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Ozet — Bu calismada HRP6222 ¢elik saclarinin nokta direng kaynag: ile farkli parametreler altinda
birlestirilmesi neticesinde mikroyapi 6zellikleri ve mikrosertlik degerlerinde meydana gelen degisimleri
incelemek i¢in farkli elektrot basinglar1 ve kaynak akim degerleri altinda nokta diren¢ kaynak islemleri
gerceklestirilmistir. Sonug olarak, kaynakli birlesimlerin ana metal, 1s1 tesiri altindaki bolge ve kaynak
metali olmak iizere 3 farkli bolgeden olustugu gézlemlenmistir. Nokta direng kaynagi neticesinde ana
metalin agirlikli olarak ferrit yapida oldugu kaynak metali bolgesinde martenzit hacim oraninin arttig

belirlenmistir.
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I GIRIS

Malzemelerin farkli kombinasyonlar altinda
birlestirilmeleri, yerel gereksinimler i¢in malzeme
ozelliklerini ©6n plana c¢ikarmakta ve bu
malzemelerin kullanimlar1 otomotiv sektdriinde
yayginlasmaktadir [1]. Otomotiv  sektoriinde
yaygin olarak kullanilan HRP ¢elikleri derin
¢ekmeye, sekil vermeye ve kaynak yontemlerine
uygun Ozeliklere sahiptirler [2]. Korozyona karsi
dayanimlar1 yiliksek ve kaplanabilir ozellikleri
neticesinde araglarin goriiniir aksamlarinda tercih
edilmektedirler [3].

Otomotiv sektoriinde celiklerin birlestirilmesinde
agirlikli olarak kullanilan kaynak yontemi nokta
diren¢  kaynagidir (NDK) [4]. Yapilarin
performansi sadece saclarin mekanik ozelliklerine
degil aym1 zamanda birlesimlerin mekanik
davraniglarina da baghdir [5].

Yapilan arastirmalar neticesinde literatiirde ele
alinmayan HRP6222 c¢eliklerinin farkli elektrot
basinci ve kaynak akimi parametreleri altinda NDK
birlesimlerinin  mikroyapt ve mikro sertlik
ozellikleri arastirilmistir. Bu dogrultuda maksimum

sertlik degerini veren kaynak parametreleri tespit
edilmistir.

MATERYAL VE YONTEM

NDK islemi i¢in HRP6222 sac1 100*2000*2 mm
olarak temin edilmistir. Giyotin makas yardimiyla
HRP6222 sact 100*30*2 mm boyutlarinda
hazirlanmistir. Hazirlanan numuneler Tablo 1’de
gosterilen parametre degerlerine goére NDK
islemine tabi tutulmusglardir. B1 grubunda saglikli
birlesimler gerceklestirilememistir. Bu sebeple
calismada B2, B3, B4, B5 ve B6 gruplan ele

alimmastir.
Tablo 1.NDK Islem Parametreleri

I Elektrot Basinc1 | Kaynak Akinm
Grup Bilgisi (bar) (kA)
Bl 2,1 4
B2 2,1 6
B3 2,1 8
B4 2,4 4
B5 2,4 6
B6 2,4 8

Kaynakli birlesimler metalografi islemi i¢in 120,
220, 360, 600, 800, 1000, 1200 ve 2000 mesh
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zimparalar ile zimparalama islemine tabi
tutulmustur. Sirasiyla 3p ve 1p elmas soliisyonlar
ile parlatilmig ve %2 nital (%98 metanol+%?2 nitrik
asit) cozeltisinde 3 saniye slireyle daglanmistir.
Mikrosertlik olgtimleri ise HVO0,5 yiik 10 saniye
sireyle uygulanarak gergeklestirilmistir.

Sekil 1.NDK ile elde edilen birlesimler

. BULGULAR VE TARTISMA

A. Mikroyapt

Metalografi g¢aligmalar1 neticesinde ana metal,
1sinin tesiri altindaki bolge (ITAB) ve kaynak
metali optik mikroskop gorlntileri Sekil 2’de
gosterilmistir. Ana metalin agirlikli olarak ferrit
fazindan olustugu gorilmistir. Ana metalden
kaynak metaline dogru ferrit hacim oran1 azalirken,
martenzit hacim orani artmistir.

Sekil 2. Optik mikroskop goriintiileri. (a) Ana Metal,
(b)ITAB Bolgesi (c) Ana Metal-ITAB Gegis Bolgesi, (d)

Kavnak Metali
B. Mikrosertlik
Farkli elektrot basinct ve kaynak akimi
degerlerinde  gerceklestirilen NDK  islemleri

sonucunda elde edilen numunelerin mikrosertlik
Ol¢timleri gerceklestirilmistir. Mikrosertlik
degerleri grafigi Sekil 3’te verilmistir.

VICKERS SERTLIK
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Sekil 3.Mikrosertlik degerleri

Sekil 3’te bulunan grafik incelendiginde
mikrosertlik degerlerinin kaynak metalinde en
yiiksek oldugu gozlemlenmistir. Farkli
parametrelerde yapilan NDK islemleri neticesinde
elektrot basinci ve kaynak akimi degerleri arttikca
sertlik  degerlerinin  orantili  olarak  arttig1
belirlenmistir. En yiiksek sertlik degerleri 2,4 bar
elektrot basinci ve 8 kA kaynak akimi degerlerinde
elde edilmistir.

IV. SONUCLAR

Farkli elektrot basinci ve kaynak akimi
degerlerinin NDK HRP6222 ¢eliginin mikroyap1
ve mikrosertligi iizerinde etkilerinin incelendigi bu
calismada elde edilen sonugclar su sekildedir;

1. NDK islemi sonucunda B1 numunesinin

Tablo 1.’de verilen parametrelerde
kaynak igin elverisli olmadig
belirlenmistir.

2. HRP6222 saci ana metalinin agirlikli
olarak ferrit fazindan olustugu
gOriilmiistiir.

3. ITAB bolgesine dogru mikroyapida
ignemsi martenzitik yapilar mevcuttur.

4. Kaynak metali bolgesi incelendiginde ise
yapmin martenzit fazindan olustugu
gozlemlenmistir.

5. Kaynak akimi ve elektrot basinci arttik¢a
mikro sertlik degerlerinin arttig1 tespit
edilmistir.
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