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Ozet — Bu ¢alismada ucak tiirbin motorlarinda siklikla tercih edilen nikel esasli siiper alasim Inconel 718’in
kaynaklanabilirligi Simufact Welding simiilasyon programi ile incelenmistir. Kaynak siirecini etkileyen
faktorler, Inconel 718’in kaynaklanmasi i¢in en uygun kosullar1 bulmak i¢in deneysel bir tasarim olan
Taguchi yontemiyle analiz edilmistir. Akim (25, 52.5 ve 80 Amper), voltaj (7.5, 12 ve 26.5 Volt), kaynak
hiz1 (50, 155 ve 250 mm/dk) ve tel besleme hizinin (100, 150 ve 200 mm/dk) kaynaklanmis parcanin termal
ve mekanik ozellikleri iizerine etkileri incelenerek kaynak islemi icin optimum kosullar aragtirilmistir.
Kaynaklanmis pargalarin ¢arpilma ve ¢ekme dayanimlari 6l¢lilmiis ve en az ¢arpilmanin 25 A-7.5 V-50
mm/dk-100 mm/dk parametreleri ile 0.162 mm olarak elde edilmistir. En yiiksek ¢ekme kuvveti ise 186,56
kN olarak bulunmustur.

Anahtar Kelimeler — Inconel 718, Simufact Welding, Taguchi, Carpima, Cekme Dayanimi

I. GIRIS endiistride baslica uygulanan kaynak islemlerinden
Inconel 718 alagimi, iistiin mekanik ozelligi ve biridir [1] o ) o
yiiksek sicaklikta oksidasyon direnci nedeniyle Gaz ~ Kaynak isleminin modellenmesi, cesitli fiziksel
tirbinlerinde, ucak motorlarinda ve niikleer olgulari igeren islemleri lgermesi dolayls1yla}
santrallerde en yaygin kullamlan Ni bazh oldukga kamgslktlr [2]. A}'/I“lnhtll'l bir kaynak siireci
alasimlardan biridir. Elektron 1sini1, lazer 1sm1 ve modeli prosesin sicaklik gusimin hesaplamasi (1s1
tungsten inert gaz (TIG) kaynak islemlerinin 2Kist ve smir kosullari gibi), sicakliga bagh
havacilik, askeriye, enerji santrali ve otomotiy —Malzeme  Ozelliklerini, —dolgu  malzemesinin
endiistrilerinde énemli  roller  oynadign €klenmesi  (varsa), malzemenin bozulma ve
bilinmektedir. Inconel 718 alagmmimn  TIG kenetlenme gibi mekanik etkilerini, 1sitma ve
kaynaginda meveut olan birkag yayinlanmis sogutma fazlari sirasindaki rpetah‘irjik dén?'js.iim!el'ri,
calismada, optimum kaynak performansim elde SV! akis1 ve elektromanyetik kuvvetler glb} eriyik
etmek i¢in kaynak parametrelerinin arastirilmasina ha\{uzq Olﬁyla{lf}}, koruyuf:u gaz'la‘rla kimyasal
ve se¢imine odaklanmaktadir. TIG kaynagi, yiiksek effklleS}m gibi butup olaylari icermelidir [3]. Kaynak
kaliteli kaynak ve diisiik yatirrm icin paslanmaz sisteminde bghsedllen bu .olaylarln kontrolii proses
celikler ve demir dist metaller ile aliiminyum, parametreleri (akim, voltaj, kaynak h£21, tel besleme
magnezyum ve Ni bazli alagimlar gibi alagimlarma 1121 tel ¢api, torg acisi, plaka kalinhigi ve koruyucu
gaz debisi vb) ile dogrudan iliskilidir.
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Bu calismada; inconel 718’in TIG kaynag ile
birlestirilmesi  Simufact Welding simiilasyon
programi ile arastirnlmigtir. Kaynak pargasinin
carpilmasit ve ¢ekme mukavemeti tizerine akim,
voltaj, kaynak hizi ve tel besleme hizi kaynak
parametrelerinin etkileri incelenmistir. Deneysel
setler Taguchi Ortagonal dizi ile belirlenmis ve

herbir parametrenin etkileri S/N  degerleri
hesaplanarak degerlendirilmistir.
Il. MATERYAL VE YONTEM
IN718, genellikle 650 °C'ye [4] kadar Kritik
yiiksek sicaklikta stiriinmeye direncli

uygulamalarda kullanilir. Havacilik endiistrisinde
Oonemli bir uygulama olarak gaz tilirbini
motorlarinda kullanilan tiirbin bigaklaridir.

Simufact Welding programinda Inconel 718’in
kaynak simiilasyonu i¢in 100 cm x 10 cm x 0,5 cm
iki dikdortgen plaka olusturulmus ve bindirmeli
birlestirme seklinde kaynak bir koseye kaynak
seklinde gergekletirilmistir. Tablo 1’de verilen
Taguchi  Ortagonal dizi ile deneysel set
olusturulmustur. Simufact Welding programinda
par¢anin olusturulmasindan sonuglarin alinmasina
kadar olan isleyis Sekil 1’de verigmistir.
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Sekil 1. Deneysel akis diyagrami

Tablo 1. Taguchi Ortagonal L9 ile hazirlanmis deneysel set

Run | Voltaj Akim Kaynak Hizi | Tel Besleme

V) (A) (mm/dak) Hiz1
(mm/dak)

1 16.5 25 250 150

2 12 80 60 150

3 7.5 25 60 100

4 16.5 52.5 60 200

5 12 25 155 200

6 16.5 80 155 100

7 7.5 52.5 155 150

8 12 52.5 250 100

9 7.5 80 250 200

Yapilan ¢alismalar sonucunda elde edilen veriler
Minitab programi aktarilarak varyans ve sinyal-
giiriiltli analizleri yapilmigtir.

Yapilan deneysel setlereden elde edilen sonuglar
incelendigi zaman en az ¢arpilanin 3. deney ile elde
edildigi gorinmektedir. Benzer sekilde alt tabakada
olusan gerilim degerleri igin de en diisiik stres
degerlerinden  birinin  deney 3  oldugu
goriinmektedir. Kaynak sonrasi ¢arpilma degerleri
varyans analiz sonuglarina gore en etkili carpilmayi
en ¢ok etkileyen parametrenin %52,92 ile akim
oldugu goriilmiistiir.

S-N Oranlan

Parametreler

Kaynak Hizi Tel Besleme Hizi |

S-N Orandarinin Ortalamast
8 8 ¢ 8 8

®

/L, - . . - e - - . — r
250 525 800 75 20 165 60 155 250 100 150 200
Signai-to-noise: Smaller is better

Sekil 2: Soguma Sonrasindaki Kaynak Carpilmasi igin S — N
Oranlar1 Grafigi

Tablo 2. Soguma sonrasi plaka garpilmasi varyans analizi

Source | DF | SeqSS | Contribution | AdjSS | Adj MS F P-
Value | Value

Akim 2 | 0,020931 25,45% 0,020931 | 0,010466 | 14,45 | 0,065

Voltaj 2 | 0,039892 48,51% 0,039892 | 0,019946 | 27,53 | 0,035

Kaynak 2 | 0,019961 24,27% 0,019961 | 0,009980 | 13,78 | 0,068

Hiz1

Error 2 | 0,001449 1,76% 0,001449 | 0,000724

Total 8 | 0,082233 100,00%
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