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OzeT

Kaynak slemlerinde birlgtirmenin kalitesini etkileyen bircok parametre butaktadir. Kutuplama farklg
kaynak diksinin nufuziyetini ve elektrotun ergimesini etkileyénemli parametrelerden birisidir. Bu gatada,
ortulu elektrot ark kayranda farkli kutuplamanin kaynak nufuziyete etkisasarilmigtir. Deneylerde St 37
kalite celik malzemeler kullaniligtir. Kaynak glemleri dgru akimda ters kutuplama ve diz kutuplama
kullanilarak, secilen ¢ farkl akigiddeti (60, 90 ve 120 A) ile yapilgiir. Kaynaklanan numuneler belirli
uzunluklarda kesilerek metalografik incelemeleri pyanistir.  Yapilan incelemeler sonucunda farkli
kutuplamanin kaynak bélgesi nifuziyet 6zelliklerat&isi belirlenmgtir.

Anahtar Kelimeler: Kaynak, farkli kutuplama, kaynak nifuziyeti

Investigation of Effect of Different Polarity on \\deng Penetration in
Covered Electrode Arc Welding

ABSTRACT

There are many parameters that affect the weldiradjty in welding processes. The difference pojaigtone of
the most important parameters affecting weldingepaion and electrode melting. In this study, ¢fifect of
different polarity on penetration in covered eled& arc welding was investigated. St 37 qualitglsteaterials
were used in the experiments. Correct polarity eeetrse polarity were used in direct current arel ttiree
different current intensity (60, 90, 120 A) wasestéd for welding processes. The welded specimems aut
particular lengths, then metallographic tests werdormed. As a result of the investigation, effettifferent
polarity was determined properties of penetratiothe welding zone.
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l. Giris

AYNAK isleminin ve elde edilen kaynak gantisinin kalitesini belirleyen bazi gigkenler

(parametreler) bulunmaktadir. Bu gilkenlerin secilmesinde kaynak yapilacak malzemenin
¢esidi ve kalinlgl, kaynak geometrisi, kaynak pozisyonu ve kaynbiklestirmeden beklenen mekanik
Ozellikler dikkate alinarak secilirler. Bu paransdérin  uygun secimi, c¢ama kaullarini
kolaylastirdigi gibi gereken 0Ozellikte kaynak glantisi elde edebilme olagini arttirir [1,2]. Eriyen
elektrotlu ve erimeyen elektrotlu ark kaynak yontemde en 6nemli ark kaygadesiskenleri; akim,
gerilim, kaynak hizi, kaynak akim tirl, kutuplanedektrot tiri, elektrot ¢api, koruyucu gaz tird,
elektrotun ya da torcun konumunu belirleyen sgah, hareket acilari ve serbest tel elektrot
uzunlygudur. Bu dgiskenlerden elektrot turd, koruyucu gaz tird ve k&ya&im tlrind kaynak
eshasinda ggstirmek mamkin dgildir. Bu desiskenlerin kaynakslemi balamadan 6nce secilmesi
gereklidir [3-7].

Ortulii elektrot ark kaynak makineleri genel olaydiksek gerilim ve dgilk akimsiddetinde bulunan
sebeke akimini, diiik gerilim ve yiksek akiniddetindeki kaynak akimina ¢eviren cihazlardiril&l
yapilan normal ark kaygenda, ark gerilimi 25 - 55 Volt ve akigiddeti de 10 - 600 Amper’dir. Tim
kaynak makineleri kullanilan elektrotun capina uydpir akimsiddetini sglayan bir ayar diizeni ile
donatiimglardir. Bu tip kaynak makineleri ile hem gl akim ile hem de alternatif akim ile yapilabilir
[8-10].

Kaynak sleminde dgru akim kullaniimasi halinde elektrot negatif kwufdiz kutuplama) veya
pozitif kutuba (ters kutuplama) glanabilir. Her iki akim tlrinin de kendine hasthikim avantajlar
vardir. Bununla beraber genelde akim turl secireide var olan kaynak donanimi ile kullanilan
elektrotun turt belirler. Ortilii elektrot ark kaymada, dgru akim kullaniimasi halinde, kutuplama
farkliligi kaynak diksinin nufuziyetini ve elektrotun erime gucunu etkig® 6nemli bir etmendir.
Kaynak slemlerinde yank akim karakteristgi veya yanls kutuplama elektrotun tugturulamamasi,
ark kararlilginin sglanamamasi ve/veya glik kaynak kalitesi gibi problemlere neden olabilteekr
[10-12].

Bu calsmada, kaynak dikinin mekanik 6zellikleri ile dgrudan bglantih olan kaynak nifuziyetine
farkl kutuplamanin etkisi agarilmigtir.

