INCE TANELI YAPI CELIKLERININ MAG KAYNAGI

Kasim 1984'de DVS 0916 sayili «Ince taneli yap: celiklerinin MAG kaynagi» adli tamim ya-
yinlandi. Tamim, Stahl-Eisen-Werkstoftblatt 088-76 sayil1 «Yiiksek kaynak kabiliyetli ince taneli
yap celikleri; islenmesi ve ozellikle kaynagi hakkinda esaslar» adli yayinindaki pratik tavsiyeleri
ve metaliirjik ve mekanik-teknolojik ozellikleri nedeniyle belli 1s1 girdisi sartlar1 altinda kaynak
yapilmak zorunlulugunda olan celiklerin MAG kaynagini da icermektedir. Bu celikler dncelikle
DIN 17102 «Yiiksek kaynak kabiliyetli ince taneli yap1 celikleri, normalize edilmis; sa¢, band,
yasst mamul, profil ve kiitiik ¢elikler icin teknik sartlar» ye gore ince taneli yapi ¢elikleridir. Bu tip
celikler kaynak yapilacag: takdirde gerekli cihaz ve donanimlara dair talebler DVS 0916 sayili
tamimde yer almaktadir.

Ana Malzemeden Koruyucu Gaza

Bu tamimin bir tablosunda normalize edilmis, termomekanik islem gérmiis ve suda su verilmis
veya cokelme sertlestirilmesine tabi tutulmus gibi iiretim sekillerine gore siniflandirilmis olarak ¢ok
kullanilan ince taneli yapr celikleri yer almaktadir. Heniiz bu malzemelerin MAG kaynag icin
normlastirilmis gaz alt1 kaynak elektrotlart mevcut degildir. Bu nedenle tablolarda DIN8529 Boliim
1'e «yiiksek dayanimli ince taneli yap1 celiklerinin birlestirme kaynagi icin ortiilii elektrotlar; bazik
karakterli ortiilii elektrotlar, siniflandirilmasi, isaretlenmesi, teknik sartlar» atif yapilmaktadir.
Burada, StE 885V'ye kadar olan ince taneli yap1 ¢elikleri ve birkag¢ 6zel ¢elik gibi ana malzemeler
icin koruyucu gaza - Karbondioksit veya karisim gaz-bagl olarak masif MAG kaynak elektrotlar
s0z konusu olmaktadir. Kaynak malzemeleri, s6z konusu iiriiniin enine veya boyuna yondeki
centik-darbe isindeki taleplere gére simiflandiriimaktadir. Ozel bir anlasma olmadig siirece kaynak
dikisleri icin enine yondeki talepler gecerlidir. StE 500'den itibaren yiiksek dayanimli ince taneli
yap1r celiklerinde daha sonra islenmeyecek punta dikisleri ve kok pasolart icin «W» ile
isaretlenmis biraz daha diisiik dayanimli kaynak malzemeleri s6z konusu olabilir. Tasla oyulacak
kok pasolart i¢in ise SG 2 veya SG 3 simfi gibi daha «yumusak» kaynak malzemeleri kullanilabilir.
Sonug¢ olarak buna tekabiil eden degerler o6zlii elektrotlar icin uygun bulunabilir. Ayrica cok
kullanilan caplardaki masif ve ozlii elektrotlar icin gaz ozelliklerine bagli dnerilen parametreler
diyagramlardan tespit edilmek sartiyla koruyucu gazlarin etkileri de tammlanmustir. Ornek olarak
1,2 mm ¢aph masif bir elektrotla cesitli koruyucu gazlar alinda MAG kaynaginin ark gerilimi ve
kaynak akimi/ telsiirme hiz1 kombinasyonu Sekil 1'de verilmektedir.
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Tel surme hizi

Sekil 1.- Cesitli koruyucu gazlarla MAG kaynaginda ark gerilimi kaynak akimi ve tel siirme hizinin kombinasyonu; masif
elektrot capi 1,2 mm (tel siirme hiz1 %92 Ar + %8 O,’den olusan karisim gazda yaklasik %35 daha diisiik; % CO,’de ise
yaklasik %5 daha yiiksektir.)

Basitlestirilmis Soguma Siiresi Kavranm

Esasen kaynak icin Stahl-Eisen-V Verkstoff-blatt 088-76 Ek1 «Yiiksek kaynak kabiliyetli ince
taneli yap1 celikleri, islenmesi ve Ozellikle kaynagi hakkinda esaslar; kaynakta sicaklik-zaman-
stireklilik»de yer alan degerler gecerlidir. Soguma siiresini esas alan birim dikis enerjisi 1,0 ve 1,2

mm. caphi masif elektrotlar ve 1,2-1,4 ve 1,6 mm. ¢aph 6zlii elektrotlar icin diyagramlarda
kolaylikla bulunabilir, Sekil 2.

