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Ozet —Bu calismada genellikle otomotiv endiistrisinde kullanilan SPH270-C ¢eligi ele alimmistir. MAG
gazalti kaynak yontemi ile diger kaynak parametreleri sabit tutularak 3 farkli gerilim degerlerinde (15 V,
17 V, 19 V) birlesimler elde edilmistir. Kaynak isleminde meydana gelen yiiksek sicaklik sebebiyle
mikroyapida degisikler meydana gelmektedir. Mikroyapr degisimlerini incelemek amaciyla metalografi
caligmast uygulanmistir. Ayrica mekanik o6zelliklerin degerlendirilmesi amaciyla ¢ekme deneyleri
gerceklestirilmistir. Kaynak geriliminin birlesimlerin ¢ekme dayanimina etkisi ele alinmistir. Sonug
olarak, kaynak isleminde meydana gelen yliksek sicaklik sebebiyle esas metal (EM), 1sinin tesiri altindaki
bolge (ITAB) ve kaynak metali (KM) olmak iizere 3 farkli bolge meydana gelmistir. EM yapis1 agirlikli
olarak ferrit fazindan olusurken, EM’den ITAB’a dogru tanelerde irilesme ve KM’de ise kolonsal
tanelerin meydana geldigi goriilmiistiir. Cekme dayanimi kaynak gerilimindeki artiga baglh olarak artis
gostermistir.

Anahtar Kelimeler — SPH270-C, MAG kaynagi, kaynak gerilimi, mikroyapi, ¢ekme dayanimi

I. GIRIS

Kaynak, parcalar1 birlestirmek i¢in kullanilan karmasik bir islemdir ve kaynagin kalitesi ¢esitli girdi
parametrelerinden etkilenir. Kaynak kalitesi ve proses parametreleri arasindaki iliskinin kurulmasi,
prosesin dogrusal olmayan dogasi nedeniyle zordur[1], [2]. Miihendislik yapilarindaki yorulma hasarlar
genellikle kaynakli baglantilarda meydana gelir ve yapisal biitlinliik i¢in 6nemli bir tehdit olusturur[3],
[4], [5]. Nifuziyet eksikligi, kaynak boslugu, ciiruf kalintist ve gaz gozenekleri gibi kaynak
stireksizlikleri, kaynak baglantisinin kalitesini olumsuz yonde etkileyebilir. Enerji girdisi oran1 da kaynak
kalitesine, iiretkenlige ve maliyete etki ederek kaynak 6zelliklerinde rol oynar[6], [7], [8], [9]. Endiistride
kullanilan birgok farkli kaynak yontemi bulunmaktadir. Otomotiv endiistrisi basta olmak iizere bir¢cok
farkli sektdrde uygulama alanina sahip MAG kaynagi da siklikla tercih edilen kaynak yontemlerinden
birisidir.

Farkli kaynak yontemleri ile birlestirilebilen SPH270-C, otomotiv endiistrisinde arag¢ sasisi, tekerlegi
gibi uygulama alanlar1 bulunan sicak haddelenmis yap1 ¢eligidir. Japon Endiistri Standartlarina (JIS) gore
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kodu G3131, Toyota iiretim kodu ise TSG3100G’dir[10]. Literatiirde SPH270-C ¢eliginin gazalti kaynak
yontemi ile birlestirilmesi tizerine sinirl sayida ¢calisma bulunmaktadir[1], [11], [12].

Bu calismada MAG kaynak parametrelerinden gerilimin birlesimlere etkisi iizerine odaklanilmistir. Bu
sebeple diger kaynak parametreleri sabit tutularak 3 farkli gerilim degerinde SPH270-C birlesimleri
hazirlanmistir. Kaynagin, birlesimlerin mikroyapisina etkisini incelemek amaciyla Optik Mikroskop
yardimiyla metalografi caligmalar1 gergeklestirilmistir. Ayrica birlesimlerin mekanik 6zelliklerini
degerlendirmek amaciyla ¢ekme deneyleri yapilmistir.

1. MATERYAL VE YONTEM

2 mm kalinliga sahip SPH270-C celik saclar endiistriden temin edilmistir. EN ISO 14273 standardina
uygun olarak NTE 2500/4B giyotin makas yardimiyla 300 mm uzunlugunda 75 mm genisliginde
numuneler hazirlanmistir[10]. Numuneler MAG kaynak yontemiyle GekaMac marka GKM 500 su
sogutmali kaynak makinesi ile manuel olarak ¢ift tarafa tek paso halinde birlestirilmistir. Kaynak
islemleri, 1 mm ¢apinda SG2 AWS A5 18 kaynak teli ile gergeklestirilmistir. Ayrica HB212 karisimi (%2
02, %12 CO2 ve %86 balans Ar) koruyucu gaz olarak kullanilmistir. SPH270-C ve SG2 kaynak teline ait
kimyasal bilesim ve mekanik 6zellik verileri sirasiyla Tablo 1 ve Tablo 2’de verilmistir. Kaynak
parametreleri ise Tablo 3’te sunulmustur.