Il. MALZEME ve Y ONTEM

Calismada, 200x30x5 mm boyutlarinda St 37 kalite yagiigcenalzemeler kullanilngtir. Kaynak
islemi 6ncesi numunelerin ylzeylerindeki oksit,gya.b. gibi yabanci maddeler temizlemini
Kaynak glemlerinde @ 2,5 mm c¢apinda TS 563 (EN 499) rupl értili kaynak elektrotu
kullaniimistir. Bu tip kaynak elektrotlari az glanli yapi celiklerinin kullanildii konstriksiyonlar,
otomobil karoseri saclari, gemi saclari, tank, balagimsiz kazan saclarinin kayhiada yaygin
olarak kullaniimaktadir. Deneylerde kullanilan nesielerin ve o6rtlli  elektrotun kimyasal
kompozisyonu Tablo 1'de verilstir.

Tablo 1. Ana malzeme, kaynak elektrotunun kimyasal koisymm

Malzeme C Si S P Mn
St 37 Yapi Cefii 0,17 0,3 0,023 0,05 0,48
Kaynak Elektrotu 0,08 0,35 - - 0,65
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Ortuli elektrot ile kaynaksiemleri 2-5 mm cap arainda elektrot ile kullanilabilen, 3 fazli 380 V
sebeke gerilimi ile cajgan RMK 450 tip kaynak redresori kullanilarak yapgtm Farkh
kutuplamanin kaynak nufuziyetine etkisini belirldmégin kaynak g§lemleri dgru akim diz
kutuplama (elektrot sase kablosu + kutupta) ve @a akim ters kutuplama (elektrot sgse kablosu -
kutupta) ile ¢ farkli akiigiddeti (60, 90 ve 120 A) kullanilarak yapiktir. Kaynak diksleri soldan
saga olacaksekilde ~ 7 elektrot acisi ile cekilmgiir. Tum kaynak §lemlerinde kaynak hizi sabit
tutulmustur.  Uretilen kaynakli numuneler oda sicgkida sgumaya birakilngtir. Hazirlanan
kaynakli numunelerin her birinden metalografik ileoee ve nifuziyet dlcim8ekil 1 a’daki plana
gore numuneler cikarilgtir.
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Sekil 1. a) Kaynak dikii ve numune cikarma plani, b)Kaynak nufuziyeti iiga

Hazirlanan numuneler 400, 600, 800, 1000 ve 1200 monparalar ile zimparalangve 1 pm
parlatma kecesinde 3 um’lik elmas pasta ile pamatuir. Daha sonra numuneler % 5’lik nital
cOzeltisi ile dglanmstir. Hazirlanan numunelerin kaynak dilprofilleri makro olarak incelennir.
Kutup farkhliginin kaynak nifuziyetine etkisini belirlemek amdaiywumuneler Gzerinde nifuziyet
derinligi (P), kaynak genligi (W) ve kaynak kep yukseldi (H) dlctlmistar (Sekil 1 b).

l1l. BULGULAR ve TARTISMA

A. DOGRU AKIM TERS KUTUPLAMANIN KAYNAK NUFDZETINE ETKIS

Ortulii elektrot ark kayna ile dogru akim ters kutuplamada (elektrot sgse kablosu - kutupta)
kaynak akinmgiddeti 60, 90 ve 120 A olarak giatirilmi stir. En dik akim olarak secilen 60 A akim
siddetinde nufuziyet derirgi 0,2 mm belirlenirken, 90 A'da 1,1 mm ve 120 A'tig6 mm nifuziyet
derinligi tespit edilmgtir. Ayrica, 60 A akinsiddetinde kaynak gesligi 7,8 mm, 90 A'da 8,7 mm ve
en yilksek akingiddeti 120 A'da 8,8 mm olarak belirlengtir. Ortiilii elektrot ark kayranda dgru
akim ters kutuplamada akgiddetine gore nifuziyet ve gatik degisimi Sekil 2'de gosterilmitir.

Dogru akim ters kutuplamada akgitdetinin artmasi kaynak kep yiksedtie de etki etrstir. 60 A
akimsiddetinde kep yikseldi 1,9 mm, 90 ve 120 A akigiddetlerinde ise sirasiyla 1,1 ve 1,4 mm’lik
kep yukseklikleri tespit edilrgiir. Sekil 3'te ortili elektrot ark kaymanda d@ru akim ters
kutuplamada akirgiddeti- kaynak kep yukseli ili skisi, Sekil 4'te ise kaynaklarin makro gorintileri
gosterilmitir.
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Sekil 2. Dogru akim ters kutuplamada, a) Aksiddeti- kaynak nifuziyeti jkisi
b) Akimsiddeti- kaynak geuiigi ili skisi

