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Kaynak ¢Oozlllemeyen birlegtirme tiiri olarak, son yil-
larda oldukca ileri boyutlara ula§m1§ ve artik gﬂnumuzde
modern yontemlere gegilmigtir.

Onceleri Makina Mihendisligi i¢in siradan bir'kqnu
-olan kaynak, bugin bir ?ilim daliay olarak ele allnmakﬁadlr;
Hatta artik, " Kaynak Mihendisi " degimi de yadsinmamakta-
dir. Belki gelecekte konu daha da zel boliumlere ayrllacak;
kaynak konusu déha genis bir bilim dali haline gelecektir.

:Geligmekte olan ulkelerde ve iilkemizde, leniiz kaynak bilim
‘dall gelignis ulkelerdekl kadar, genis kapsamli olarak ele
alinamamaktadir. Bunun nedenleri gegitli olabilir: Ornegin
lilkemizde kaynak teknolojisinin tam geligmemis olmasa,
aragtirma olanaklarinin sinirliligi ve konularin ¢ok genisg
kapsamli olmasi gibi nedenler sayilabilir.

Geligmig iilkeler igin, goktan ilkel sayilan bircok
kaynak teknigi, {ilkemiz igin hgnﬁz yeni sayilabilecek nite-
liktedir: Diger konularda olduZu gibi, kaynak konusiunda da
gozliilememisg sorunlarin aragtirilmasindan gok, geligmig iil-
kelerde goktan kesinlegmig sonuglarla ugragmak durumunda-
yiz. Belki igin teorisi blllnmekte ama, gdzle gbriilmeyen
sonuglara inanmak durumunda kallnmaktadlr. -Bu - nedenle teo-
rinin belli somut bir gergege dayandlrllﬁa81, gerekli ol-
maktadlr. Bu da ancak deneysel Qallsmalarla milmkiin olabi-

1ecektir, Teorik olarak .yaklagimlarla sonuca gitmek, gogZu

zaman kolay olabilmektedlp. Deneysel agidan ise, iglem

oldukga zorlagmaktadir. Bir konuda deneysel ¢aligmanin
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yapilmasi, her zaman sonug¢ vermeyebilir. Aynl konuda bir-
cok deneyin yapilmasi ve tekrari ile sonuca gitmek miimkiin
olabilir..Deneysei yol uzun, zor ve dikkat gerektiren bir
yoldur. Ama elde edilen sonuglar, ¢ogu zaman kesin sonucg-
lardir. Bu nedenle, yapilacak aragtirmalaran deneysel bir
sonuca baglanmasi yerinde olacaktir. Deneysel galigmanin
yolu da: Teknoloji, ekipman ve teoriden geger. Deneysel
bir galigmanln'yapllabiimesi igin, bu {ig parametrenin uy-
gun olmasi gerekir. Bu parametrelerden birinin uygunsuziu-
gu, deneysei sonucun pek sihhatli olmama81na neden,olabim>
lir. ¥n azindan, bir yetersizlik'sﬁz konusudur, Ulkemiz»
‘de hemen her zaman, bu iic parametrehin eksikligi ya da |
yoklugundan sbz edilir. A

Bilhasgsa ekipman olsnaklarinin sinirli olmasi, deney-
éel gallsmalarl zorlagtirmakta. veya ilkel kogullarda ga-
ligmaya neden olmaktadar. Ekipmén olanaklara sinirli diye,
deneysel éallgma yapmamak da pek dqéru blmayapaktlr. Arég-
tlrmac;ﬁiﬁigﬁrevi; meveut olanaklgrla, en kisa zamanda,

mimkiin olanin en iyisini yapmak,blmalldlr. Zaten, "Mihen-

.e

dis" kavraminin temel tanimi da budur. Qogﬁ zaman HMilhendis
En iyi, en glizel en saglam ve en ucuzu tasarimlayan kisi‘
olarak ténlmlanmaktadlr,.

Kaynak konusunda yukarida 86zl edilen sorunlar, Ozel
olarak bir de aliiminyum ve Alagimlari igin dikkate alinir-
‘éa, zorluklar daha ileri boyutlara uiasmaktadlr. Ulkemizde
demir digi metallerin kaynagil konusunda, hala ilkel sayi-
labilen yontemler kullanilmaktadir. Bunun nedeni, yine

yukarida sbzii edilen iig parametreden.kaynaklanmaktadlr.



