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MIG/MAG METODU iLE KAYNAK YAPILAN YAPI CELIGIi (St37-2) LEVHALARIN EGME
YORULMASI GERILMESINE CESITLI AKTIF GAZLARININ ETKISI

Aydn SIK'
OZET

Bu calismada endiistride ¢ok yaygin uygulama alani bulan MIG/MAG kaynak yontemi kullanilarak St37-2 yap1 celigi
kaynak edilmistir. MIG/MAG kaynak yonteminde kullanilan karisim gazlar biiyiik bir 6neme sahiptir. Bu nedenle ii¢ farkli
gaz karisimi kullanilmistir. Bu kanigim gazlar; 80Ar+18CO,+20,, 88Ar+10C0O,+20, ve 93Ar+5C0O,+20, segilmistir.
Segilen gazlarla MIG/MAG kaynag: yapildiktan sonra kaynak dikisinden ¢ikarilan numunelerin egme yorulma deneyleri
yapilarak hangi gazin yorulma dayammunm daha yiiksek oldugu incelenmistir. Ug farkli gaz karisimi ile yapilan
birlestirmelerin yorulma dayanimi yiiksek ¢ikan gaz karigimi 88Ar+ 10CO,+20, oldugu goriilmistiir. Ancak diger gazlarla
karsilagtirildiginda ¢ok biiyiik farklilik ortaya ¢ikmamaigtir.

Anahtar Kelimeler: St37-2, MIG/MAG kaynagi, Koruyucu gaz karigimlari, Yorulma
ABSTRACT

In this study, St37-2 construction steel has been welded through MIG/MAG welding method that has a wide range of
application in industry. The mixture of the shielded gasses in MIG/MAG welding process. In the study three different
mixture of gases were used. These mixture of these gas were 80Ar+18C0O,1+20,, 88 Ar+10C0O,+20, and 93Ar+5C0O,+20,.
After welding procedure the effect of the mixture on the fatigue bending strength was investigated. The reseults of the tests
shoved that the the mixtur of 88Ar+ 10CO,+20, shielding gas gives beter fatigue bending strength but there is not much
more differance between test results. It has been found out that of three gas mixtures used for joints, 88 Ar+ 10C0O,+20, gas
mixture had the highest fatigue resistance, although no significant difference has been observed when compared to the
others.
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1. GiRiS

Yap1 celigi kaynaklarinda oldukca yaygin olarak kullanilan MIG/MAG kaynagimin kullaniminin artmasi ile bu yontemde
kullanilan koruyucu gazlarin gelistirilmesi, gesitli gaz karisimlari ile yapilan kaynak baglantilarinda dikis 6zelliklerinin
incelenmesi yolunda arastirmalar yapilmaktadir. Ozellikle, gaz karisimlarmin dikis 6zelliklerinin iyilestirilmesi ve daha hizli
ekonomik baglantilar olusturulmasi agisindan énemi de oldukga biiyiiktiir.

Giinlimiizdeki en biiyiik gelisme olanag: bulan kaynak yontemleri MIG/MAG ve toz alt1 kaynak yontemleridir. Sanayilesmis
tilkelerde, giiniimiiziin en popiiler yar1 otomatik kaynak yontemi olan MIG/MAG ydntemi son yillarda iilkemizde de hizla
yayilmaktadir (Sik, 2002). MIG/MAG kaynaginda soy ve aktif gazlar veya bunlarin ¢esitli oranlardaki karigimlari kullanilir.

Celiklerin koruyucu gaz kaynaginda saf Ar, Ar ve CO, karisimlari, Ar ve O, karigimlari, Ar+CO,+0, karisimlari ve saf CO,
gazi kullanilir. Gazlarin gorevi; damlalari, kaynak banyosu ile 1sidan etkilenmis bolgeyi havadan korur ve kaynak arki
davraniglarini iyilestirir. Gazlarin se¢imi ayrica arkin niifuziyetini etkiler (Pierre, 1987; Raoufi, 1994; Kuna, 1989; Svensson,
1994). Bunlara ilave olarak, kaynak sonrasi, kaynak baglantisindan beklenen fiziksel ve mekaniksel O6zelikleri elde
edebilmek i¢in kaynak edilen malzeme 6zelligine uygun ¢esitli oranlarda gaz karigimlar1 kullanilmaktadir (Tilbentgi, 1990;
Sacks, 1981; Althouse, 1992);

