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MAG Gazalti Kaynag ile Birlestirilen Otomotiv Celiklerinin (SPH270-C
/SPH440-0OD) Cekme Ozelliklerinin ve Kaynak Dikisinin Incelenmesi
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Ozet — Bu calismada, 2 mm sac kaliligina sahip sicak haddelenmis SPH270-C ile 3 mm sac kalinligina sahip sicak haddelenmis
SPH440-0OD otomotiv yapisal ¢elikleri incelenmistir. Sabit akim/tel ilerleme hiz1 ve 3 farkli gerilim degerinde sac malzemeler
cift tarafli tek paso MAG (Metal Aktif Gaz) kaynagi ile birlestirilmistir. Numuneler, cekme deneyi i¢in standartlara uygun olarak
belirlenen Glgiilerde lazer kesme islemi ile hazirlanmistir. Mekanik 6zelliklerin incelenmesi i¢in ¢ekme testleri ve kaynak dikisi
arastirilmistir. Sonug olarak, kaynak parametrelerinin kaynak dikisinin kalitesine ve ¢ekme dayanimina etki ettigi goriilmiistiir.
Degisen gerilim degerlerinin kaynak arkinin boyutunu etkiledigi, gerilimin artmasiyla kaynak dikisinin genis bir hal aldig1 ve
birlesimin ¢ekme mukavemetinin etkilendigi gozlenmistir.

Anahtar Kelimeler — SPH270-C, SPH440-OH, MAG Kaynag:, Mekanik Ozellikler, Kaynak Dikisi

I. GIRIS

SPH kisaltmasi ““Steel Plate Hot’” kelimelerinin bas harflerinden olusmakta ve sicak haddelenmis ¢elik levhalar
olarak adlandirilmaktadir [1]. SPH270-C celigi, ¢elik levhalarin iiretiminde kullanilan bir malzemedir ve genellikle
otomotiv endiistrisinde kullanilmaktadir. Japon endiistri standartlarina (JIS) gore G3131 standartlarina ait bir ¢elik
tirtidiir ayrica Toyota tiretim kodu TSG3100G ile adlandirilmigtir. Minimum ¢ekme dayanimi 270 MPa olan yapi
celigidir. SPH440-OD ¢eligi tipki SPH270-C ¢eligi gibi ¢elik levha tiretiminde kullanilan ve genellikle otomotiv
endistrisinde tercih edilen bir ¢elik sac tiriidir. JIS’a gore G3113 standartlarina ait bir g¢elik tiirtdiir. Ayrica
TSG3100 G Toyota tiretim kodu ile adlandirilmig minimum ¢ekme dayanimi 440 MPa olan bir yap1 ¢eligidir. Bu
geliklerin, yiiksek mukavemetin gerekli oldugu ayn1 zamanda sekil alabilme 6zelligi gosteren arag sasisi, tekerligi
gibi uygulama alanlar1 bulunmaktadir [1-2].

Gazalt1 kaynagi, MIG (Metal Inert Gas) /MAG (Metal Active Gas) olarak ayrilir. Gazalti kaynagi yaparken

koruyucu gaza ihtiyag duyulur. Koruyucu gazin kullanim amaci havanin oksijen ve azot gazlarmin olumsuz
etkilerinden korumasidir [3]. Koruyucu gaz Argon, Helyum veya Ar+He karisimi gibi soygazlar ise yapilan kaynak
islemi MIG olarak adlandirilir ve kullanilan koruyucu gaz karbondioksit (CO,) gibi aktif gaz icerirse MAG olarak
isimlendirilir [4]. Malzemelerin kaynaklanabilmesi i¢in 1sinin olusmasi: gerekmektedir. Is1, devamli beslenen elektrod
ile malzeme arasinda olusan arkin ve olusan kaynak akiminin tel elektrottan gegmesi ile olusan etkilesme sonucu
1sinmanin gerceklesmesi ile telin ergimesinin/erimesinin saglanmasi mantigia dayanmaktadir. Koruyucu gaz ile
olumsuz sebepler ortadan kaldirilarak gazalti ark kaynagi uygulamalari gergeklestirilmektedir [5].
Farkli malzemelerin {iistiin 6zelliklerini bir araya getirebilmek amaciyla kaynakli birlesimleri yapilmaktadir. Bu
calismada, punta kaynagi [6], robot ark kaynag1 [ 7] gibi kaynak tiirlerinden farkli olarak MAG gaz alt1 kaynag tercih
edilmigtir. Sabit akim/tel ilerleme hiz1 ve 3 farkli gerilim degerinde kaynak islemleri gerceklestirilmistir. Kaynak
parametrelerinin, kaynak dikisi ve ¢ekme dayanimu tizerindeki etkisi arastirilmistir. Farkli kalinliklardaki iki farkli
sicak haddelenmis SPH270-C/SPH440-OD g¢eliklerin MAG kaynak uygulamalar ile literatiire verecegi katki
calismanin énemini gostermektedir.