Buna ilaveten, demir digi metallerin kaynagi konusunda,ya-
pilan ¢aligmalar oldukga sinirli sayidadir. Konu bir de
‘deneysel géllgmalar agisindan ele alinirsa, bu sayinin da-
ha azalacagi aglktlr._@zeliikle ekipman olanaklarinin si-
nirliligi ve mevecut ekipmanlarla caligma olanéglnln tgmf
anlamiyla miimkiin olmamasi, bu *%iir gallsmalarl.daha fazla
engellemektedir. Bireys?l olanaklarla yapllacak,"déﬁeysei
ga11§ma1ar1n da pek tatmin edici olmayacagi sdylenebilir.
Ulkemiz kogullarinda, bu tir deneysel gallgmaiarln, ﬁnii
versite—Sanayiﬂigbirligi ile yapilmasi daha uygun olacak-
7 e o | , »

Bu agamada bu tir bir gallémanln, Alagilmamig ybntem— -
lerle yapilmasi, daha uygun olabilirdi. Fakaf, yukarida da
bahsedildigi gibi, c¢egitli sofunlafln galigmayir olanaksiz
hale getiréceZi agiktar. .

Meveut olanaklarla, miimkiin olanin en iyiéinin yapil-
masi amag¢ olmalidar. Gelecekté daha uygun kosullarda, daha
milkemmel aragtirmalar ve deneysel ¢aligmalar, bu ama¢ dik-

kate alinarak yapilmaladir.

Mayis 1984 Ahmet GORGULU



TESEKKUR
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O0ZET

Bu arastirmada, aliiminyum ve aliiminyum alasaimlarinin
es ¢ekme dayanimi kosulu ile, alasilmig yontemler kullani-
larak kaynagl incelenmigtir. '

Oncelikle, alliminyum ve alasimlarinin genel Szellik-
leri kisaca eie éllnm1§ ve kaynak yatklnllklari arastiril-
migstir. Daha sonra, alléllmlg yontemlerle kaynakta olugsumu
muhtemel kaynak hatalari; nedenieri ve Onerilen bazi di-
zeltme énlemleri fizerinde durulmustur.

Aligilmis yontemler olarak; TIG, MIG;gMyAxve Oksi-Ase-
tilen ale?iyle kaynak_jbntemleri dﬁgﬁnﬁlmﬁg%ﬁr. Gzeiliklep
aliminyum ve alagaimlarinin kaynaginda iyidsonuglar veren,
koruyucu gazla kaynak yontemleri daha genig kapsamli ola-
rak ele alinmiglardar.

Deneylerde malzeme kalinligZi 4 mm 5larak sabit tutul-
mustur. Esas metal olarak, Etial-52 alaélm; secilmigtir.
Tasarlanan 9 tir kenar tasarimi ile, alﬁm;nyum plakalaran
kaynagi yapilmigtir. Bu deneylerde, cekme dayanlml esas
alinmigtir. Bazi tasarimlarda da‘egme-dayan1m1ar1 esas
allnmlstlr.

Bu kosullar altinda, deneysei‘callgmalar yapilmig ve

yontemler mukayese edilmigtir.



SUMMARY

In this research, the conventional welding methods of
Aluminum and _Aluminum alloys had been examined with the
same tensile strength condition.

First, thelgeneral characteristics of Aluminum alloys
nad been discussed as short and: their weldabilities had
been researched. After’that, some possible causes of weld
defects and suggested measures had been discussed in the
conventionél welding methods of Aluminum alloys.

Shielded metal arc welding (TIG and MIG) , metal arc
welding {(manual metal érc) and oxyacetylene welding methods
were thought as the conventional welding methods of alumi-
num alloys. Specially, shielded metal arc welding methods
which give better characterisfics in aluminum welding
had been discussed more wide content than others.

The base metal thickness.was accepted stationary as
4 milimeters. 5052 aluminum alloy had been chosen as the
base metal. Aluminum plates was welded with thél9 typés
desired joint designs. Tensile strengfhs were taken as
criterion in the experiments. Bend strengths were taken
as criterioﬂ in some designs.

