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OZET

Bu ¢alismada, paslanmaz geliklerin Tungsten Inert Gaz (TIG) kaynak yontemi ile birlestirilmesi
esnasinda kullanilan kaynak parametrelerinin mekanik 6zelliklere etkisi aragtirllmigtir. Calismada
AISI 304 kalite 6stenitik paslanmaz c¢elik plakalar TIG kaynag ile alin kaynagi pozisyonunda
birlestirilmistir. Birlestirilen pargalar tahribatsiz muayene yontemlerinden sivi penetrant testi
ylizeydeki kaynak hatalarinin bulunmasi i¢in test edilmistir. Sonrasinda ¢ekme testlerine tabi
tutulmus ve akma ¢ekme ve uzama miktarlar1 karsilagtirllmistir. Degisen kaynak parametrelerinin
mekanik 6zelliklere etkisi incelenmis ve yorumlanmustir.
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ABSTRACT

In this study, the effect of welding parameters used during the joining of stainless steels with
Tungsten Inert Gas (TIG) welding method on mechanical properties was investigated. In the study,
AISI 304 quality austenitic stainless steel plates were combined with TIG welding in the jumpweld
welding position. The combined parts have been tested for non-destructive testing methods such
as liquid penetrant testing to find welding defects on the surface. After that, it was subjected to
tensile tests and yield tensile and elongation amounts were compared. The effect of changing
welding parameters on mechanical properties has been studied and interpreted.
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1. GIRIS

Gilintimiizde, otomotiv sektoriinde en sik kullanilan birlestirme yontemlerinin basinda kaynak
islemi gelmektedir. 2 veya daha fazla katmaninda efektif olarak birlestirilmesinde kisitlar
bulunmasina ragmen tercih edilmektedir [1,2]. Yiiksek kaynak kabiliyeti, her pozisyonda kaynak
yapilabilmesi, sigrama problemi olmamasi, curuf temizligine ihtiyag duyumamasi, metal ve metal
dis1 malzemelerin birlestirilmesine elverisli olmasindan dolay1 TIG kaynak yontemi otomotiv
sektoriinde kullanilmaktadir [3]. Kaynak kalitesi, kaynak hizi, kaynak akimi, koruyucu gaz,
kaynaklanacak malzeme tiirli, malzeme kalinlig1 vb. parametrelerden etkilenmektedir. Otomotiv
sektorii icin uygun kaliteyi saglamak i¢in bu parametreleri optimize etmeye ihtiya¢ duyulmaktadir
[4-6].
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Literatiirde, Ahmed Khalid Hussain ve dig. [7] AA6351 Alasimlarinda kaynak hizinin kaynakli
baglantinin ¢ekme mukavemeti tizerindeki etkisinin arastirmiglardir. Deneyler, farkli pah agisina
ve pah yiksekligine sahip tek v alin baglanti numuneleri {lizerinde yapilmistir. Kaynakli
baglantinin mukavemeti tiniversal bir ¢ekme test cihazi ile test edilmis ve sonuglar yorumlanmistir.

Ugur Esme ve dig. [8] Gray iliskisel analizi ve Taguchi yontemini kullanarak kaynakli
baglantilarin uygun geometriyi elde etmek i¢in optimal bir parametrik kombinasyon i¢in tungsten
soy gaz kaynagi (TIG) kaynak isleminin ¢oklu yanit optimizasyonunu arastirmiglar. Ortogonal bir
Taguchi yontemi dizisine dayali on alt1 deneysel ¢alisma, deney alani iginde optimize edilecek
amag¢ fonksiyonlarinmi tiiretmek igin gerceklestirilmistir. Cok yanithi optimizasyon problemini
cozmek icin Taguchi yaklasimi ve ardindan Gray iligkisel analizi kullanilmigtir. Faktorlerin
kaynakli birlestirmenin genel kalite 6zellikleri {izerindeki 6nemi de varyans analizi yontemi
(ANOVA) ile nicel olarak degerlendirilmistir.

Bu calismada, AISI 304 kalite yaklasik 2 mm et kalinligina sahip 6stenitik paslanmaz ¢eligi farkli
kaynak parametrelerinde kaynak yapilarak sivi penetrant testi yapilmistir. Daha sonra ¢ekme testi
numunesi haline getirilip ¢ekme testinde mekanik 6zellikleri 6l¢tilmiistiir. Testler sonucunda elde
edilen veri ve gorseller calismamizda sunulmus ve ulasilan sonug¢lar yorumlanmastir.

2. DENEYSEL CALISMALAR

Caligma kapsaminda, 180 mm x 270 mm x 2 mm boyutlara sahip AISI 304 kaliteye sahip Gstenitik
paslanmaz celik farkli kaynak parametrelerinde TIG gaz alt1 kaynak yontemi ile birlestirilmistir.
Birlestirilen plakalar 180 mm x 90 mm boyutlarinda lazer ile kesilerek ¢ekme testi i¢in uygun
boyutlara getirilmistir. Deneylerde kullanilan malzemenin kimyasal kompozisyonu ¢izelge 1. ‘de
gosterilmistir. Kaynak voltaji sabit tutularak, kaynak akimi ve kaynak hizinin etkileri mekanik
ozelliklere etkileri aragtirllmistir. Birlestirilen parcalar kaynak yiizeyinde olusabilecek kaynak
kusurlarinin degerlendirilmesi i¢in tahribatsiz muayene yontemlerinden sivi penetrant testine tabi
tutulmustur. Deney sirasinda incelenen kaynak parametreleri ¢izelge 2 “de belirtilmistir.

