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%100 catlak kontrollii dememis miydiniz ama?

Celik cubuk alaninda sikga karsilasilan ve yuzey sureksizlikleri/hatalari ile ilgili bir sorun yasanmasi
ardindan yoneltilen sorulardan bir tanesini konu basligi olarak ele almayi disunduk.

Baslangi¢c olarak “sureksizlik” ve “hata” terimlerinden kisaca bahsetmek sonraki adimlar igcin fayda
saglayacaktir. Malzeme yuzeyinde bulunan, yuzeyden iceri dogru ilerleyen ve yizeyin surekli formunu
bozan herhangi bir bulguya siireksizlik denir. ilgili standartlarda malzeme ol¢iisiine gore izin verilebilir
ylizey sureksizlik derinligi tanimlamalari yapilmistir. izin verilebilir yiizey sureksizlik derinligi sinirlarini
asan yani daha derin olan bulgulara ise yiizey hatasi denir. Ylzey hatalari icin de ilgili standartlarda,
siparis zamaninda anlasiimis olan yuzey kalite sinifina gére, sevk partisi icinde rastlanabilecek hatali
malzeme orani sinirlari mevcuttur.

Faaliyet konumuzun buylk cogunlugunu olusturan parlak (soguk cekilmis, kabuk soyulmus veya
taslanmis) celik trdnlerin belli bash 6zelliklerine g6z atacak olursak...Parlak ¢elik lirtnlerin ytzeyleri
kisaca, diz ve tufalden arinmis olarak tarif edilebilir. Alti kose, kare, lama ve Ozel kesitli profil
malzemelerde, Uretimle ilgili sebeplerden, yuvarlak malzemeler ile ayni yizey durumunun/kalitesinin
elde edilmesi oldukca guctur. Stireksizlikler (catlak, katlanma, tufal, gézenek, oyuk, oluk vb.) tretim
(sicak ve soguk sekillendirme, 1sil islemler, ellecleme ve depolama) sirasinda tamamen
engellenemediginden ve soguk ¢cekim ardindan da muhafaza edildiginden siparis zamaninda yuizey
kalitesi ile ilgili anlasma yapilmalidir. Malzemenin yilizey kalitesi EN 10277 standardinda taniml
olan yiizey kalite siniflarindan biri olmalidir. Paslanmaz celikler icin de benzer tanimlamalar EN
10088-3 standardinda mevcuttur.

Yuzey kalite siniflarinin gereksinimlerinin saglanmasi Eddy current (girdap akimlari) metodu ile
yapilan kontroller sayesinde mumkin olmaktadir. Bu kontrollerde, siparis zamaninda anlasiimis olan
yuzey kalite sinifina gore, malzeme yuzeyinden itibaren belli derinlikte girdap akimlari olusturularak izin
verilebilir sireksizlik derinligi sinirini asan siireksizliklerin yani yilizey hatalarinin bulunup
bulunmadigi kontrol edilir. Kontroller sirasinda kullanilan farkli tipte cihazlar mevcuttur. Cihazlarin
aralarinda da, calisma metodu ve tespit kabiliyetleri bakimindan, bazi farkhliklar bulunmaktadir. Burada
Ozellikle belirtiimesi gereken bir husus her zaman cubuk uclarindan itibaren 50mm’ lik mesafelerin
kontrol disi olarak nitelendirilmesidir.

EN 10277 (paslanmaz celikler disindaki celikler icin) ve EN 10088-3 (paslanmaz celikler igin)

standartlarinda tanimlanmis olan yuzey kalite siniflari hakkinda ayrintili bilgiyi yan sayfadaki tablolarda
gorebilirsiniz. Tablolara web sayfamizin “Teknik Tablolar” béliminden de ulasabilirsiniz.

Haberin Devami Diger Sayfadadir.
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EN 10277:2018’e gore Yuzey Kalite Sinfflar*

Yizey
kalite sinifi
(Class)

4

Malzeme ¢ap-élgi
arahgi (mm)

15 mm ve daha kiglk dlgller
15mm <d =100 mm aras|
15mm ve daha kig Uk Slgller
15mm<d =75 mm aras
75mm<d = 100 mm aras

20 mm ve daha kiglk dlgller
20mm<d =75 mm aras

75mm <d < 100 mm arasi

Belittilen seviyeyi asan

izin verilebilir sireksizlik
(kusur) derinligi’
maks. 0,3mm
Cap veya dlginin %2 'si
maks. 0,3mm
Cap veya dlginin %2 'si
maks. 1,.5mm
maks. 0.2mm
Cap veya dlglinin %11

maks. 0,75mm

Teknik olarak yizey kusurlanndan anndinlmig#*

kusurar (hatalar)
icerebilecek miktarin sevk
partisine gére maks. oram

Yuvarlak
Tod +
%1 +
%1 +
%0,2 +

MOT: "d" yuvarlaklar icin gap, kare-lama-altikése igin diz ylzeyler arasindaki mesafeyi belirir.

! SOreksizlik derinlidi, sUreksizligin dip noktas) yani en alt noktas ile ylzey arasindaki dik mesafe oclarak anlagilmalidir.

2 Maksimum sUreksizlik dernligi ilgili 8lglye (genislik veya kalinlk) ahfta bulunmaktadir.

* Talepte ve sipanste kararashnlan referans dlgl.