Under.these conditions, experimental researches were

made and conventional welding methods were compared.
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1.0. GIRIS

Aliminyum, saf olarak ya da alagimlar halinde genig
kxullanim alanina sahip metaller arasindadir. Kullanim agi-
sindan, su Ozellikleri dikkate deBerdir;

Korrozyon direncinin yiksek olmasi, hafifligi, talagli ve
talagsiz iglenebilme kolayliga, temfz ylizey gorinimiine
sahip olmasi, 1s1 ve elektrik iletkenliginin iyiligi vb.
Aliiminyum ve alagimlarainin tipik kuwllanim alanlari da g0y-
le bzetlenebilir;

Mutfak esyalari, elektrik iletkenleri, yakit ve kimyasal
madde tanklari, konut aksesuarlari, bazi makina aksamlarz,
. pistonlar, 1si dégistirgegleri, ugak endlistrisi vb.
Alagimlarin degigik oran ve tiirde alasim elemani igermele-
ri nedeniyle, Ozellikleri farkliliklar gostermektedir.
Kullanim yerinin ozelliklerine gire alagim se¢imi yapmak
gereklidir. Bu nedenle, konstriikktdrin Oncelikle kullanim
yeri ézelliklerini tesbit etmesi ve bu Ozelliklere gore

en uygun alagimi secgmesi gerekir.

Aliminyumun. degigik metallerle yaptigi alagimlar,
Amerikan standartlarinda 9 gruptaltoplanmlstlr. Alagim
tiri ve ozelliklerinin bilinmesi kadar, gormis oldugu
1s1l islemlerin de bilinmesi, tasarimci agisindan dnem ta-
simaktadir. Bilhassa kaynak aglsindan,‘alaslmln gecirmisg
oldugu aisil igleﬁlerin bilinmeéi, daha fazla onem arzeder.
Diger metallerde de oldugu gibi; Alliminyum ve alagimlari;
Dokiim, hadde, ekstriizyon, dtvme, basma, presleme vs. giBi

iglemlerle, sonradan talasli bir iglem gtrerek ya da gdr-
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meden kxullanima girerler. Bunun yaninda, bazi durumlarda
birtakim birlegtirme iglemlerinin gerekebilecegi, tasarim-
1lar da tasarlanmaktadair. Burada birlegtirme olayi, mekanik
baglama, percinleme, yapigtirma, sert veya yumugak lehim~
leme, ya da kaynak olarak tasarlanabilir. Bu tasarimlama,
tasarimin durumu ve c¢aligma kosullari esas alinarak yapi-
1ir. Bunlardan baska, elde mevcut olanaklarin da dikkate
alinmasi, ¢ogu zaman gefeklidir.

Kaynak olayi, son yillardaki birlegtirme tasarimla-
rinda buyﬁk‘yer tutmaktadir. Aliminyum ve alagimlarindan
olugsmus birgok tasarimlarda bugin, az veya ¢cok kaynak ig-
lemine rastlamak mﬁmiundﬁr. Kaynak islemi de, bircok degi-
gik yontem kullanilarak gerceklenebilmektedir.

Yapilacak tasarimin saglamligi ve kabul edilebilirligi,
birlegtirme ydnteminin olugturdugu dzelliklerle yakindan
ilgilidir. Yéntemin secimi de, istenen Ozelliklere, kaynak
tasarimcisina ve meveut olanaklara baglidir. Alagim tlird
de, yontem segimlpde etkin bir parametredir.

Bugiin alﬁminyﬁm ve alagimlarinin kaynagi, c¢ozlilmesi
olanaksiz bir sorun yaratmamaktadair. Uygun yontemin, uy-
gun ilave metalin sec¢imi ., kaynak 6ncesivve sonrasinda
gérekli.bhlemlerin allnma81yle; yeferli kogullari sagléyan
bir kaynak islemi gergeklenebilir.

Aliiminyum ve alagimlarainin kaynag;nda,Ailk bilinen
yontem, oksi-asetilen aleviyle yapilan kaynak yontemidir.
Daha sonra, elktrik ark kaynagi kullanima girdi.

Bugiin, birgok yeni yodntemler geligtirilmis durumdadir.