Cizelge 1. Kimyasal Kompozisyon ( % ) [9]

Kimyasal Analiz Degerleri
Malzeme C Mn Si Cr Ni P S
AlSI 304 0,08 2 1 18-20 8-10,5 0,045 0,03

Cizelge 2. Kaynak Parametreleri

KAYNAK AKIMI (I) KAYNAK ILERLEME HIZI (mm/sn)
50 A 2.28 mm/sn
80 A 2.28 mm/sn
100 A 2.28 mm/sn
80 A 1.33 mm/sn
80 A 1.45 mm/sn
80 A 2.0 mm/sn
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3. SONUCLAR VE DEGERLENDIRME

Kaynakli numunelerini ¢ekme deneyi yapilabilmesi icin gerekli dl¢tilerde her parametrede 2 adet
numune olacak sekilde lazerle kesim islemi uygulanmistir. Deneyin sonuglari ¢izelge 3’te
gosterilmistir. 304 kalite Ostenitik paslanmaz celiklerin birlestirilmesinde TIG (Argon) kaynagi
kullanilmistir. Kaynak dikisi olarak alin kaynagi kullanilmistir. Degisen parametreler amper ve
ilerleme hiz1 olarak belirlenmistir. Ik olarak ilerleme hiz1 sabitken 3 farkli akim degerinde 3 farkli
kaynak yapilmistir. Sonrasinda amper degeri sabitken 3 farkli ilerleme hizinda 3 farkli kaynak
yapilmistir. Cekme deneyi sonunda ulasilan degerler her grupta 2 adet numune hazirlandig1 icin
ortalama degerler kullanilmistir. Gorsel 1 ve gorsel 2 ‘de kaynak akimina ve kaynak hizina bagl
olarak ¢ekme dayanimlart karsilastirilmistir. Kaynak akiminin artmasiyla akma ve ¢ekme
dayanimi artarken, kaynak hizinin artmasiyla akma ve ¢cekme dayanimlarinda azalma gériilmiisttir.

Cizelge 3. Cekme Deneyi Sonuclari

Akim Kaynak Akma Cekme | % Uzama
Degeri Hiz Gerilmesi | Gerilmesi | Miktan
A /
(A) (mm/sn) Re Rm
(Mpa) (Mpa)
50 2,28 221,3014 | 284,4443 2,36
80 2,28 248,3145 | 299,8556 6,50
100 2,28 284,2902 | 473,5925 11,97
80 1,33 241,2130 | 351,5346 4,64
80 1,45 245,275 333,1263 4,79
80 2,0 195,8152 | 238,0778 4,61
500 473,5925
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Gorsel 1. Kaynak akimina bagh gerilme degerleri
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Gorsel 2. Kaynak hizina bagh gerilme degerleri

[Ik olarak kaynakli plakalarmm temizleyici ile yiizey temizlenilmistir. Temizledikten sonra
kurumast i¢in yaklasik 8 dakika beklenilmistir. Penetrant sivisin1 kaynak bolgeleri yogun olacak
sekilde uygulanilmistir (Islem-1). Bu islemden sonra penetrant sivisinin yiizeydeki kusurlu yerlere
dolmasi yaklagik 10 dakika beklenilmistir. Yeterli siire bekledikten sonra temiz bir bez yardimiyla
fazla penetrant s1visini numunelerin tizerinden goriilmeyecek sekilde temizlenilmistir. Son olarak
gelistirici, kaynak kusurlarini yiizeyde belirlemek i¢in numunelerin {izerine sikilmistir (Islem-2).
Dogru sonuclar alabilmemiz i¢in yeterli stire beklenmistir (5dk). 80 Amper — 2.28 mm/sn hizda
kontrol sirasinda gozenek tespit edilmistir.

Gorsel 4. Tahribatsiz muayene goriintiisii 80 Amper — 2.28 mm/sn

4. SONUCLAR

Gergeklestirilen ¢alisma sonucuna gore, akim degeri arttikca malzeme stineklesmektedir. Akim
degeri azaldik¢a gevreklestigi goriilmiistiir. [lerleme hizinin en yiiksek oldugu numunede gevrek
bir kirilma meydana gelmistir. Degerlere bakilarak sabit ilerleme hizinda kaynak akim degeri
arttikca ¢ekme ve akma dayanimlarinda artis oldugu goriilmiistiir. Kaynak ilerleme hizindaki
artista akma gerilmesinde onemli bir artis veya azalig goriilmeksizin ¢ekme dayaniminda diisiis
oldugu goriilmustir. Elde edilen sonuglara gére 100A ve 1.33 mm/sn ilerleme secilmesi
durumunda en mukavemetli kaynak sonuglari elde edilmistir.
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