Gazlarin ayrisma enerjileri, iyonizasyon potansiyelleri, yogunluklari, 1s1 ve elektrik iletim ozellikleri, maliyetleri biiyiik
farkliliklar gostermekte ve bunun sonucu olarak da arkin olusumu ve kaynak sirasindaki davranisi, ark iginde malzemenin
taginimi ve elde edilen kaynak agizlarinin profili farkliliklar gostermektedir. Sadece tek bir tiir gazin kullaniminda gazlarin
her biri bir takim istiinliikkler ve sinirlamalar gosterdiklerinden, giiniimiizde gazlarin iyi 6zeliklerini optimize edebilmek
siirlamalarini en aza indirebilmek i¢in MIG/MAG kaynak yonteminde gesitli karisim gazlar kullanilir. Karigim gazlarn
1950’lerde genelde yaygin olarak Ar+CO,, Ar+O, ve Ar+CO,+0, kullanilmigtir. Daha sonralart ise ArtHe+CO, ve
Ar+He+CO,+0,; karisimlar kullanilmigtir (Tilbentci, 1988; Hilton, 1994; Tiilbentci, 1998).

MIG/MAG kaynaginda kullanilan gaz karigimlarinda Ar asal gaz oldugu i¢in herhangi bir reaksiyona girmeyecegi boylece
ark olusumu ve kararliliginin kolay olacagi, CO,’nin ise ergimis ark damla banyoyu oksitleyecegi ve tim dikis
pozisyonlarda kisa devre kaynagimi kolaylastiracagi ve iyi bir gegis saglayacagi goriilmiistiir. Fakat CO,’nin sigrama
dezavantajinin yiliksek olacagini, buna karsilik CO,’e O, katilmasiyla kaynak formunun ark akisinin diizelecegi, damla
sigramanin azalacagi, kaynak veriminin artacagini gostermektedir (Pilarczyk, 1994).
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Argon en az niifuziyet, en diisiik ergime giicii en dar dikis verirken, helyum en derin niifuziyet, daha yiiksek ergitme giicii,
genis ve konveks bir kaynak dikisi olusturur. Her iki gazin ve bu gazlarin karigimlarmin kaynaktaki metal sigrama
kayiplarinin en aza indirdigi goriiliir (ODTU, 1992).

Bu calismada da gaz karisimlan segilirken gazlarm kaynak dikisi iizerindeki etkileri goz oniinde bulunarak segilmistir. U

fakli gaz karnigimu ile St37-2 celigi MIG/MAG kaynak yontemi kullanilarak birlestirilmis ve bunlarin egmeli yorulma
dayanimi deneyleri yapilmustir.

2. MATERYAL VE METOT
2.1. Deneylerde Kullanilan Malzemeler
2.1.1. Esas Malzeme

Bu calismada deney malzemesi olarak Cizelge 1’de kimyasal bilesimi ile Cizelge 2’de fiziksel 6zellikleri verilen 4 mm
kalinliginda sicak haddelenmis alasimsiz yap1 ¢eligi (St37-2) kullanilmigtir.

Cizelge 1. Kullanilan malzemenin kimyasal 6zelikleri (Erdemir, 2000)

Yeni Standard Onceki Standart Kimyasal bilesim (%)
DIN EN 10025-94 DIN 17 100-80 C P S Mn Si Cu Al N
max | max max | max | max Min.
S2351RG2 Rst 37-2 0.17 | 0,025 | 0,020 | 0,80 | 030 |0,25-0.40 0.15 | 0012

Cizelge 2. Kullanilan malzemenin fiziksel 6zelikleri(Erdemir, 2000)

Fiziksel 6zellikler
Akma mukavemeti Cekme mukavemeti Uzama (% min)
(min) daN/mm? Ly=80 mm
daN/mm?
Kalinlik (mm) <16 Kalinlik (mm) >3 <50 >3<40
235 340 - 470 24

2.1.2. Dolgu Metali (Eelektrod)

Deneylerde Cizelge 3’te kimyasal bilesimi ile Cizelge 4’te mekanik 6zellikleri verilen 1 mm ¢apli G3Sil (SG2) teli
kullanilmugtir.

