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Metalurji ve Malzeme Mihendisi

OZET

Bu calismada malzeme, is parcasi, elektrot geometrisi ve
kaynak siresi degistiriimeden akim ve basincin kaynak
kalitesine etkisi aragtinimistir. Buna bagli olarak, mekanik
ozelliklerde meydana gelen degisim incelenerek farkh
parametre degerlerinin etkisi g6zlemlenmistir.

Anahtar Kelimeler: Diren¢ kaynadi, kaynak akimi,
projeksiyon kaynagi, elektrot kuvveti.

1. GIRIS

Elektrik direnc kaynadi, metal parcalardan gecirilen
elektrik akimina karsi, bu parcalarin gosterdigi direncten
olusan 1s1 yardimiyla yapilan bir birlestirmedir. Parcalar
kismiolarak ergitilerek kaynak icin gerekli kaynak banyosu
olusturulur. Kaynak banyosunun olusumundan itibaren
elektrik akimi kesilerek is pargalarina basing uygulanir ve
bu basing altinda soguma gerceklestirilerek sékilemeyen
tdrden bir birlesim saglanmis olur. Bu ydntem ile yapilan
kaynak isleminin genel adi elektrik direng kaynagi olarak
adlandinhr.

Projeksiyon kaynagi bir direng kaynak cesidi olup, akimin
parca lizerinde istenen noktalara dogru yonlendirildigi bir
yontemdir. Parcadaki projeksiyonlar, parcalar arasindaki
temas noktasini azaltma gorevi gordiklerinden,
projeksiyonsuz benzer bir kaynak uygulamasina oran ile
daha distik akim, daha diisiik kaynak suresi ve elektrot
basinci kullanilir.[6]

Birlestirilecek parcalarin tasarimiyla belirlenen temas
noktalari, kabartilardan, cikintilardan veya parcalarin
yerel arakesitlerinden olusabilir.[1] Kabarti  sekli,
birlestirme bdlgesinde bir akim yogunlasmasi etkisi
yapar. Kabarti, kaynak sirasinda elektrot kuvveti ve akim
sayesinde isinarak biyik 6lciide yeniden duzlesir ve
kaynak boélgesinde ¢6ziilmez bir baglanti olusur.
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Projeksiyon kaynagi, otomotiv endustrisinde yliksek
dayanim, sureklilik ve dusuk elektrot asinimi sebebi
ile yaygin kullanilan bir prosestir. Diger diren¢ kaynak
proseslerinde oldugu gibi bircok degisken ve parametre
kaynak kalitesine etki eder. Dogru ayar parametreleri
(projeksiyon dizayni, elektrot kuvveti, kaynak zamani,
uygulanan akim, kaynak edilecek parcalarin malzemesi
ve kalinliklar) kaliteli bir kabarti kaynadi birlesmesini
gerceklestirmek icin en dnemli faktorlerdir. [2]

1940 ve 1960 yillari arasinda projeksiyon kaynadi ile ilgili
bir cok deneysel calismalar yapilmistir. Harris ve Riley
disik karbonlu celiklerin projeksiyon kaynagi, akim
zamani Uzerinde ¢alismislardir. Ayni zamanda Hess and
Childs, Nips and Gerken farkli kaynak parametrelerinin ve
projeksiyon dlcllerinin kaynak kalitesi Gzerindeki etkisini
arastirmislardir. [4]

Bu calismada, iki farkli malzeme C40R (mil) ve XC35
(catal) farkh akim (6kA, 8kA, 10kA, 12kA, 14kA) ve elektrot
kuvveti(12kN, 8kN) degerleri ile projeksiyon kaynadi ile
birlestirilmistir.

Parcalarin projeksiyon olgtleri ve kaynak sureleri sabit
tutulmus olup, kaynak akimi ve basincina bagli degisimler
go6zlenmistir. Buna bagl olarak parcalara tahribatli

kontrol yapilarak mekanik dayanimlarindaki degisimler
incelenmistir.

