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ORTULU ELEKTROT ARK KAYNAGI VE MIG
KAYNAGINDA AKIM SIiDDETININ KAYNAK
NUFUZIYETINE ETKIiSININ iNCELENMESI
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Ozet: Bu calismada, ortiilii elektrot ark kaynagi ve MIG (Metal Inert Gaz) kaynaginda akim
siddetinin niifuziyete etkisi arastirilmistir. Deneylerde St 37 kalite c¢elik malzemeler
kullanilmigtir. Kaynak islemi i¢in segilen ii¢ farkli akim siddeti (Ortiilii elektrot ark kaynaginda
60, 90 ve 120 A, MIG kaynaginda 100, 125, 155 A) ile ¢elik malzemelere 200 mm uzunlugunda
kaynak dikisleri ¢ekilmistir. Kaynaklanan numuneler belirli uzunluklarda kesilerek metalografik
incelemeleri yapilmistir. Yapilan incelemeler sonucunda kaynak akim siddetinin kaynak bolgesi
niifuziyet 6zelliklerine etkisi belirlenmistir.

Anahtar Kelimeler- Kaynak, kaynak akimi, kaynak niifuziyeti

INVESTIGATION OF EFFECT OF WELDING CURRENT
ON WELDING PENETRATION IN COVERED ELECTRODE
ARC WELDING AND MIG WELDING

Abstract: In this study, the effect of welding current on penetration in covered electrode arc
welding and MIG (Metal Inert Gas) welding was investigated. St 37 quality steel materials were
used in the experiments. Three different welding current (60, 90 and 120 A with covered
electrode arc welding, 100, 125 and 155 A with MIG welding) was selected for welding process
and was made 200 mm long weld. The welded specimens were cut particular lengths, then
metallographic tests were performed. As a result of the investigation, effect of welding current
was determined properties of penetration in the welding zone.

Keywords- Welding, welding current, welding penetration

1. GIRIS INTRODUCTION)

Kaynak isleminin ve elde edilen kaynak baglantisinin kalitesini belirleyen bazi degiskenler
(parametreler) bulunmaktadir. Bu degiskenlerin segilmesinde kaynak yapilacak malzemenin
cesidi ve kalinligi, kaynak geometrisi, kaynak pozisyonu ve kaynakli birlestirmeden beklenen
mekanik oOzellikler dikkate alinir. Bu parametrelerin uygun se¢imi, c¢alisma kosullarini
kolaylastirdig1 gibi gereken 6zellikte kaynak baglantisi elde edebilme olasiligint arttirir [1,2].

* bekircevik@duzce.edu.tr

22


mailto:bekircevik@duzce.edu.tr

Cevik B.

Eriyen elektrotlu ve erimeyen elektrotlu ark kaynak yontemlerinde en ©nemli kaynak
degiskenleri; akim, gerilim, kaynak hizi, kaynak akim tiirii, kutuplama, elektrot tiirii, elektrot ve
kaynak teli ¢api, koruyucu gaz tiirii, elektrotun ya da torcun konumunu belirleyen calisma,
hareket agilar1 ve serbest tel ve/veya elektrot uzunlugudur. Bu degiskenlerden elektrot tiirii,
koruyucu gaz tiirii ve kaynak akim tiiriinii kaynak esnasinda degistirmek miimkiin degildir. Bu
degiskenlerin kaynak iglemi baglamadan 6nce segilmesi gereklidir [1-3].