Cizelge 3.Deneylerde kullanilan EN 440°a (EN 440, 2002) gore imal edilmis tel elektrodlarin kimyasal bilesimi

Simge Kimyasal Bilesim (%)

C Mn P S Si Al N, Ni Cr Cu Mo
G3Sil | 0,068 | 1,4-1,6 | 0,020 | 0,014 | 0,763 | 0,002 | 0,003 | 0,041 | 0,031 | 0,026 0,002
(SG2)

Cizelge 4.Deneylerde kullamlan EN 440’a (EN 440, 2002) gore imal edilmis tel elektrodlarin mekanik 6zellikleri

Akma Cekme Darbe enerjisi (J) Uzama (%)
mukavemeti mukavemeti 1SO-V (Lo=5dy)
[N/mm?] [N/mm?]
450 550 80 [-20°C] 28




2.1.3. Kullamilan Koruyucu Gazlar

Bu calismada, karbonlu ve az alagimli geliklerin kaynagina uygun olabilecegi saptanan ve daha once yapilmis olan
arastirmalarin sonuglarina gore Ar, CO, ve O, Cizelge 5’te verilen karigim oranlarindaki gazlar kullanilmistir ( EN 439, 1995

).

Cizelge 5. Deneylerde kullanilan karisim gazlarin (%) oranlari

Karigimin adi Karigim orani (%)
Ar C02 02
1.Grup 80 18 2
2.Grup 88 10 2
3.Grup 93 5 2

2.1.4. Kullanilan Kaynak Makinasi
Deneylerde 400 amperlik yatay karakteristikli, su sogutmali 5 kaba 6 ince ayar kademeli 30 gerilim basamakli dogru akim
(DC) kaynak makinasi kullanilmistir ve transistorlu akim basamagi ayarlayicisi ile kisa devre akimi en aza indirilmeye

caligilmistir. Makinanin teknik 6zelikleri Cizelge 6’da gosterilmektedir.

Cizelge 6. Deneylerde kullanilan kaynak makinasimin teknik ozellikleri

Devreler Veriler
Sebeke gerilimi (3 faz, 50 Hz) 380V
Akim ayar aralig1 40-400 A
Gerilim ayar aralif1 16-43V
Nominal kaynak akimi (%60 D.K.O.)" 400 A
Siirekli kaynak akimi (%100 D.K.O.) 350 A
Nominal akimi (%60 D.K.O.) 26 A
Nominal giicii (%60 D.K.O.) 17.1 kvA
Kaynak kablo kesiti 50 mm’

*D.K.O.=Devrede kalma orani

2.1.5. Deneylerde Kullanilan Egme Yorulma Diizenegi

Egme yorulma diizenegi DIN 50142 ile uyumlu olan termoplastikler, demir esasli olmayan metaller ve ¢eliklerden yapilmis
numuneler {lizerinde dinamik yorulma testlerini yapilmasma olanak saglar. Bu diizenek 6zellikle sac malzemelerin test
edilmesi amaci ile gelistirilmistir. Diizenek kapasitesinin izin verdigi 6lgiide dinamik ve statik yiikler, degisken olarak
yiiklenebilir. Diizenekte Alman Standardi DIN 50100’e gore uygun Wohler ve yorulma dayanimi testi olan (S-N)
diyagramlari olusturabilmektedir.

