HASAR ANALIZi ORNEGI
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Aydin Selte ASSAB Celik ve Isil islem
Koray Arslan  ASSAB Celik ve Isil islem
Sakine Ulker  ASSAB Celik ve Isil islem
Aziz Hatman  AssAB Celik ve Isil islem

Hasar, ansiklopedik olarak herhangi bir olayin yol actigi
zarara denir. Bir parca veya sistem asagidaki durumlarda
fonksiyonunu yitirir [1]:

1) Tamamen kullanilmaz olur

2) Kullanilabilecek  durumdadir, fakat beklenen
performansi yeterli 6l¢lide yerine getiremez.

3) Ciddi bir hasar vardir, kullaniimasi tehlikeli olabilir.

Hasar analizinin sebebi hasara sebep olan mekanizmayi
belirleyip teknolojik hatayr bulmaktir. Bu baglamda
hasar analizi Sekil 1'de gosterilen kademeler g6z 6niinde

bulundurularak gerceklestirilir [2].

*Malzeme Segimi
eUretim Yéntemi
«Talash imalat
«Montaj

Servis Performansi

Sekil 1. Hasar analizi kademeleri [irfan Ay, Balikesir Universitesi
Hasar Analizi Ders Notlari).

«Fonksiyon
*Emniyet
«Ekonomi
*Goriiniim

*Hasar Analizi

Genellikle imalat, metaliirji, maden ve kimya sanayilerinde
sikca karsilasilan hasar nedenleri Tablo 1'de verilmektedir
[11.

Hasar Sebebi %
Yanlis malzeme sec¢imi 38
Uretim hatasi 15

Hatali isil islem
Tasarim hatasi
Beklenmeyen calisma kosullari
Uygun olmayan ortam kosullari
Kalite kontrol eksikligi
Malzeme karismasi
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Tablo 1. imalat, metaliirji, maden ve kimya sanayilerinde sikca
karsilasilan hasar sebepleri.

Bir hasar analizi yapilirken temel hasar mekanizmalari
olan kirilma, yorulma, stiriinme, sekil degisimi, korozyon
ve asinma mekanizmalar g6z oniinde bulundurularak
asagidaki kademeler ile hasar analizi gergeklestirilir [1]:

1. On bilgilerin toplanmasi

2. Oninceleme

3. Numunelerin secimi

4. Numunelerin gozle incelenmesi ve 6n temizleme
5. Hasar analizi raporunun yazilmasi

a. Hasar hakkindaki bilgiler

b. Hasar anindaki servis kosullari

c. Hasara ugrayan parcanin ge¢misi ile ilgili servis
kayitlar

d. Parcanin kimyasal bilesimi ve mekanik 6zellikleri

e. Hasarli parcanin mekanik ve metalirjik inceleme
sonuglar

f. Hasarin sebep ve mekanizmasinin tespiti

g. Hasarin 6nlenmesi icin tavsiyeler

Bu hasaranalizi drnegindeTirkiye'den A firmasina ait sicak
dévme kalibi ASSAB Celik ve Isil islem laboratuarlarinda
incelenmistir. Uddeholm Orvar 2M malzeme grubundan
imal edilen kalip miusteri tarafindan kalip ylizeyindeki
“gross checking” sikayeti nedeniyle génderilmistir.

Gozle inceleme sonrasi malzeme kompozisyonu tayin
edilmis, sertlik olctilmis ve mikroyapr incelemelri
yapilarak catlaga yol acabilecek nedenler irdelenmistir.
690 x 420 x 100 mm Olcllerindeki kalibin fotografi Sekil
2'de verilmektedir.

incelenen dévme kalibi

Sekil 2.

Sekil 3'te kalip ylizeyindeki bazi hasar mekanizmalar
gosterilmektedir. Mikroyapi incelemelri icin numune Sekil
3'te g0Osterilen yerden alinmistir.
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: Isil Yorulma
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Sekil 3. Numune alinan bdlge ve cevresindeki bazi hasar mekanizmalari.

SONUCLAR

KIMYASAL ANALiZ

Kaliptan alinan numuneye ait kimyasal analiz sonucu Tablo 2'de gdsterilmektedir.

C Si Mn P S Cr Mo \"/
0.40 1.03 0.50 0.015 0.0008 5.20 1.31 0.94

Tablo 2. Kimyasal analiz sonucu

Kimyasal analiz sonucu Uddeholm Orvar 2M ile uyumludur.

SERTLIK

Rockwell cinsinden 6lgulen sertlik degeri 49 HRc bulunmustur.

MIiKROYAPI

Mikroyapi fotograflarindan gorildugl Gzere malzeme mikroyapisi temperlenmis martenzitten olusmaktadir ve
sertlestirilmis ve temperlenmis Orvar 2M icin uygun bir gortintiidedir (Sekil 4).

Sekil 4. Mikroyapi.
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Catlagin basladigi bolge Sekil 5'de gosterilmektedir. Bu bolge Sekil 3'de gosterilen kalibin ¢apak bolgesindeki isil
yorulma catlaklarinin olustugu bolgedir. Daha ileri arastirmalarda Sekil 6 ve 7'de goérildigu lzere ylzeyde plastik
deformasyon gdzlemlenmektedir. Ayrica Sekil 6'da daha diisiik sertlik alanlari bulunmustur. Ol¢iim sonuglar yiizeyde
225 HB altinda sertlik degerleri vermektedir.
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Baslangig
bolgesi

Sekil 5. Catlak baslangi¢ bolgesi

Oksit tabakasi

Dusuk sertlik
bolgesi

Sekil 6. Isil yorulma catlaklari ve disik sertlik bolgesi
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Plastik deformasyon

Sekil 7. Plastik deformasyon bolgesi

DEGERLENDIRMELER

Kimyasal kompozisyon Uddeholm Orvar 2M yapisiyla uyumludur.

Sertlik degeri 49 HRc olarak ol¢tlmistdir.

Mikroyapi temperlenmis martenzitten olusmaktadir. Herhangi bir segregasyon ve/veya inkliizyona rastlanmamistir.
Malzeme ile ilgili herhangi bir hata bulunamamaktadir.

inceleme sirasinda, kalip ylizeyindeki girintilerde ve bosluklarda yiiksek sicakliga maruz kalindigi tespit edilmistir. Bu
durumun islem sirasinda disi ve erkek kalibin 6plsme siresinin fazla olmasi nedeniyle olustugu dustinilmektedir.
Yiiksek sicakliga maruz kalinmasi 1sil yorulma catlaklarinin ve plastik deformasyonun olmasinda etkili olup kiriimaya
yol agmaktadir.
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