Tablo 1. SPH270-C ¢eligi ve SG2 elektrodunun kimyasal bilesimleri (%)

Alasim Elementi (%) C Si Mn P S Cu Ni Al
SPH270-C 0,04 0,01 0,24 0,011 0,01 0,009 0,010 0,02-0,05
SG2 Kaynak Teli 0,08 0,85 1,45 <0,02 <0,025 <0,3 - -

Tablo 2. SPH270-C ¢eligi ve SG2 elektrodunun mekanik 6zellikleri

Mekanik Ozellikler Akma Mukavemeti (MPa) Cekme Mukavemeti (MPa) Uzama (%)

SPH270-C 165-325 >270 39
SG2 Kaynak Teli 420 500-640 22

Tablo 3. Kaynak parametreleri

Akim (A)/ Tel ilerleme Hiz1 (m/dk) Gerilim (V)  Gaz Miktan (It/dk)
5,5 15 14
5,5 17 14
5,5 19 14

Her bir kaynakli birlesimden lazer kesim yontemiyle TS EN ISO 4136 standardina uygun olarak 1 adet
mikroyapi1 incelemesi ve 3 adet cekme deneyleri i¢in numuneler kesilmistir. Mikroyap1 incelemeleri i¢in
standart metalografik prosediir uygulanmistir. Daglama islemi, %2 Nital ¢ozeltisinde (%98 metanol+%2
nitrik asit) fazlar tespit edilene kadar 2 saniye araliklarla tekrarl olarak gerceklestirilmistir. Nikon Eclipse
LVI1500N optik mikroskop ile mikroyap1 goriintiileri alinmistir. Cekme deneyleri ise 100 kN kapasiteli
Shimazdu AG-IC marka ¢ekme cihazinda 2 mm/dk ¢ene hizinda yapilmistir. 3 farkli gerilim degeri i¢in
3’er adet olmak iizere toplam 9 numuneye ¢ekme deneyi uygulanmistir. Her gerilim degeri igin
gerceklestirilen 3 ¢ekme deneyinin sonuglarinin aritmetik ortalamasi alinarak ortalama ¢ekme dayanim
degeri bulunmustur.
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11I. BULGULAR VE TARTISMA

A. Mikroyapi

Kaynak islemi sonrasinda mikroyap1 detayli olarak incelendiginde EM, ITAB ve KM olmak iizere 3
farkli bolgenin meydana geldigi goriilmiistir. Sekil 1°de 3 farkli bolgeye ait mikroyap:r goriintiileri
gosterilmistir.

Sekil 1 incelendiginde EM mikroyapisinin agirlikli olarak ferrit fazindan meydana geldigi goriilmiistiir.
ITAB’da taneler EM bolgesine gore irilesmistir. KM bolgesinde ise kolonsal tane olusumu meydana
gelmistir.

Kolonsal
tane

Sekil 1. Mikroyap1 goriintiileri a)EM, b) ITAB, c)KM

B. Cekme Ozellikleri

5,5 m/dk tel ilerleme hizinda 15V, 17V ve 19 V gerilim degerlerinde hazirlanan numunelere uygulanan
cekme deneyleri sonucunda elde edilen ortalama ¢ekme dayanim degerleri grafiksel olarak Sekil 2’de
verilmigtir.
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Sekil 2. Farkli kaynak gerilim degerlerinde elde edilen ¢gekme dayanim degerleri

Sekil 2 incelendiginde kaynak gerilimindeki artisa bagli olarak ¢ekme dayanim degeri artis gostermistir.
En yiiksek ¢ekme dayanimi 5,5 m/dk tel ilerleme hizi ve 19 V kaynak gerilim degerinde hazirlanan
numunede elde edilmistir (341,79 MPa). Kaynak gerilimi 15V’den 17V’ye arttirildiginda ¢ekme
dayanimi %27,56 artis gosterirken, 17V’den 19V’ye arttirildiginda %]1,13 artis meydana gelmistir.
Kaynak gerilimindeki artisa bagl olarak ¢cekme dayanimindaki artig oran1 azalma egilimi gostermistir.

Iv. SONUCLAR

2 mm sac kalinligindaki SPH270-C sicak haddelenmis yap1 ¢eliginin MAG kaynak yontemi ile diger
kaynak parametreleri sabit tutularak 3 farkli gerilim degerinde birlestirildigi bu calismada elde edilen
sonuclar su sekildedir;

v' Tim birlesimler saglhkli bir sekilde elde edilmis ve herhangi bir kaynak kusuruna
rastlanmamustir.

v' Kaynak islemi sonrasinda mikroyapi esas metal, 1sinin tesiri altindaki bolge ve kaynak metali
olmak {iizere 3 farkli bolgeden meydana gelmistir.

v Esas metal agirlikli olarak ferrit fazindan olusurken, 1sinin tesiri altindaki bolgede taneler esas
metale gore sicakligin etkisiyle irilesmistir. Kaynak metalinde ise kolonsal yapida taneler
olusmustur.

v Kaynak gerilimindeki artiga bagh olarak ¢ekme dayanim degeri artis gostermistir. En yiiksek
¢ekme dayanimina (341,79 MPa), 19 V gerilim degerinde hazirlanan numunede ulagilmistir.

v' Cekme dayanmimindaki artis orani, kaynak gerilimindeki artisa bagl olarak azalma egilimi
gostermistir.

TESEKKUR

SPH270-C saclarm temin edilmesinde yardimci olan Makine Miihendisi Ahmet GUVE’ye, kaynak
islemlerinin gerceklestirilmesinde katki saglayan Bien Seramik firmasina tesekkiir ederim.
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