Simdi teknikerler i¢cin soguma siiresi kavramini bir kaynakli birlestirmenin mekanik-tekno-lojik
degerleri icin Onemli nokta 800- 500°Cler arasindaki soguma siiresinin belirlenmesi -
kolaylastirmak amaciyla gecerli birim dikis enerjilerinin degisik bir gosterilis sekli secilmistir.
Bunun i¢in 6n sart calisma sicakliginin yaklasik 150°C'da sabit tutulmasidir. Dikis cinsi ve
kaynak yonteminin relatif termik verimi (s6z konusu kaynak yonteminin toz alt1 kaynak yontemine
gore olan verimi) i¢in buna tekabiil eden faktorlerin gbz Oniine alinmasiyla malzeme kalinligina
bagl olarak cesitli soguma siireleri icin egriler hazirlanabilir. Alin birlestirmeleri i¢in olan bu
egriler Sekil 3'de goriilmektedir.

Soguma siireleri ¢ok kisa ise soguk catlama tehlikesi; ¢cok uzun ise tokluk ve dayanim &zel-

liklerinin bozulmas1 demektir. Uygun soguma siireleri ¢elik iireticisinden 6grenilmelidir.
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Bir ornek:

Fakat bu degerlerin kullanilan kaynak malze-

ZSI
kJlcm
20 N \
2
L] LU B E —-\Na/ﬂ,
.g_, " :@/ \:\\ fho%
2 i3——-—.—'{5¥ —¥'+*-'<“‘?\ ~—_
U X @ \\ T
X qp . N | ; o~
R SSSSae
-
E 5 \:::j: = “:}é‘-‘.‘
(an] — - *
132 l42
O‘nO 15 20 25 30 , 35 40 ‘ 45 50 cm/dak 60

Kaynak  hizi

Kaynak Egri

parametresi ® @ @ @ ® ® ) ®

Ark v 29 27 24 22 20 19 18 17
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Sekil 2.-Kaynak hiziyla birim dikis enerjisi arasindaki baginti - 6rnek

mesi vasitasiyla kaynak metalinde arzu edilen belli 6zelliklere dayanan sartlar altinda kisitlanmasi
s6z konusu olabilir. Bu nedenle asagida bu Is icin gereken kaynak parametrelerinin Sekil 2 ve Sekil
3'den nasil belirlendigi aciklanmustir: Ornekte 15 mm kalinlikli StE 885 V malzemeye alin
birlestirmesi (V-dikisi) s6z konusudur. Uretici verilerine gére 800° ile 500°C arasindaki soguma
siiresi 10-20 sn.dir. %82 Ar+%18 CO, oraninda bir karisim gaz altinda 29 V'luk ark gerilimi, 300
A'lik kaynak akimi ve 1,2 mm c¢aph masif elektrotla MAG kaynag yapilmaktadir. 800° ile 500°C
arasindaki soguma hizi en fazla 15 sn. olmalidir. Bu durumda soru hangi kaynak hiziyla ¢alisiimasi
gerektigidir.

Bu amacla Sekil 3'deki yatay eksende 15 mm'lik sa¢ kalinligindan 10 sn ve 15 sn i¢in soguma
egrisini kesinceye kadar dik cikilir ve her iki kesim noktasindan sagdaki diisey eksene yatay ¢izilir.
Burada 13 kj/cm ve 17 kj/ cm'lik birim dikis enerjisi degerleri okunur. Bu degerler Sekil 2'ye taginir
ve orada 29V/300 A egrisi 1 'in kesim noktalarindan 17kj/cm i¢in 32 cm/dak ve 13 kj/cm icin 42
cm/dak'lik gerekli kaynak hizi degerleri tespit edilir. Yani bu Ornekte kaynak hizlari 32-42
cm/dak'lik sinirlar i¢inde olmalidir.
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Sekil. 3.- Sa¢ kalinhig ile birim dikis enerjisi arasindaki baginti-6rnek (alin birlestirmesi, calisma sicakhigi 150°C)

Ornekten, teknikerlerin DVS 0916 sayilh .ince taneli yapi celiklerinin MIG/MAG
kaynag1>> adli tamimde yer alan diyagramlarla gerekli kaynak parametrelerini gayet kolaylikla
secebilecekleri anlasilmaktadir. Ancak ince is pargalarinda birim dikis enerji araliginin ¢ok dar
olacagi, yani kaynak hizinin daha kesin ve hassas tutulmasi gerektigi de anlasilmaktadir.

KAYNAK BILIMI, P.Gerster, Oerlikon Yayni, 1988, Say1 2 4