TABLOLAR

Hangi kesitlere uygulanabilir

Ozel
Kare Alhkose Lama Profil
+ + +2 +3
+ +
(d =20 (d =50 ~ ~
mm igin mm igin
gegerli) gegerl)

+ SUreksizlikler yizeyden talas kaldinimadan bertaraf edilemeyecedinden Class 4 ylzey kalitesi ancak kabuk soyulmus ve/veya taslanmis teslim sekilerinde
mimkdndlr. Bu ylzey kalite sinfi Class 3' ten daha iyi olmalidir. Gereksinimler ve dodrulama bigimi icin talep ve sipars asgamasinda arlagimaldir.

EN 10277:2018’e gore Yuzey Kalite Siniflar*®

Malzeme ¢ap-él¢i araligi (mm)

20 mm ve daha kiglk dlgiler

20mm<d =75 mm aras

75mm<d =100 mm arasl

15 mm ve daha kig Uk dlgller

15mm=d =43 mm aras

15 mm ve daha kig Uk dlgller

15mm=d =43 mm aras

Yizey kdlite sinffi Kesit
1X-2H-2D Yuvarlak
1X-2H-2D Alfiktge
1X-2H-2D Kare
2B - 2G Yuvarlak

Teknik olarak ylzey kusurlanndan anndinlmig

izin verilebilir sireksizlik

(kusur) derinligi’
maks. 0,2mm
Cap veya dlginin %11
maks. 0,.75mm
maks. 0,3mm
Cap veya dlginin %2 'si
maks. 0,3mm

Cap veya dlginin %2 'si

MNOT: "d" yuvarlaklar igin cap, kare-lama-altkdse igin diz yizeyler arasndaki mesafeyi belirtir.

U SOreksizlik derinligi, sUreksizligin dip noktasi yani en alt noktas ile yizey arasindaki dik mesafe olarak anlagilmalidir.

Belittilen seviyeyi asan kusurar
(hatalar) icerebilec ek miktann sevk
partisine gore maks. oram

%1

%2

%4

*Otomatik yuzey testi uygulamalarinda cubuk uclanndan itibaren 50mm’ lik bélumler kontrol disi olarak nitelendiriimektedir.

!

Haberin Devami Diger Sayfadadir.



Yuzey sureksizliklerinin tespitine yonelik kontroller sirasinda hedef bolge, yukaridaki agiklamalarimizda
da belirtildigi gibi, yizeyden itibaren belli bir derinlikte olan bélgedir. Bu boélgeden daha derin bdlgelerin
yani enine kesit merkezi ve civarinin kontrolli ancak ultrasonik testle mimkuin olabilmektedir. Ultrasonik
test ile, malzemenin enine kesiti dikkate alindiginda, kabaca yuzeyden itibaren ¢apin %21’ i kadar olan
bblge hari¢ tim kesit taranabilmektedir. Burada da 6zellikle belirtiimesi gereken bir husus her zaman igin
cubuk uclarindan itibaren 50mm’ lik mesafelerin kontrol disi olarak nitelendirilmesidir.

Sonug¢ olarak konu basligimizi olusturan soruya geri donersek cevabimiz; evet tam olarak oyle
demistik ve s6ziimiiziin arkasindayiz. Mevzunun ayrintilarina da yukarida kisaca deginmeye calistik.
Yani %100 catlak kontrollii malzeme demek %100 siireksizlikten/hatadan arinmis malzeme demek
degildir. GUnumuz teknolojisinin ve celik cubuk seri Uretim kosullarinin misaade ettigi kadari ile
yukarida bahsedilen kontrollerin yapiimasi mumkundur. Simdilik sunulabilecek en iyi secenek yuzey
catlak kontrolt ve ultrasonik testin bir arada yapilmasidir. Bu sayede ytzeyden itibaren belli derinlige
kadar olan bdlge (eddy current metodu ile) ve enine kesitin geri kalan kismi (ultrasonik test ile) kontrolden
gecmis olacaktir. Ancak bu durumda bile, siparis zamaninda yapilacak olan anlasmaya bagl olarak,
garanti edilebilecek en iyi ylzey kalite sinifinda %0,2 oranda hatali malzemeye rastlanma ihtimali vardir.
Yani 0 (sifir) hata garanti edilmesi s6z konusu degildir. Parcada sifir hata garantisi istenen
durumlarda celik tedarikcilerinin sunabilecedi, teknoloji ve seri Ulretim kosullarina goére kendi
uretimlerini kontrol altinda tutmaktir. Buna ilave olarak par¢a imalatgilari/son kullanicilar tarafindan
da gerekli kontrol siirecleri olusturulup isletilmelidir ki sifir hataya yonelik adimlar tamamlanmis
olsun.

Yazimizda 0Ozellikle parca ureticilerinin karsi karsiya kaldigr anlasma kosullarinda bulunmasi muhtemel
ve risk olusturabilecek noktalara dilimiz dondigince deginmeye calistik. Umarnz dikkatlerinize
sundugumuz hususlar ve aciklamalarimiz herkes icin faydali olur.

Saghkli, mutlu, gtizel gunler ve iyi calismalar dileriz...

Mehmet TOKTUR
KALITE GUVENCE MUHENDISI