Sekil 1. Egmeli yorulma diizeneginin sematik gosterilisi



1.Gosterge 6. Hareketli mil

2.Seviye 6l¢lim gubugu 7. Baglant1 gubugu
3.Yaprak yayi destekleme ¢ubugu 8. Eksantrik gosterge
4.Doniis ekseni 9. Motor yiiksekligi ayari
5.Deney numunesi 10. Olgii yay1

2.2. Kaynakh Baglant1 ve Uygulamalari

300x62,5x4 mm boyutlarinda kesilen pargalar otomatik MIG/MAG kaynak yontemi ile belirlenen ii¢ farkli gaz karigiminda
kaynak edilmislerdir. Sekil 2°de gosterildigi gibi kaynak dikisleri tiim baglantilarda yatay oluk pozisyonundadir. Deneylerde
4 mm’lik malzeme kullanildigindan V kaynak agz1 acilarak standartlarda oldugu gibi birlestirilmistir. Biitlin deneylerin ayni
kosullar1 saglamasi iizerine kaynak torcunu rahatlikla monte edebildigimiz, ileri geri dogrusal hareket edebilen otomatik
araba kullanilmistir. Cizelge 7°de de birlestirmelerin olusturulmasinda kullanilan kaynak kosullart verilmistir.
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Sekil 2. Alin kaynak pozisyonu ile kaynak edilmis levhalar

Cizelge 7. Birlestirmelerde uygulanan MAG kaynak parametreleri

1. 80Ar+18CO,+20,
Koruyucu aktif gazlarin bilesimi 2. 88Ar+10C0O,+20,
3. 93Ar+5C0O,+20,
Akim siddeti (Amper) 280
Gerilim (Volt) 16
Tel ¢ap1 (&) [mm] 1
Telin simgesi G3Sil
Tel ilerleme hiz1 (m/d) 4,2
Kaynak hizi (cm/d) 36

2.2.1. Deney Numunesi Hazirlama Sartlari

Deney numunelerinin hazirlanacagi baglantilarda uygulanan kaynak islemi sonras1 goriilebilecek yiizeysel hatalar1 saptamak
amaci ile gorsel muayene yapilmistir. Bu muayenede “ANSI/AWS D9.1-90 Sheet Metal Welding Code” esas alinmustir
(AWS, 1990; EN 25817, 1992).

Kaynak sonrasi olusan dikis yiiksekligi, dikislerin lizerinde olusan tirtillarda, yanma oluklari, sigramalar ve dikis kok
sarkmasiin yani sira dikis genigligi, kokte olusabilen yetersiz ergime bolgeleri gorsel olarak detayli incelenmis olup,
sigrayan metal damlaciklarin ve diger hususlarin kabul sinirlart i¢inde oldugu goriilmiistiir. Ancak bu hatalarin olmadig
bolgelerde deney numuneleri hazirlanmigtir.

Kaynak islemlerinden sonra numuneler ilgili standardlarda belirtildigi gibi normal soguma kosullarinda sogumaya
birakilmigtir. Gorsel muayeneden gecen bu levhalardan yapilacak deney planina gore EN-288-3’e (EN 288-3, 1997) uygun
deney numuneleri hazirlanmistir.

Sekil 3.’te kaynagin baslangic ve bitiminde olusabilecek hatalarin engellenebilmesi igin kaynakli levhalarin baglangi¢ ve
bitiminden 25 mm’lik kisimlar1 kesilerek atilmusgtir.

Bu calismada, 3 farkli gaz kullanilarak yapilan kaynakli parca ve esas metalden ¢ikarilan numunelere yorulma deneyleri
uygulanmustir.



§ -— Kesilen 1skarta parga (25 mm)
% -+ Cckme ve egme deney
e é pargalar1 bélgesi
S
N - G
Ry =
% = -+ FEgmeli yorulma deney
v/ = parcalar: bélgesi
| =
% -+ Cekme ve egme deney
2 pargalar1 bolgesi
= -_— Sertlik ve makro test deney
= pargalar bolgesi
Kesilen 1skarta I =
par¢a (25 mm)

Sekil 3. EN 288-3’ e gore numunelerin levhadaki dagilim plam

2.3. Yorulma Deneyleri

Egmeli yorulma deneyleri sonucu elde edilen degerler ve Wohler egrileri en yiiksek gerilmeye karsilik ¢evrim sayisi
logaritmik isaretlenerek cizilmistir. Bir defaya mahsus mukayese amacli esas metalden, kaynakli baglantilarda ise her gaz
karigim igin 8’er adet numune hazirlanarak yapilmistir. Tiim deneylerde sinir ¢evrim sayisi olarak literatiirde tavsiye edilen
¢evrim sayist N=2x10° alinmustir (Giileg, 1983).