2. DENEYSEL CALISMALAR

2.1. MALZEME VE METOT
Deneysel calismada C35R ve C40R olan iki farkli malzeme
kaynatilmistir. Malzemelerin kimyasal bilesimi asagidaki

Tablo 1 ve Tablo 2’ de verilmistir.

Tablo 1. C 35 R celiginin kimyasal bilesimi

[0

= C | & [wn [ » | & Cr | Mo | M
Numune parcs | 0.3 ) 18 31 | 8oz [ 0001 | onss e
HC3S 033 | Max | 040 | Max | Max | Mas |

038 | 040 | 07 035 | 0005 | 03¢
Tablo 1. C 40 R ¢eliginin kimyasal bilesimi
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Deneylerde, 340 kVA glictinde elektronik akim ve zaman
kontrollli, pndmatik basma donanimli diren¢ kaynak
makinesi kullanilmistir. Birlestirme icin kaynak suresi,
sikistirma ve tutma slreleri calisma sliresince sabit
tutulmustur. Deneylerde, Cu Cr1Zr elektrot kullanilmistir.

2.2. DENEY NUMUNELERININ KAYNAK
ICIN HAZIRLANMASI VE BIRLESTIRILMESI

Kaynakta kullanilan parcalar Oyak-Renault Fabrikalarinda,
glinimiizde vites kutusu pargasi Uretiminde kullanilan
parcalardir. Deneme yapilmadan 6nce krabo ve mil
ultrasonik yikama makinasinda yikanarak yizeyleri
temizlenmistir. Deney esnasinda kullaniimak Uzere,
elektrotlar  degistirilerek  yenilenmislerdir. ~ Makine
kalibrasyonu yapilmistir.

Mil ve krabo kaynadi icin belirtilen kaynak sartlari (Tablo
3) ile parcalar kaynak yapilmistir.

Tablo 3. Kaynak parametreleri

Exymak parametreleri
Numume |Akom (kA) |EKavvet (kN) |Sofumas oriami

L

1 12 Atmosfes
2 12 Atmosfer
3 10 12 Atmosfer
4 12 12 Atmosfer
5 14 12 Atmosfes
& g Atmosfer
7 g Atmosfer
2 10 g Atmosfes
g 12 g Atmaosfer

10 14 3 Atmosfer |

2.3. MALZEMELERIN MEKANIK
OZELLIKLERI

Bir kaynakli baglantinin tasima davranisinin dl¢im, kirnlmayla
sonuclanan zorlama ile anlasilabilir. Mukavemet degerlerinin
mukayesesi icin parcalar tahribatli kontrol edilmistir.

Calismanin bu asamasinda artan akim ve elektrot kuvvetinin
kaynak parcasi Uzerindeki etkisini gozlemlemek icin kirma
makinasinda (Sekil 1) belirtilen yonde kontrol yapilmistir.
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Sekil 1. Kirma makinasi

Tablo 4. 12kN ve 8kN kuvvet altinda parcalarin kopma degerleri

Force 12 (k) Force 8 (kN)
Numune Akam Em Numune Alam Em

no (kA) (da™) no (kA) (da)
1 & 4892 6 [; 726,70
2 g 706,34 7 i 1157 46
3 10 126301 8 10 135842
4 12 1522 5 12 1161.47
3 14 22869 10 14 245471
000
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Sekil 2. Farkli akim ve elektrot kuvvetlerinde birlestirilmis
numunelerin kopma degerleri