Yaygin olarak kullanilan, koruyucu gazla kaynak ybntemle—.



ri, direnc kaynagi, ultrasonik yOntemle kaynak ve yeni ye-
ﬁi kullanaim alanina giren 1igain teknigi ile kaynak bunlar
arasinda sayilabilir.
Koruyucu gazla kaynak yontemleri, yaygin olarak basariyla
uygulanmaktadir. Igin teknigi ile'kaynak yontemleri ise,
geligmig iilkelerde goktan kullanim alanina girmig olmasina
karsgan, geligmekte olan. lilkelerde henﬁzfyeni‘yeni bilinme-
ye baglanmigtir. Isin téknigi ile kaynak yéntemlerinin,-
diger metallerde oldugu kadar, aliminyum ve alagimlarinin
kaynaginda ¥ullaniminin bircok avantaji vardair.
Kaynak hizinan yliksekligi, 1sidan etkilenen bdlge sinirla~
rinin ¢ok kiigiik olmasi, nilifuziyetin dikig genigligine ora-
ninin yiiksek olmasi, her pozisyon ve ortamda kaynak yapa-
bilme olanaglnln olmasi, ¢ogu durumda ilave metal'kullanl—
minin gereksizligi, yontemin malzeme ve alagim tliriine bag-
11 olmamasi,ilave maddelerin kullaniminin gereksizligi vS.
Amac,aragtirmalarin teoride kalmayip, bir deneysel
sonuca baglanmasi olmalidair. $imdilik Ulkemiz ig¢in yeni
ve fazla yatirim gerektiren yontemlerle deneysel ¢aligma
yapmanin olanaksiz olacagl aciktar. Ozellikle 1sin teknigi
ile kaynak ekipmani, iilkemizde oldukca sinirli sayidadir,
Mevcut olanlarla da deneysel caligma yapma olanagi olduk-
ca sinirlidir. Bu nedenlerden dolayai, aliiminyum ve.alagim-
-laraina iilkemizde yaygin olarak uygulanan kargilastirimini
vapmak daha faydali olacaktir. Alﬁminyum ve .alagimlari
igin bu tiir bir inceleme yapma geregi, su gekilde Ozetle-
nebilir: Aliiminyum ve alagimlari son yillarda-gegitli ta-

sarimlarda, .ist siralarda kullanilan bir metal olarak or-



taya c¢ikmaktadir. Celikten sonra, en ¢ok kullanilan metal
denilebilir. Hatta bazi alanlarda, celikten daha fézla
kullanim alanina sahiptir. Gelikle bir kargilagtirma yapi-
lirsa; Su Ozellikler dikkati ceker;

Korrozyon direnci daha ylksektir, 1si ve elektrik iletken-
1igi daha iyidir, talagli ve talagsiz islenebilirligi daha
kolaydlr, daha hafiftir, birim agirlik bagina diglniilirse
dayanlmlbgelige yaklndlf. Buglin birgok aliiminyum alagima,
celige egsdeger Ozellik ve kogullarda kullanilmaktadir.
Bunlara ila&eten, ilkemizde aliminyum ve alagimlari lizeri-
ne yapilan deneysel gal;gmalarln da sinirli oranda olmasi
gbz oniline alinirsa; Nedén Aliiminyum ve Alagimlarinin Kay-
nagy konusunun segildigi anlagailar.

Diigiinlilen deneysel g¢aligmalarin, tim aliiminyum ve ala-
@imlarl i¢cin yapilmasi, bu tir bir ¢aligmada oldukéa fazla
zaman gerektireceginden, en cok kullanilan ya da Milhendis-
1ik acgisindan en fézlq bnem arzeden alagimlar ilizerinde
deneysel gallgmalaflp yapilmasi uygun dlacaktir.

Ayrica, kaynak oiayl agisindan alagimlar incelenecek olur-
sa; Bir kasminin kaynaga"pek yatkin olmadlgl, bir kisminin
da degigik dzelliklerinden dolaya, kaynak iglemi gerektir=
meyen veya sinlrll oranda kaynak olaylha rastlanan tasa-
rimlarda kullanildigi goriilebilir.

Yapilan piyasa aragtirmalarina gdre; -Levha halinde
en ¢ok kullanilan alagimlarin baglndé; Btial-0 (1xxx),
Etial-30 (%xxx) ve Btial-52 (5xxx) gelmektédif.

- Etial-0 (% 99.5 Al), genellikle kaynak iglemi gerektirme-

- yen tasarimlarda kullanllmaktadlr. Dliglik dayanima sahip
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olup, kaynak yatkinligi oldukg¢a iyidir. Mutfak esyalara,
konut aksesuarlari, mobilya iskeletleri vs. gibi yerlerde
kullanilmaktadirlar. Bu kullanim alanlarinda kaynak igle-
mine pek rastlanmaz. ¢ok az oranda yapilan kaynak birleg-
tirmelerinin de, dayanim ag¢isindan bir degeri yoktur.