1. MATERYAL VE YONTEM

SPH270-C ve SPH440-OD otomotiv endiistrisinde yiiksek mukavemet ve sekil alabilme yetenegi gosterebilmeleri
sebebiyle yap1 ¢eligi olarak kullanilmaktadir [8]. Deney sirasinda kaynak islemi i¢in Gedik GeKA marka 1 mm
capindaki SG2 AWS A5 18(ER70 S-6) kodlu kaynak teli kullanilmistir. Bu ¢eliklere ve kaynak teline ait kimyasal
bilesim degerleri Tablo 1°de verilmistir. Ayrica gelikler ve kaynak teli ile ilgili mekanik dzelliklerin bulundugu
degerler Tablo 2’de sunulmustur.
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Tablo 1. Esas metallerin (SPH270-C/SPH440-0OD) ve SG2 elektrodunun kimyasal bilesimleri (%)

Alasim Elementi (%) C Si Mn P S Cu Ni Al
SPH270-C 004 001 024 0011 0.01 0.009 0.010 0.02-0.05
SPH440-0OD 0.15 0.01 0.7 0.013 0.007 0.026 0.022 0.02-0.05

SG2 Kaynak Teli 008 085 145 <0.02 <0.025 <0.3 - -

Tablo 2. Esas metallerin (SPH270-C/SPH440-0OD) ve SG2 elektrodunun mekanik 6zellikleri

Mekanik Ozellikler Akma Noktas1 (MPa) Cekme Mukavemeti (MPa) Uzama (%)

SPH270-C 165-325 >270 39
SPH440-0OD 255-410 >440 35
SG2 Kaynak Teli 420 500-640 22

2 mm kalinligindaki SPH270-C ile 3 mm kalinligindaki SPH440-OD g¢elikleri EN ISO 14273 standartlarina goére
NTE 2500/4B devirmeli giyotin makas ile 300x75 mm boyutlarinda hazirlanmistir [9]. Sac malzemeler MAG gazalti
kaynag ile manuel ¢ift tarafli tek pasolu olarak birlestirilmistir (Sekil 1). Kaynak parametreleri Tablo 3’te verilmistir.
GekaMac marka GKM 500 su sogutmali kaynak makinesinde 1 mm capinda SG2 AWS AS5 18 kaynak teli
kullanilmistir. Koruyucu gaz olarak HB212 karigimi tercih edilmistir. Koruyucu gazin gaz bilesimi %2 oksijen, %12
karbondioksit ve %86 balans argon gazidir.

Tablo 3. Kaynak parametreleri

Kaynak Kodu Akim (A)/ Tel ilerleme Hiz1 (m/dk) Gerilim (V)  Gaz Miktarn (It/dk)
X 6 15 14
Y 6 17 14
Z 6 19 14

MALZEME: SPH270 C

KAYNAK ILERLEME YO

MALZEME: SPH440-0D

DETAY A

- o=

od e KAAKLIS )

DETAY A

Sekil 1. MAG gazalti kaynagi sembolik gosterimi
BODOR marka lazer kesme makinesinde TS EN ISO 4136 standardina baglh kalinarak ¢ekme deney numuneleri
olusturulmustur (Sekil 2). Her parametreden tiger adet olmak tizere toplamda 9 adet ¢ekme deney numunesi elde
edilmis ve sonuglarin aritmetik ortalamasi alinarak ¢gekme dayanim degerleri belirlenmistir. Cekme testleri, Shimadzu
AG-IC (100 kN) marka ¢ekme-basma cihazinda 2 mm/dk ¢ene hizinda gergeklestirilmistir.
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Sekil 2. Cekme Numunesi Boyutlari

1. BULGULAR VE TARTISMA

Kaynak iglemi sonrasi kaynakli bolgelerden edinilen makro goriintiiler Sekil 3’te verilmistir.