Kaynak akimi, gerilimi ve hizi, kaynak dikis formuna, kaynak dikis formunun niifuziyet
derinligine, genisligine ve yiiksekligine etki eder. Ayrica bu degiskenler kaynak metali y1g1lma
oranina, ark kararlilifina ve sigrama seviyesine de etki ederler. Bu parametreler kolaylikla
Olgiilebildigi gibi, gerektiginde islemi daha etkin bir bicimde kontrol altina alabilmek igin
ayarlanabilirler. [2-5]

Kaynak dikis formuna etki eden degiskenlerden en 6nemlisi kaynak akim siddetidir. Her ¢aptaki
elektrot icin kaynak akim siddeti belirli bir ayar aralifina sahiptir. Bu aralik i¢cinde uygun
degerin secilmesinde elektrot ortii tip ve kalinligi, kaynak pozisyonu ile kaynak agiz bi¢imi en
onemli etkenlerdir. Kaynak akim siddetinin artmasi, diger degiskenler sabit kalmak kosulu ile
eriyen metal miktarinin artmasina buda dikigin niifuziyetinin artmasina neden olur [4-7]. Akim
siddetinin asir1 yiikselmesi sicramanin ¢ogalmasina, yanma oluklarinin olusumuna ve diizgiin
olmayan bir kaynak dikisi elde edilmesine neden olur ve ayrica dikiste catlaklar ortaya ¢ikabilir.
Ortiilii elektrot ile kaynak esnasinda; akim siddetinin fazla yiikseltilmesi 6zellikle ince ortiilii
elektrotlarda, elektrotun 1sinip kizarmasi ve ortiiniin ark bolgesine gelmeden yanmasina neden
olur [6-11].

Bu ¢alismada, kaynak dikisinin mekanik 6zellikleri ile dogrudan baglantili olan akim siddetinin
kaynak niifuziyetine etkisi arastirilmstir.

2. YONTEM (METHOD)

Calismada, 200x30x5 mm boyutlarinda St 37 kalite yap1 ¢eligi malzemeler kullanilmistir.
Kaynak islemi Oncesi numunelerin yiizeylerindeki oksit, yag v.b. gibi yabanci maddeler
temizlenmistir. Kaynak islemlerinde @ 2,5 mm ¢apinda TS 563 (EN 499) rutil tip ortiilii kaynak
elektrotu ve @ 1,2 mm ¢apinda SG2 (TS EN ISO 14341-A) kaynak teli secilmistir. Bu tip
kaynak elektrotlar ve telleri az alasimli yap1 geliklerinin kullanildig1 konstriiksiyonlar, otomobil
karoseri saclari, gemi saclari, tank, boru, alasimsiz kazan saclarinin kaynaginda yaygin olarak
kullanilmaktadir. Koruyucu gaz olarak ise HB 212 karisim gaz (%86 Ar, %12 CO,, %2 O,)
secilmistir. Deneylerde kullanilan malzemelerin, ortiilii elektrotun ve gazalti kaynak telinin
kimyasal kompozisyonu Tablo 1’de verilmistir.

Tablo 1. Ana malzeme, kaynak elektrotunun ve telinin kimyasal kompozisyonu
(Chemical composition of base material, welding electrode and wire)

Malzeme C Si S P Mn Fe
St 37 Yap1 Celigi 0,17 0,3 0,023 | 0,05 | 0,48
Kaynak Elektrotu 0,08 | 0,35 - - 0,65 | Kalan
SG2 Kaynak Teli 0,08 | 0,85 - - 1,45
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.::Ortiilii Elektrot Ark Kaynagi ve MIG Kaynaginda Akim Siddetinin Kaynak Niifuziyetine
Etkisinin Incelenmesi::.