Bu alasim genellikle,; presleme, ekstrﬁzyoq, basma, hadde-
leme gibi iglemlerle imal -edilip, direkt olarak ya da ge-
gitli boyutlarda kesilefek kullanll;r. Mekanik baglama ve
vapistirma iglemleri daha agirliktadir.

Etial—fo alasimi (Al-Mn) , cok kullanilan 1s1l is-
lemlere yatkin olmayan bir alagimdir. Kaynak yatkinliga
oldukga iyidir. Baz1 yéklt tanklari, 1s1i degigtirgegleri
ve bazi mutfak aletleri yapiminda kullanimi yaygindir.
Dayanimi diisiiktiir, bu nedenle Snemli tasaraimlarda pek kul-
lanilmamaktadair.

Etial-52 alagimi (Al-Mg) , ylksek mukavemette, kay-
nak yatkinliga yﬁksek, 1511l islemlere yatkin degildirler
ve korrozyon direncleri oldukga yiksektir. Mihendislik
acisindan dnem tagiyan tasarimlarda kullanimi yaygindir.
Bu tésarlmlarda da genellikle, bir kayhak olayina rastla-
mak mimkindiir., Basincli kaplar, kimyasal madde depolara,
tankerler, yakit tanklari vb. yerlerde kaynakla birlegti-
rilip kullanimlari sik rastlanilan bir alasim olarak goze
carpar. Kaynak tasarimcisi aglslndaqubﬁ tir tasarimlarda
gerekli kogullarin temini.oldukg¢a Onemlidir, Ornegin, kim-
yasal madde depolu bir basingli tankta, kaynak tasariminin
sihhatsiz olmasi hic de iyi sonuglar vermez. Dikig dayani-

minin yiiksek olmasi, sertliginin malzeme sertligine yakain



olmasi, niifuziyetin yeterli olmasi, dikigin hatali olmama-
s1 oldukca dnemlidir. Bu agidan ele alinarsa, Etial-52
alagimi ilizerinde yapilacak deneyler, Hlkemizin buglinkil ko-
sullarinda daha faydali olacaktir. Bu nedenle, optimum
malzeme olarak, Etial-52 'nin se¢ilmesi uygun gorilmigtir.
Diger yandan, amag iilkemizde yaygain olarak kullanilan
yontemlerin bir karsilastirimini yapmak olduguna gore;

Tim malzeme'kallnllklarlnda da deney yapmak olanaksiz ol-
dugundan, optimum Dbir malzeme kalinlaigi tesbit edilip,
deneylerin sabit kalinlikta yapiminin uygun olacagl acik-
tir. Degigik yontemlerle, saglam ve gﬁvenilir bir kaynak
tasarimil yapabilmek iginﬁfbir maksimum mélzeme kallnl;gl
tesbiti gereklidir. Kenar hazirligi yapilmadan, bu kalin-
11k 4 mm olarak tesbit edilmistir.

Kenar tasarimlari i¢in, yine yaygin olarak kullanilan tlr-
ler tercih edilmistir. Ayrica, dayanim kogullary da digi-
niilerek, degigik birkag kenar tasarimina da yer verilmig-

tir. Ozellikle, dikis déyanlmlnln diisiik oldugu yontemler

i¢in, bu tir tasarimlarin uygun dilsecegi tasarlanmigtir.

Yaygin yontemlex olarak, deneysel-gallgmalarda; TIG,
MIG, MMA ve Oksi-Asetilen aleviyle kaynak yontemleri uygu-
lamalarindan yararlanilmigtir, Aliminyum- ve-alagimlarinin
dlreng kaynagi, ylksek akim yogunluklari gereksinimi nede—
nlyle ve meveut ekipmanin sinirli saylda olma51ndan dolayi
yaygin yontemler arasinda ele allnmamlstlr.

Yukarlda bellrtllen parametrelexr altlnda, yontemlerln
kargilagtiriminda, " Cekme Dayanimi " degerleri esas alln—'
mistir. Yapilan tiim deneylerde, bu k0§gla yaklagim amag-

lanmistar.