(a)

A
g X . 10 1 2 1

Sekil 3. Farkli gerilim degerierinde elde edilen kaynak dikislerinin makro goriintiileri, a)15 V, b)17 V, ¢)19 V

Sekil 3’te kaynak dikisleri incelendiginde gerilim degerinin artmasiyla X parametresindeki plakadan Z
parametresindeki numuneye dogru kaynak dikis genisliginde artig goriilmektedir. Ayrica, gerilim degeri azaldikg¢a
dikis yiiksekligi artis gostermistir. Literatiirde gerilimin diisik olmasinin dar, digbiikey goértinimli dikislerin
olusmasina sebep oldugu belirtilmistir [6].

Farkli kaynak parametrelerinde birlestirilen SPH270-C/SPH440-0OD ¢eliklerine ait gekme deney sonuglar1 Tablo
4’te verilmistir.

Tablo 4. Cekme Deney Sonuglari

Kaynakli Numunelerinin Ortalama Maksimum Ortalama Maksimum
Kodlar Cekme Gerilmesi (MPa) Yiizde Uzama (%)
X 198 4,3
Y 342,5 13,8
Z 349,8 13
SPH270-C 270 39
SPH440-0OD 440 35

Tablo 4 incelendiginde en yiiksek ¢cekme mukavemeti Z numunesinde elde edilmistir. Y ve Z numunelerinin ¢gekme
mukavemet degerlerinin SPH440-OD malzemeye gore mukavemeti daha diisiik olan SPH270-C malzemeden daha
yiiksek oldugu tespit edilmistir. Ayrica ¢gekme deneyinde Y ve Z numunelerinin, kaynak metali veya 1sinin tesiri
altinda kalan bolgeden (ITAB) ayrilmadigi, kopmanin SPH270-C malzemenin ¢ekme boyu ortasinda ve de ITAB’dan
uzak bir bolgede meydana geldigi tespit edilmistir (Sekil 4). Bu da SPH270-C malzemesinin ¢gekme dayaniminin,
SPH440-OD malzemeye gore ¢cekme dayanimimin diisilk olmasindandir. Sekil 4’te X numunesi incelendiginde
kopma ve ayrilmanin kaynak bolgesinde oldugu goriilmektedir. X numunesinin ortalama maksimum g¢ekme
gerilmesinin esas metallere gore diisiik oldugu goriilmistiir (Tablo 4). Bu sebeple 15 Volt gerilim, 6 m/dk tel ilerleme
hiz1 parametrelerinde kaynaklanabilirliginin uygun olmadigi sonucuna varilmistir.
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Sekil 4. Cekme numunelerinin kopma makro gériintiileri, 8)15 V, b)17 V, ¢)19 V

IV.SONUCLAR

MAG gazalti kaynagi yontemi ile 2 mm SPH270-C ile 3 mm SPH440-OD ¢elik malzemelerinin birlestirildigi bu
calismada elde edilen sonuglar su sekildedir;

o Belirlenen kaynak parametrelerinde birlesimler basariyla elde edilmis ve herhangi bir kaynak hatasi ile
karsilagiimamustir.

e Gerilim degeri arttikca, ortalama ¢ekme mukavemeti degeri ve kaynak dikis genisligi artmisg ancak kaynak
dikis ytiksekligi azalmustir.

e (Cekme testleri sonrasinda Y ve Z kodlu numunelerde ayrilmalar kaynak bélgesi disinda ve 2 mm kalinliktaki
SPH270-C metali cekme boyu ortasinda meydana gelirken X kodlu numunede ayrilmalar kaynak bolgesinde
gergeklesmistir.
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