Deneylerde kullanilan egme momenti (Me) degerlerinden egilme gerilmesi (o) degerlerine klasik mukavemet bilgileri
kullanilarak dikdortgen kesitli pargalar asagidaki gibi hesaplanir (DIN 50 142, 1982);

s
6
_Me
“w

o = Egilme gerilmesi [daN/mm?]
W = Mukavemet momenti [mm"]
M , = Egilme momenti [daN/mm”]
b = Genislik [mm]
h =XKalmnlik [mm)]

Hazirlanan numunelere uygulanan yorulma dayanimi sonrasinda kirilan deney pargalari incelenerek yorulma gatlaginin
olustugu yer saptanmistir. Sekil 4.’te esas metalden alinmig numunelerin yorulma deneyi sonrasi kirllma sekli sematik olarak
gosterilmistir. Esas metale ait numunelerde yorulma catlamasi kesitin ince oldugu bdlgede olusmustur. Literatiir
arastirmalarina gére bu durum normaldir (Giileng, 1995; Aydemir, 1996; Sik, 2002).

Sekil 5.’te kaynakli numuneden ¢ikartilan yorulma deneyi sonrasi kirilma sekli verilmistir. Burada verilen sekil sematik
olmasina karsin bu tiir baglantilarin kirilma bdlgesi incelendiginde kirilmanin baglantinin en zayif ve hassas bdlgesi olan
1sidan etkilenmis bolgede olustugu saptanmistir. Bu olusumda gayet normal olup bu konuda ¢alisan arastirmacilarin deney
sonuglart ile uyum halindedir (Giileng, 1995; Aydemir, 1996; Sik, 2002).




Sekil 4. Kaynak edilmemis sactan ¢ikartilan numunenin yorulmadan dolay: kirilma
sekli

Sekil 5. Kaynak yapilmis sactan ¢ikartilan numunenin yorulmadan dolay: kirilma
sekli

3. BULGULAR

3.1. Gorsel Muayene Sonuclari

Deneylerde kullanilacak numunelerin kaliteli kaynak bdlgelerinden segilmesini amaglayan ve kaynak sonrasi gergeklestirilen
gorsel muayenelerde baglantilarin hi¢birinde yanma oluguna rastlanmamistir. Bu da segilen kaynak parametrelerinin uygun
oldugunu gostermektedir. Ayrica, sigrantilar acisindan da uluslararasi kaynak prosediirlerinin 6ngérdiigii sinirlar (AWS
Sheet Metal Code, vb.) igindeki boyut ve dagilimda si¢rantilara rastlanmis olup, bunlar kabul edilebilir sinirlarda oldugundan
dolay1 kaynakli baglantilar kabul edilebilir olarak alinmistir. Bu sonuglarda kullanilan karisim gazlarin etkili oldugu
anlagilmaktadir.

Argonca zengin igerisinde %20, igeren ve %5C0,+%20, igeren gaz karisimlari ile yapilan kaynaklarda sadece CO,
korumasi altinda yapilan kaynaklara nazaran sigramalarin azaldigi ve kaynak banyosu yiizey geriliminin de diistigii

bilinmektedir (Ertiirk, 1994).

3.2. Egmeli Yorulma Deneyi Sonuclar:

Mukayese amaci ile esas metalden (kaynak edilmemis) ¢ikartilan numunelerin yorulma deneyi sonuglari, kaynag: yapilan
80Ar+18C0O,+20,, 93Ar+5C0,+20; ve 88Ar+10C0O,+20; karisim gazlari kullanilan numunelerin yorulma diyagramlar
Sekil 6’da toplu halde verilmistir.