Grafikte kopma dayanimi (Rm) gerilim gerinme egrisinde
ulasilan en yuksek gerilim dederini ifade etmektedir.
Rm12, 12 kN uygulanan kaynak parametresini; Rm8
ise 8kN uygulanmis olan kaynak parametresini temsil
etmektedir.
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Sekil 2'den de goriilebilecegi gibi, artan akim ile birlikte 3. U. O. Sahin, “Elektrik diren¢ kaynadini etkileyen
parcalardaki birlesmeye uygulanan isi girdisi artis gosterir. temel parametreler’, Otomotiv Sanayi Bulusma
[5] Buna bagl olarak kaynak kopma mukavemeti artar. Merzeki, http://www.otomotivsanayi.com/makale-
Ayni zamanda artan akim degerleri ile birlikte, kuvveti detay/elektrik-direnc-kaynagini-etkileyen-temel-
de arttirdigimizda pargalarin mukavemetinde dusus parametreler/UmZQYg42
oldugunu gozlemleriz.
4. By X. Sun, Modeling of Projection Welding Processes
Baski kuvveti, istenen kaynak kalitesinin olusmasi icin Using Coupled Finite Element Analyses,Welding
malzemelerin birlesim yiizeyleri arasindaki gerekli direng Research Supplement,
ve deformasyonun olusturulmasi agisindan 6nemlidir. https://app.aws.org/wj/supplement/09-2000-SUN-s.
Kaynak bolgesinde parcalar arasi akimin gecisini saglayan pdf
onemli bir parametredir. Baski kuvveti cok dusukse,
parcalar arasi direng ylksek olacagindan akim gegisi ile 5. Erkan Durgut ve Ramazan Kacar, Dubleks Paslanmaz
birlikte patlamaya sebebiyet verir. Eger baski kuvveti Celiklerin Nokta Diren¢ Kaynagina Akim Siddeti ve
cok yulksek olur ise, kontak ylizeyi cok genis olacagindan Kaynak Zamaninin Etkisi, Gazi Univ. Miih. Mim. Fak.
akim yogunlugu ve direnc¢ diiser, buna bagl olarak da 1si Der Cilt 26, No 2, 341-348, 2011
transferi azalacagindan kaynak ¢ekirdek capi duistik olur. http://www.google.fr/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&
[3] Yapilan denemede en yiiksek mukavemet degerleri source=web&cd=1&ved=0CBOQFjAAahUKEwjA-rz
yuksek akim ve dustik kuvvetler de gézlemlenmistir. 30frGAhXFINsKHZorBY&url=http%3A%2F%2Fw
ww.mmfdergi.gazi.edu.tr%2Farticle%2Fdownload
3. SONUCLAR VE IRDELENMESI %2F1061000626%2F1061000591&ei=1Mm1VcDA
IMXB7Aaa15ywDg&usg=AFQjCNG1KcGIgNiRQ22-
Bu calismada kaynak akimi ve kuvvetine baglh olarak Q10Zufwplud5uQ
parcalarda meydana gelen kopma mukavemetini
incelemek amaci ile parcalara kirma testi yapilmistir. 6. Y.Dog.Dr. Mete Kalyoncu, Makina Tasarim ve imalat
Teknolojileri Kongresi. 26-27 Eylll 2003,Konya
Kaynak akimi ve kuvveti, direnc kaynak uygulamalarinda http://www.arsiv.mmo.org.tr/pdf/00000674.pdf
kaynak mukavemetini etkileyen énemli parametrelerden
iki tanesidir. Yapilan denemede kaynak akimi arttikca
mukavemet degerinin de arttigi gozlemlenmistir
(tablo 4). Baski kuvveti disurildiginde ise, cekirdek
capinin arttigi gorulmustdr. Artan akim ile birlikte baski
kuvveti dislrtldiglinde ise, dayanimin yukseldigi
gozlemlenmistir. Yapilan parametre degisiklikleri ve kirma
testi sonucunda en yiiksek mukavemet degerleri yliksek
akim ve dusuk baski kuvvetinde gorilmustir.
KAYNAKLAR
1. imal Usulleri, Doc.Dr. Murat Vural, Ders Notlari,
istanbul Teknik Universitesi, http://web.itu.edu.
tr/~dikicioglu/Ch30-1-Kaynak.pdf
2. S. Anik, M. Vural, “Alasimsiz celiklerin kabarti
(projeksiyon) kaynagi’, Mihendis ve Makine, Cilt 48,
Say1 573, s. 46- 51, http://www.mmo.org.tr/resimler/
dosya_ekler/9bc916108fc6938_ek.pdf?dergi=103

34 Tiirk Miihendis ve Mimar Odalari Birli§i METALURJI VE MALZEME MUHENDISLERI ODASI « Metalurji Sayi:175 Agustos 2015