2.0 ALUMINYUM ve ALASIMLARININ EJ CEKME DAYANIMI KOSULU
1le ALISILMIS YFNTEMLﬁRLE KAYNAGIS

2.1. Aliiminyum ve Alagimlarinin Genel Ozellikleri:!

Alﬁminyum,.parlakA§e hafif bir metaldir. Bazi alagim-
larip birim agirlik bagina dayanimlari, digik alagimli ge-
liklere egdegerdir. Talagli ve talagsiz iglenmesi kolay-
dir. Diigilk sicakliklarda bile haddelenebilir..Korrozyon
direnci yiiksektir, zehirleyici degildir, elektrik ve isa
iletimi iyidir. Manyetik olmayip, 131 ve 1g1ik yansitma
szelligi vardar.

Saf aliminyum, 660 °c de ergir., Alagimlari, 500 iie
600 °C ara81nda ergirler. Alagimnlarin ergime sicakliklari-
nin deglslmi, alagim elemanlarlnln cins ve mlktarlarlna
. baglidar. Sert lehimleme ve kaynak iglemlerlnde.nrg
1sis1, alliminyumda belli bir renk degigimi olugturmaz.
Bu 6zellik, aliiminyumun ergime ve kaynak sicakliklarinin
belirlenmesini zorlagtlfmaktadlr. Yiikksek 1s1 iletkeﬁligi
nedeniyle, ergitme kaynaginda 181'transferinin yiksek tu-
tulmasi gerekir. Biliyik ve agir yapllar on tavlama gerektl-}
rirler. Ornegin. Direng kaynaginda yuksek iletkenlik ne~
denlyle,qgelige.klyasla daha yiikksek akim giddeti ve dahs
kisa kayhak siiresi gerekir.

2

Q = 0.24 .. 1% R . 2  (cal.)

Aluminyum, manyetlk olmadlglndan dogru akimla kaynakta ark
hfleme olayl olnaz, Aliiminyum ve alagimlari hava ile te-
masa gegtiklerinde,-yﬁzeyleri hemen 86zlii bir oksit taba-

kasy ile kaplanir. Bu tabakanin, muhakkak kaynak Oncesinde



temizlenmesi ya da ergitme kaynaginda ilavg metal ile
esag metalin dlizenli birlegmesi esnasinda ¢Ozlilmesi sag-
lanmalidir. Bu amag¢ icgin cegitli bilegsimdeki dekapanlar
kullanilmaktadir.,
Degigik fiziksel ve mekanik dzelliklerin eldesi ig¢in, saf
aliiminyum diger bircok metalle alagimlandarilabilir. Bu
elemanlar sayesinde, dayanim artimi da saglanabilir,
2,2, Aliiminyum ve Alagimlarinin Goésterim Sistemi,
Alﬁminyum ve alagsimlara iki gurupta ele alinarlar.
1. Dovme alﬁmiﬁyum alagimlari.
2. Dokme alﬁminyumfaia§1mlar1;
Her iki gurup'davlsllgiglemlere yatkinlik bakimaindan
ayrica iki gurupta toplanébilir.
1. Isil islemlere yatkin alagimlar,
2. Is1l iglemlere yatkin olmayan alagimlar.
1.1, Isal iglemlere yatkin ddvme aliminyum
alaglmlarlz
Bu alasimlarin i¢ yapi dayanimlari, alagim
elemanlarinin tiir ve bilegim oranlarina baglidir. Bununla
birlikte, sicakligin artiga ile, Cu, Mg, Zny Si gibi ele-
manlar, tek tek.ya da bunlarin bilegimlerinin aliminyum-
icindeki kati ¢Bziiniirliiklerinin arttigy gézlenir. Isil
igleme tabi tutarakﬁbelli dayanim verilebilmesi miimkiin
olur. Su verme, 151i iglem, ¢Ozinme, ta%ii ya da suni yag-
landirma yontemleri ile bu alagimlarin Szellikleri iyiles-
tirilebilir.Soguk sekil verme iglemi, dayanimi daha da
arttirir. Bu alagimlar, talagsiz gekil verme 6ze11iéihin

arttirilmasi amaciyle, yumusgatma tavina tagi tutulabilir,



Bu iglem igin yliksek sicaklik (yaklagik 350 °C ) ve kont-
rollil soéuma gereklidir. Bu suretle, istenen yumugama te-
min ediimi@lolur‘
Ts1l iglemlere yatkin dovme aliminyum alagimlari , 2xXX,
6xxx, Txxx serileri ile verilmistir. (Amerikan normlari)
Cok yaygin kullanilan alagimlardan bazilari, agagidaki
tablolarda, ana bilegim elemanlari yilizdesi, biriegtirme
kolayligi, mekanik ve fiziki. ozellikleri ile veriidmigtir,
(1ablo Foleny 76va be ol )