600

X Esas malzeme
500 X
O80Ar+18C02+202
400 X A 88Ar+10C02+202
g 0 93Ar+5C02+202
Z
_g 300
E
g 200
100
0
Sekil 6. Kaynak edilmemis ve ii¢ farkh gaz karisimlardan yapilan kaynakh numunelerin yorulma diyagramlar:

Ar+0O, koruyucu gaz karigimlari ile yapilan numunelerin akma mukavemetleri O, yiizdesinin artmasi ile artmaktadir. Ayni
sekilde O, ylizdesinin artmasiyla ¢ekme mukavemeti diismekte buna karsilik % uzama miktar1 artmaktadir. Ar+CO,
koruyucu gaz ortaminda kaynak yapilan numunelerde CO, oraniin artmasiyla akma ve ¢gekme dayanimlarinin diistigii ve %
stinekliligin arttif1 goriiliir. Ar+CO,+0O;’nin {iglii karisim gaz ile kaynak edilen numunelerde Argona ilave edilen O,+CO,
gazlari belirli bir orandan sonra artmasi ile akma ve ¢ekme mukavemetlerinde diisme % siineklilik miktarlarinda artma



goriiliir. Argona CO, eklenmesi ark sicakligini artirici etki yapmakta O, kaynak banyosu yiizey gerilimine etki ederek daha
tiniform olmasini saglamakta ve kaynak dikisi mukavemetini artirici etkiler ortaya koymaktadir. Celiklerin kaynaginda saf
Ar kullanildig1 zaman yanma olugu olusabilir. % 1-5 O, veya % 3-25 CO, ilave ederek yanma olugu Onlenebilir. Ayni
zamanda arkin dengesi saglanmis olur. CO, derin niifuziyet ve yiiksek ark enerjisi saglar, O, iyi 1slatma ile birlikte sigramay1
azaltir. (Ertlirk, 1994; Giileng, 1995; Nil R., 1987; Hilton, 1990; Sik, 2002; Tiilbentci, 1988).

Koruyucu gaz igindeki aktif bilesenler (O, ve CO, miktarlar1) fazla oldugunda kaynak metali i¢erisindeki O, oran1 artmakta,
yiiksek oranda O,’in elektroddaki Mn ve Si oranini azaltmaktadir. Ciinkii Ar+CO, gaz karnigimi i¢indeki CO, oranmin
artmasi ile ark voltaji ve toplam 1s1 girdisinin de yiikselecegi, yiiksek 1s1 girdisinin kaynak metalinin gaz-faz reaksiyonunu ve
metaliirjik yapisini da etkilemektedir. Bu etki ise mekanik dayaniminin azalmasina neden olmaktadir (Balraj, 1992).

Karisimdaki CO, oranlarinin artmasi arkin kararliligini azaltmakta ve sigrama seviyesinin artmasina yol agmaktadir. Kirilma
ylizeyden bagladigi icin 6zellikle egilme ve burulma zorlamalarinda, yiizeylerin islenme durumu, yorulma émriinii 6nemli
derecede etkilemektedir. Belirli bir ortalama gerilmede elemanin tasiyabilecegi gerilme, sekil degistirme, list yiizey
kalitesine baghdir. Piiriizlii yiizeyler gentik etkisi yapmakta ve yorulma dayanimimi diisiirmektedir (Sik, 2002). Malzeme
ylizeyinde ylizey piirtizliiliigii artikga yorulma dmrii de buna bagl olarak azalacaktir (Giileg, 1983) CO, orani fazla olan gaz
karisimi ile MIG/MAG kaynagi yapildiginda sicramalarin fazla olmasindan dolay: piiriizlii yiizey olusturur ve bunlarda
centik etkisi yapar. Centikte yorulma dayanimim diislirdiigiinden dolayr 80Ar+18CO,+20, gaz1 ile yapilan yorulma
dayanimi degerleri de diisiik ¢ikmistir. Aynmi zamanda koruyucu gazin bilesimi, dikis mukavemetini, gdzenek, erime
karakteristigi ve alasim elementlerinin denetimi agisindan da etkileri vardir. Gozenek, dikis 6zeliklerini olumsuz yonde
etkileyerek kesit alaninda bir kayba yol acar, bunun i¢in uygun bir koruyucu gaz ya da gaz karisiminin se¢imi, gozeneklilik
oranini etkili bir gekilde denetim altinda tutabilir. Kullanilan koruyucu gazin bilesimin dogru belirlenmesi ile erime
hatalarinin giderilmesi miimkiin olur. Hassas olarak ve az miktarlarda O, ve CO, ilavesi ile kaynak banyosunun yiizey
gerilimini azaltmakta miimkiindiir. Bu 6zeliklerin tiimiide yapilan deney sonuglarini dogrulamaktadir. Bu ¢aligmada da CO,
orant yiiksek olan gaz karigiminin (80Ar+18C0O,+20,) yorulma dayanimi diger iki gaz karigimina gore diigiik ¢ikmustir.

