BiR CIMENTO DEGIRMENi AYNASINDAKI CATLAK TAMIRININ
HIiKAYESI

3 Nisan 1987 tarihinde, bir Kamu Iktisadi Tesekkiilii olan Tiirkiye Cimento Sanayi
(CITOSAN) A.S.’ne ait Trakya (Pinarhisar) Cimento Fabrikasindan yapilan bir basvuru ile
fabrikadaki bilyeli degirmenin (FARIN Degirmeni) aynasinda catlak tespit edildigi bildirilerek,

kaynakla tamiri konusunda kendilerine yardimei olunmasi istenildi.

Tiirkiye’de, 21’i CITOSAN A.S.’ye ait olmak iizere 35 Cimento Fabrikasi bulundugu goz
Oniine alindiginda, problemin ve ¢6ziimiiniin 6nemi takdir edilebilir. Nitekim, bu veya benzeri
tip ayna catlama problemleriyle zaman zaman karsilagilmakta, uygun bir ¢alisma teknigi ve
kaynak islemi ile problem ¢ozildiigi takdirde parca uzun yillar boyu sihhatle
calisabilmektedir.(*)

Benzerleri icin de ilging bir ornek teskil edecegini diisiindiigiimiiz Trakya Cimento
Fabrikas1 FARIN Degirmeni aynasindaki catlagin tamiri konusuna, kaynak konusunda
calisan miihendis ve teknikerlerin gereginde basvurduklari bir yayin olan dergimizde yer

vermeyi uygun bulduk.

Durum iizerine fabrikanin ilgili kisileri ile toplanip, ¢atlayan parcanin teknik resmi
(Sekil 1a) ve fotografi (Sekil 1b) iizerinde catlagin konumu ve durumu, ilerleme ve dallanma
istidadi, parcanin form ve boyutlari, malzemesi ve 6zellikleri, par¢anin servis kosullarinin
ele alindig1 goriismede goriismede parcanin kaynakla tamir edilmesinde izlenecek yol
kararlastirildi. Oncelikle ayna malzemesi olan 30 Mn 5 (DIN Malzeme No 1. 5066, AISI No:

1335) ele alinip kimyasal bilesimi ve mekanik 6zelliklen celik el kitaplarindan irdelendi.

Kimyasal Bilesimi :

C % 0,33-0,383 Mn:% 1.60-1.90 Si :% 0.20 -0.35 PveS:%0.040 max. Malzemenin
karbon esdegeri, C esd= C + Mn/6 formiiliine gore 6
Cesd =0.59 - 0.69 olarak hesaplandu.

Mekanik 6zellikleri (Islah edilmis durumda):
Cekme dayanimi: 70 kg/mm2

Akma dayanimi: 42 kg/mm?’
Uzama (50 mm): % 14 - 16
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Goriismede degirmenin demonte edilmesine gerek olmadigi, kaynagin yapilabilmesi
icin degirmenin sarjinin bosaltilip i¢indeki yiikksek Mn'li carpma levhalarinin

sokiilmesinin yeterli olabilecegi kanisina varildi.

(*) Nitekim 6 Temmuz 1987 giinii yapilnis mutat ziyarette aynanin ¢alismakta oldugu goriilmiistiir.

Sekil la'daki teknik resimde de goriilecegi gibi, aynamin {iist yarisinda
bulunan deliklerin hemen yaninda yorulma neticesinde ortaya cikan "T'
formundaki catlagin uzun kolu 1000 mm, kisa kolu 450 mm boyunda olup,
derinligi gbbege dogru kesiti 75 mm' den 105 mm' ye artan malzeme kalinligina
esittir. Malzeme kalinliginin fazla olmasi nedeniyle V-kaynak agzinin tercih
edilmesi halinde aynanin dis yiizeyinde yiiksek c¢ekme gerilmeleri hasil
olacagindan ve calisma emniyetini azaltabileceginden, firinin boyutlarnt ve
iizerinde menhol bulunmasi g6z Oniinde alinarak simetrik X-kaynak agiz
hazirlanmasina karar verildi, Sekil. 2. Isil dengenin saglanmas1 ag¢isindan i¢c ve
distan iki kaynakg¢iyla ayni anda ancak birbirlerine gore zit yonlerden olacak

sekilde kaynak yapilmas1 uygun goriildii.

Ikinci adim olarak kaynak Oncesi yapilmasi gereken islemler iizerinde

calisildi, buna gore

1) Aynanin, catlak olan boliimiinde mekanik yiizey temizligi yapildiktan
sonra, catlaklarin boy ve dogrultularinin tespiti icin girisken sivi  (dye

penetrant) yOntemi uygulanacak.

2) Baslangic ve bitis noktalar1 bulunan catlaklara 6 mm capli stop delikleri

delinecek.

3) U¢larina  stop  deligi  delinen catlaklar, catlak derinligi malzemenin arka
yiiziine kadar eristiginden, varsa havali karbon arki elektroduyla, yoksa oluk
acma elektroduyla icten ve distan temizlenecek, bu kisim daha sonra hafifce
taslanarak kesme artiklar1  giderilecek. Bu sekilde kaynak yapilacak
yerde yaklasik 60° agiz acil1 bir simetrik X- kaynak agz1 olusturulacak.