Ortiilii elektrot ile kaynak islemleri 2-5 mm cap araliginda elektrot ile kullanilabilen, 3 fazli 380
V sebeke gerilimi ile calisan RMK 450 tip kaynak redresorii kullanilarak yapilmistir. MIG
kaynagi ile yapilan kaynak iglemlerinde ise tiim metallerin kaynaginda tercih edilen basit
kullanimli, verimli, su sogutmali, 40-420 A akim araliginda ¢alisabilen, 3 fazli 380 V sebeke
gerilimi ile ¢alisan GK 420-2W tip gazalti kaynak makinesi kullanilmigtir. Kaynak islemlerinde,
akim siddetinin niifuziyete etkisini belirtmek amaciyla ortiilii elektrot ark kaynaginda ii¢ farkli
akim siddeti (60, 90 ve 120 A) segilmistir. MIG kaynaginda ise 3 farkli tel siirme hiz1 (3, 4 ve 5
m/dak.) ile 3 farkli akim siddeti (100, 125 ve 155 A) belirlenmistir. Tiim kaynak islemlerinde
kaynak hizi sabit tutulmustur. Kaynak islemleri 12 1t/dak. gaz debisi altinda, soldan saga olacak
sekilde = 70° elektrot acis1 ile Sekil 1°deki gibi ¢ekilmistir. Uretilen kaynakli numuneler oda
sicakliginda sogumaya birakilmistir. Hazirlanan kaynakli numunelerin  her birinden
metalografik inceleme ve niifuziyet 6l¢timii Sekil 1’deki plana gore numuneler ¢ikarilmistir.
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Sekil 1. Kaynak dikisi ve numune ¢ikarma plani (Welding seam and plan of sample extraction)

Hazirlanan numuneler 400, 600, 800, 1000 ve 1200 nolu zimparalar ile zzimparalanmig ve 1 pm
parlatma kecesinde 3 pm’lik elmas pasta ile parlatilmigtir. Daha sonra numuneler % 5’lik nital
cozeltisi ile daglanmistir. Hazirlanan numunelerin kaynak dikis profilleri makro olarak
incelenmistir. Akim siddetinin kaynak niifuziyetine etkisini belirlemek amaciyla numuneler
iizerinde niifuziyet derinligi (P), kaynak genisligi (W) ve kaynak kep yiiksekligi (H) dl¢iilmiistiir
(Sekil 2).

kaymak K W —d
dikisi | .
" | 1 H
| P
___‘;LA
ana metal :

Sekil 2. Kaynak niifuziyeti 6l¢iimii (Measurement of welding penetration)

3. BULGULAR VE TARTISMA (FINDINGS AND DISCUSSION)
3.1. Ortiilii Elektrot Ark Kaynagi (Covered Electrode Arc Welding)
Ortiilii elektrot ark kaynak tekniginde kaynak akim siddeti 60- 120 A araliginda degistirilmistir.

En diigiik akim olarak secilen 60 A akim siddetinde niifuziyet derinligi 0,2 mm belirlenirken, 90
A’da 1,1 mm ve 120 A’da 1,6 mm niifuziyet derinligi tespit edilmistir. Ayrica, 60 A akim
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siddetinde kaynak genisligi 7,8 mm, 90 A’da 8,7 mm ve en yiiksek akim siddeti 120 A’da 8,8
mm olarak belirlenmistir. Ortiilii elektrot ark kaynaginda akim siddetini gore niifuziyet ve
genislik degisimi Sekil 3’de gosterilmistir.
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Sekil 3. Ortiilii elektrot ark kaynaginda a) Akim siddeti- kaynak niifuziyeti iliskisi b) Akim
siddeti- kaynak genisligi iliskisi
(In covered electrode arc welding, a) Relationship of current intensity - welding penetration, b)
Relationship of current intensity - welding width)

Akim siddetinin artmas1 kaynak kep yiiksekligine de etki etmistir. 60 A akim siddetinde kep
yiiksekligi 1,9 mm 90 ve 120 A akim siddetlerinde ise sirastyla 1,1 ve 1,4 mm’lik kep
yiikseklikleri tespit edilmistir. Sekil 4’te ortiilii elektrot ark kaynaginda akim siddeti- kaynak
kep yiiksekligi iliskisi, Sekil 5°te ise kaynaklarin makro goriintiileri gosterilmistir.