Karsimdaki CO, oraninin azalmasi ile iyi bir niifuziyet elde edilemez. Diisiik CO, igeren gaz karigimlari yeterli 1siy1
saglayamamasi nedeni ile banyoda argon hapsi ve azot ¢oziilmesi meydana getirir. Bu da kaynak dikisinin mekanik
ozelliklerini kotii yonde etkilemektedir (Giileng, 1995). Ayrica Ar’a %12-15 CO, ilavesinin sertlikte ¢ok az diislise neden
olmaktadir (Balraj, 1992). Sertlik, yorulma dayanimina etki eden malzeme Ozelliklerinden biridir. Sert malzemelerin
yorulma dayanimlari, yumusak malzemelere gore genelde yiiksektir (Sik, 2002). Bundan dolay1r da yapilan yorulma
dayanimi deneyleri sonucunda CO, miktar1 az olan gaz karisiminin (93 Ar+5C0O,+20,) degeri diisiik ¢ikmusgtir.

Sekil 6’da goriildigii gibi yiiksek gerilimde ii¢ farkli gaz kullanilarak yapilan yorulma dayanimi deneyleri sonuglar farklilik
gdstermesine ragmen diisiik gerilimde yapilan deneylerde cok biiyiik farkhilik gdriilmemistir. Ug farkli gaz karisimu ile
yiiksek gerilim altinda yapilan birlestirmelerin yorulma dayanimlar yiiksek ¢ikan gaz karisimi 88 Ar+10CO,+20, oldugu en
diisiik yorulma dayanimlari ise 80Ar+18C0O,+20, olan gaz karigimindan ortaya ¢ikmustir.

4. SONUC VE ONERILER

Yapilan bu ¢alismada giinlimiiz yap: celiginde olduk¢a yaygin kullanilan St37-2 celiginin farkli koruyucu gaz karisimlari
kullanilarak MIG/MAG kaynagi ile yapilmis baglantilarin yorulma ozellikleri incelenmis ve asagidaki sonuglar elde
edilmistir;

Ug farkli gaz karisimi ile kaynak yapilmis alin kaynakli baglanti yorulma dayanim degerleri esas metale nazaran yorulma
dayanimlarmin diisiik oldugu goriilmektedir.

Ug farkli gaz kariginm ile yapilan birlestirmelerin yorulma dayanimlarina gére yorulma dayanim yiiksek gikan gaz karigimi
88Ar+10C0O,+20, oldugu goriilmiistir. En disik yorulma dayanimi ise 80Ar+18CO,+20, olan gaz karigimindan
gbzlenmistir.

Bu sonuglar incelendiginde O, gazi sabit tutulup CO, miktar1 degistirildiginde yorulma dayanimi degerlerinin farklilik
gosterdigi goriilmiistiir. Bu {i¢ farkli gaz karisimi ile yapilan yorulma deneyleri sonucu en yliksek yorulma mukavemeti
88Ar+10C0O,+20, karigim gazi ile temin edilmesinden dolay1 uygulamact bu gazi tercih edebilir. Ancak yorulma dayanim
deney sonuglari biiyiik bir farklilik gostermemistir. Dinamik hareketlere maruz kalan uygulamalarda her {i¢ gaz karigimi ile
kaynak yapilabilir.

Bu caligmada belirtildigi gibi iilkemizde faaliyet gdsteren koruyucu gaz iiretici ve pazarlayici firmalara ve bu gaz karigimlari
ile MIG/MAG kaynagi uygulayan isletmelere tavsiye edilebilir.
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