4) Kaynaktan Once par¢aya, malzemenin kimyasal analizi (karbon esdegeri) ve
kalinlig1 goz Oniine alinarak 200-250°C sicaklik araliginda i¢ten ve distan oksi-
asetilen iiflecleriyle Oon tavlama uygulanacak. Bu arada on tav sicakligini
miimkiin mertebe parca biinyesinde muhafaza etmek amaciyla, par¢ca cam
yiiniinden battaniyelerle sarilacak, sadece kaynak yapilacak yer acikta kalacak ve

kaynak esnasinda parcaya bu bdlgeden tavlama yapilmaya devam edilecek.
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Kaynak islemi ic¢in, malzemenin kimyasal bilesimi, mekanik oOzellikleri,
servis sartlar1 ve yoruldugu goz oniinde alinarak kullanilacak elektrotlar asagidaki

gibi saptandi.

a) Kaynak agzinin yanaklarin {iizerine bazik oOrtii karakterli tam ostenitik bir
elektrotla 1 sira tampon tabaka yapilmasi catlama emniyeti agisindan uygun

goriildii.

Kaynak isleminde o 4.00 x 350 mm ebatli elektrot ¢apina uygun akim
siddetinde kullanilacak.

Tampon tabaka kaynagi i¢in sec¢ilen bazik tip tam ostenitik elektrodun Standardi:
TS 2716 E 18.8. Mn6, AWS/ASME 5.4.E 307.15

Kimyasal Analizi %: C: 0.13max. Mn:5 Si:0,5 Cr.19 Ni:5
Mekanik 6zellikleri :

Cekme dayanimi: 62-69 kg/mm2

Akma dayanimi : min 39 kg/mm?*

Uzama (5d) 1% 40

Centik darbe dayanimi1  (ISO-V) : 9-11 mkg/cm2 (+20°C'da)

b) Kaynak, agizlar tampon tabaka ile sivandiktan sonra, diisiik hidrojenli bir
bazik elektrotla yapilacak. Kaynak islemi, biri i¢ tarafta digeri dis tarafta
calisacak iki kaynakg¢i tarafindan ayni anda ancak zit yonlerden puntalamada ve
kok kaynaginda ¢ 3.25 x 350 mm; ara pasolarda ve kapak pasolarina ise ¢ 4.00 x 4.50
boyutlarinda elektrotlar c¢aplarina uygun akim siddetlerinde kullanmak suretiyle
tamamlanacak. Puntalamada punt a boylart 20-30 mm, punta araliklar1 200-300 mm
olacak sekilde calisma yapilacak. Catlagin dallanma sekli ve parcanin konumu goz
Oniinde alinarak kornis pozisyonundaki, kisa boylu catlagin sira paso teknigi; diisey
pozisyondaki uzun boylu catlagin da asagidan yukariya dik pozisyonda salinim

usuliiyle kaynak yapilmasi uygun goriildii.

Birlestirme kaynagi icin segilen diisiik hidrojenli bazik tip elektrodun Standardi :
TS 563 E51 5B 26 (H), AWS/ASME 5.1.E 7018-1

Kimyasal analizi % : C:0.07 Mn: 1,5Si:0.3
Mekanik 6zellikleri:

Cekme dayanimi: 53-63 kg/rnm2
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Akma dayanimi: min. 45 kg/mm2
Uzama (5 d) : % 25 min.
Centik darbe dayanimi (ISO-V): 9-11 kg/cm2 (+20C'da)

Kaynak islemi sirasinda asgari 200°C'lik sicaklik, "Pasolararas1 Sicaklik" olarak
korunacak.

Kaynak islemi tamamlandiginda, par¢anin kaynak islemi icin a¢ik birakilan bolgesi de
cam yoniiyle oOrtiilerek yavas sogumaya terk edilecek. Boylece soguma hizinin kaynak
dikisinin ITAB (1sinin tesiri altinda kalan bolge)'de, ana malzemenin ZSD (Zaman-
Sicaklik Doniisiim) diyagramina gore kritik soguma hizin1 asmamasi saglanarak, sert ve

gevrek bir yap1 olan Martenzitik yapinin olusumu 6nlenmis olacaktir.

Parca tiimiiyle ortam sicaklifina soguduktan sonra, kaynak dikisi girisken sivi
metoduyla tekrar kontrol edilerek, herhangi bir catlagin olup olmadig: arastirilacaktir.

Higbir catlak tesbit edilmedigi takdirde parca tedricen devreye alinacaktir.

Kaynak prosediirii ve islem siras1 bu sekilde belirlendikten sonra bir kaynak
uzmani ve bir tahribatsiz malzeme muayene uzmanindan olusan ekip, uygulama igin
Pinarhisar'a hareket etmistir. Parca yerinde incelenip, daha Once saptanan kaynak
prosediirii tekrar gozden gecirildikten sonra belirlenen esaslara uygun olarak kaynak

islemine baslanmistir, Sekil 3.

Kaynagin sonunda yapilan tahribatsiz kaynak muayenelerinin olumlu sonu¢ vermesi
iizerine Once, % 70 sarj yiikiiyle 24 saat siire denenmis , bu siirenin sonundan kaynak
dikisinde hi¢bir komplikasyon tespit edilmeyince, degirmene tam yiik altinda yol

verilmistir.

Inceleme konusu olan Trakya (Pmar-hisar) Cimento Fabrikasindaki FARIN Degirmeni

aradan bir yila yakin bir siire gecmesine ragmen basariyla gorevini siirdiirmektedir.
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Sek. 2.
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Sek 1b.
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