w
u

w

N
wn

~

=
=

Kaynak Kepi Yiiksekligi (H), mm
o
u

o

60 A S0A 120A
Akim Siddeti (Amper)

Sekil 4. Ortiilii elektrot ark kaynaginda akim siddeti- kaynak kep yiiksekligi iligkisi
(Relationship of current intensity - welding height in covered electrode arc welding)

Yapilan ¢alismada elde edilen sonuglara gore, ortiilii elektrot ark kaynaginda kaynak niifuziyeti
ve kaynak genisliginin artan akim siddeti ile artmistir. Bu durum artan akim siddeti ile yigilan
metal miktarinin artmasina baglanabilir. Diisiik akim siddetinde kaynak dikisi kep yiiksekligi
diger akim siddetlerine gore artmistir. Buna diisiik akim siddetinde malzemeye uygulanan 1s1
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.::Ortiilii Elektrot Ark Kaynagi ve MIG Kaynaginda Akim Siddetinin Kaynak Niifuziyetine
Etkisinin Incelenmesi::.

girdisinin az olmasi ile ergimis metalin malzemeye niifuz edemeyerek iizerine yigilmasimin
neden oldugu sdylenebilir (Sekil 5).

60 A 90 A 120 A

Sekil 5. Ortiilii elektrot ile yapilan kaynaklarin makro gériintiileri
(Macro images of welds with covered electrode)

3.2.  MIG Kaynag1 (MIG Welding)

MIG kaynaginda, 100, 125 ve 155 A akim siddeti ile kaynak dikisleri ¢ekilmistir. MIG kaynagi
ile yapilan kaynak dikislerinden alman Sl¢imlerde 100 A akim siddetinde niifuziyet derinligi
1,1 mm belirlenirken, 125 A’da 1,4 mm ve 155 A’da 1,9 mm niifuziyet derinligi tespit
edilmistir. Ayrica, 100 A akim siddetinde kaynak genisligi 7,2 mm, 125 A’da 7,9 mm ve en
yiiksek akim siddeti 155 A’da 8,3 mm olarak belirlenmistir. MIG kaynaginda akim siddetini
gore niifuziyet ve genislik degisimi Sekil 6’de gosterilmistir.
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Sekil 6. MIG kaynaginda a) Akim siddeti- kaynak niifuziyeti iliskisi b) Akim siddeti- kaynak
genisligi iliskisi (In MIG welding, a) Relationship of current intensity - welding penetration, b)
Relationship of current intensity - welding width)

MIG kaynag ile ¢ekilen kaynak dikislerinde, 100 A akim siddetinde kaynak kep yiiksekligi 2,5
mm, 125 A’de 2,6 mm ve 155 A’ de ise 3,1 mm olarak belirlenmistir. MIG kaynaginda akim
siddetinin artmas1 kaynak kep yiiksekligine de etki etigi sOylenebilir. Kaynakli numunelerin
makro gorilintiileri {izerinde yapilan incelemelerde diisiik akim siddetinde daha az metal
y1gildig, artan akim siddetiyle de yi1gilan metal miktarinin arttig1 belirlenmistir. Sekil 7°de MIG
kaynaginda akim siddeti- kaynak kep yiiksekligi iligkisi, Sekil 8’de ise kaynak dikislerinin
makro goriintiileri gosterilmistir.
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Sekil 7. MIG kaynaginda akim siddeti- kaynak kep yiiksekligi iliskisi (Relationship of current
intensity - welding height in MIG welding)

Kaynak akimi ve hizi gibi kaynak parametreleri kaynak isleminde diger degiskenlerle
karsilastirildiginda etkilerinin oldukca karmasik oldugu diisiiniilmektedir. Ark kaynaklarinda
kaynak akimi en Onemli parametrelerden birisi olup, kaynak genisligini, 1s1 girdisini, metal
yigma oranini ve kaynagin kalitesini etkilemektedir. Kaynak dikis formuna etki eden en énemli
degiskenlerden birisi akim siddetidir. Kaynak akiminin degisimi direkt olarak kaynak
banyosuna olan 1s1 girdisi miktarin1 etkilemektedir [3,12].