Yapilan calgmada elde edilen sonuclara gore, ortuli elektrét leaynainda d@ru akim ters
kutuplamada kaynak nifuziyeti ve kaynak gkginin artan akingiddeti ile arttgi belirlenmitir. Bu
durum, d@ru akim ters kutuplamadde&trik arkinin, 1siyr malzeme Uzerinde ggmlastirmasi ile
birlestirilen levhalarin daha kolay ergimesine glznabilir. Boylelikle elektrot ergiyerek ana
malzemeye daha fazla nifuz gittsGylenebilir. Ayrica dgru akim ters kutuplamada artakim
siddeti de ygilan metal miktarinin artmasina neden ojtuu Ancak, dgik akimsiddetinde kaynak
dikisi kep yukseklgini diger akim siddetlerine gore artirrgiir. Buna digik akim siddetinde
malzemeye uygulanan isi girdisinin az olmasi ilgimis metalin malzemeye nifuz edemeyerek
Uzerine ygilmasinin neden oldw soylenebilir [12,13].
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Sekil 3. Dogru akim ters kutuplamada akyiuldeti- kaynak kep yikseilili skisi
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Sekil 4. Ortlili elektrot ile dgru akim ters kutuplama ile yapilan kaynaklarin neagoriintileri
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B. DOGRU AKIM DUZ KUTUPLAMANIN KAYNAK NUFUYET/NE ETKY

Ortllli elektrot ark kayna ile dogru akim diiz kutuplamada (elektrot sase kablosu + kutupta)
kaynak akinmgiddeti 60, 90 ve 120 A olarak giatirilmistir. En dik akim olarak secilen 60 A akim
siddetinde nufuziyet derirgi 0,2 mm belirlenirken, 90 A'da 0,7 mm ve 120 A'tldl mm nifuziyet
derinligi tespit edilmgtir. Ayrica, 60 A akingiddetinde kaynak gesligi 7,5 mm, 90 A'da 10,1 mm ve
en yiiksek akingiddeti 120 A’da 12,3 mm olarak belirlengtii. Ortiilii elektrot ark kayranda dgru
akim duz kutuplamada akigiddetine gore nifuziyet ve getik degisimi Sekil 5'de gosterilmitir
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Sekil 5. Dogru akim duz kutuplamada, a) Akgiddeti- kaynak nafuziyeti jkisi
b) Akimsiddeti- kaynak genii gi ili skisi

Doru akim diiz kutuplamada akgitdetinin artmasi kaynak kep yiksegitie de etki etmiir. 60 A
akimsiddetinde kep yukseldi 1,9 mm, 90 ve 120 A akigiddetlerinde ise sirasiyla 2,2 ve 2,5 mm’lik
kep yukseklikleri tespit edilmgiir. Sekil 6'te Ortult elektrot ark kayganda d@ru akim duz
kutuplamada akirgiddeti- kaynak kep yukseli ili skisi, Sekil 7'te ise kaynaklarin makro gorintileri
gosterilmitir.
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Sekil 6. Dogru akim diz kutuplamada akgiddeti- kaynak kep yukseglili skisi

Bu sonuclara gore, ortilu elektrot ark kagmala dgru akim diz kutuplamada kaynak nifuziyeti ve
kaynak geniliginin artan akinsiddeti ile artmgtir. Dogru akim diiz kutuplamada elde edilen sonuclar
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dogru akim ters kutuplamadakiler ile kdastirildiginda ana malzemeye gylan metal miktarinin
arttigi ancak nufuziyet derinliklerinin azafgigoraimistir. Bu durum dgru akim diz kutuplamada
elektrik arkinin, isiy1 elektrot Gzerinde gonlastirmasi ile daha yuksek elektrot ergime hizina
baglanabilir. Boylelikle elektrot daha hizli ergiyereglnha malzemeye niufuz etmeden ana malzeme
tzerinde ygllmaya neden oldiu sdylenebilir [9].

60 A 90 A 120 4

Sekil 7. Ortiilii elektrot ile dgru akim diiz kutuplama ile yapilan kaynaklarin magéoiintileri

V. SoNUC

Ortllli elektrot ark kayrnanda farkli kutuplamanin kaynak dgkiin nifuziyet 6zelliklerine etkisini
belirlemek amaciyla yapilan ¢cgha sonucu elde edilen verilere gosegadaki sonuclar sdylenebilir;

1) Yapilan ¢akma ile kaynakgleminin en 6nemli parametrelerinden birisi olarkfekutuplamanin
kaynak diks formuna etkisi belirlenngtir.

2) Dogru akim ters kutuplama ve duz kutuplamada afiddetinin artmasi, kaynak nufuziyetine (P),
kaynak genili gine (W) ve kaynak kep yukseflne (H) de etki etfii belirlenmistir.

3) Dogru akim ters kutuplamada daha derin nifuziyet tktefl elde edilmgtir. Bu duruma, dgru
akim ters kutuplamanin isly1 ana malzeme Uzerirngentastirmasinin neden ol@gu sdylenebilir.
Dogru akim diiz kutuplamada ise, i1sinin elektrot Uzkripgunlasmasindan dolayr ana malzemeye
daha fazla ergingimetal ygildig1 sdylenebilir. Elde edilen sonuclar literattir [€] de uyumludur.

4) Nufuziyet, kaynak dikinin dayanimini etkileyen en 6nemli 6zgidlir. DUsUk akimsiddetlerinde
nafuziyetin azaldil ve artan akimgiddetleriyle de artgi belirlenmitir.
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