100 A 125 A 1S5 A

Sekil 8. MIG kaynagi ile yapilan kaynak dikislerinin makro goriintiileri (Macro images of
welds with MIG welding)

3.3. (")rtiilii" Elektrot Ark ve MIG Kaynaginda Akim Siddetinin Kaynak Dikisi
Yiizey Ozelliklerine Etkisi (Effect of current intensity at the surface properties
in covered electrode arc and MIG welding)

Kaynak isleminde baglantinin kalitesini ve ekonomikligini etkileyen 6nemli faktorlerden birisi
de kaynak dikisinin dis yiizey durumudur. Ozellikle kaynak islemi sirasinda meydana gelen
sicrantilar istenmeyen bir olgudur. Sigrantilar her seyden dnce kaynak teli israfidir. Sicrayan
pargaciklarin kaynak dikisinin gevresine yayilarak yapismasi ve bunun giderilmesi i¢in temizlik
islemine tabi tutulmasi maliyeti etkilemektedir. Ayrica bu iglem i¢in ayrilan zaman da ¢alisma
zamaninin israf edilmesine neden olmaktadir [9,13].
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.::Ortiilii Elektrot Ark Kaynagi ve MIG Kaynaginda Akim Siddetinin Kaynak Niifuziyetine
Etkisinin Incelenmesi::.

Ortiilii elektrot ark kaynagi ve MIG kaynaginda birgok faktdr sigrantt olusumuna etki
etmektedir. Bu faktorler, kaynak akim siddeti, ark gerilimi, kaynak ilerleme hizi, tel siirme hizi,
serbest tel uzunlugu, kullanilan elektrotun kimyasal bilesimi, kutup baglantisi, koruyucu gaz
tiirii ve gaz debisidir [13]. Yapilan ¢alismada, hem ortiilii elektrot ile ark kaynaginda hem de
MIG kaynaginda akim siddetinin artmasi kaynak metali sigranti kayiplarini artirdigi soylenebilir
(Sekil 9 ve 10).

120 A

Sekil 9. Ortiilii elektrot ile yapilan kaynak dikislerinin yiizey goriiniimii (Surface images of
welds with covered electrode)

Sekil 10. MIG kaynagi ile yapilan kaynak dikiglerinin ylizey goriiniimii (Surface images of
welds with MIG welding)

4. SONUC (CONCULUSION)
Ortiilii elektrot ark ve MIG kaynaginda akim siddetinin kaynak dikisinin niifuziyet 6zelliklerine
etkisini belirlemek amaciyla yapilan ¢alisma sonucu elde edilen verilere gore asagidaki sonuglar

sOylenebilir;

1) Yapilan caligma ile kaynak isleminin en Onemli parametrelerinden birisi olan akim
siddetinin kaynak dikis formuna ve dig goriiniisiine etkisi belirlenmistir.

2) Akim siddetinin artmasi, kaynak niifuziyetini (P) arttirmakla beraber, kaynak genisligine
(W) ve kaynak kep yiiksekligine (H) de etki ettigi belirlenmigtir.

3) Kaynak isleminde akim siddetinin artmasi sigranti olusumuna da etki etmektedir. Akim
siddetinin arttirilmasi ile daha derin niifuziyetli kaynak dikisleri elde edilebilirken kaynak
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metali sigranti miktarlar1 artmakta ve kaynak dikisinin yiizey Ozellikleri olumsuz
etkilemektedir.

4) Niifuziyet, kaynak dikisinin dayanimini etkileyen en onemli Ozelligidir. Diisiik akim
siddetlerinde niifuziyetin azaldig1, yiiksek akim siddetlerinde ise sigrantilarin arttigindan her
iki kaynak metodunda da optimum akim siddetleri belirlenmeli ve kullanilmalidir.
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