1.2, Isil islemlere yatkin olmayan dovme

altiminyum alagimlari:

Bu alagimlar, Amerikan normlarinda esas ola-
rak, lxxx, 3xxx, 4xxx, 5xxx serileri ile verilmigtir. |
Bu alagimlaran ig yap1 dayanaimlari , bagta alasimi olug-
turan elemanlarin sertlegtirme etkilerine bagladar.
Altipinyum Ve . adlagimlarindaki Fe ve Si,gayrisafiyet ola-
rak kabul edilirler. Fakat, 1lxxxX serisinde dayanimi art-
tirici eleman olarak ilave edilirler, Magnezyum, 1s1l
igleme yatkin olmayan alagimlarda dayanimi en fazla etki-
leyen elemandir. 5xxx serisi ile ifade edilen Al-Mg ala~
gimlari,relatif olarak ylksek dayanima sahiptirler. Soguk
igslem etkilerini g¢rtadan kaldirmak ve iglenebilirligi ko-
laylastirmak amaci ile , bu alagimlar {iniform bir .sicak-
11@5 kadar isitilarak, gerekli yumugama temin edilebilir.

2. Dokme aliiminyum alagimlari:
Dokme aliiminyum alagimlari, bir numara sistemi
ile dﬁzénleﬁdigi halde, belli bir alaélm guruplama siste-

mi izlemezler. Dokme alagimlarinda alagim gerekli ise:



Dokiim yontemine gdre ikinci bir siniflama yapilabilir. Or-
negin: Xum kaliba dokiim, siirekli kaliba dokiim, basingli @6~
kiim gibi. Amerikan normlarinda ddvme (islem) alagimlara
igin, d6rt haneli ve rakamlardan olugan bir gisterim sis-~

temi geligtirilmigtir, -

Tablo 1 - Ddvme Alliminyum alagimlari igin gdsterim.

Ana Alagim Flemani: Gosterim:
Al (% 99 min. ) ‘ lxié
Cu < 2XXX
Vi , L 3 xx
Si " 4xxx
Mg o 5xxx
Mg-Si bxxx

- Zn | : Txxx
Digerleri | ] 8xxx

Kgllanllmayan sSeri 9xxx

Ixxx SQrisiz

Bu alaslmlaﬁ, % 99 veya daha fazla A; icerirler, Elekt-~
rik ve kimya saﬁhyiinde_kullanlmlarl yayélndlr. is1l igleme
yatkin deglldrrler, sadece soguk 1§13mle sertlestlrileblllr-
: ler.Xaynak ve lehlmle birlestirilmeleri yolaydlr,

2XXx berlsl. ' | '

Bakir ana alagim eleman1d1r. % 1.9 - 6 0 Cu 1g¢rlrler.
Uygun 1s1l islem uygulanlrsa, yuksek dayanlm elde edilebi-
~ lir, Korrozyon direngleri diigiktiizy Saf aliiminyum veya 5zel
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Al alagimlari ile kladlanarak kullanilirlar. Gaz ergitme
kaynagi s1n1ri1 bir alanda uygulanabilmektedir. Elle
elek¥rodla yapilan ark kaynagi, hepsine uygulanabilir.
Tipik kuvllanim alanlari: Pistonlar, silindir kafalara,
uncak endlistrisi, silah endistrisi vs.

3XXX Serisi:

Manganesz aﬁa alagim elemanidir. Bu guruptakil aléglmi
lar 1s1l islemlere yatkin degildirler. Manganez orani
% 1.5 olarak sinirlandirilmigtir. Dayanimlari azdir, ko-
lay i@lenebilirler. Kaynak yatkinliklari iyidir, Sert le-
himle kolayca birlegtirilebilirler.

Tipik kullanim alanlari: Mutfak kaplari, basin¢li tanklar,
1s1 degistirgegleri, depolama tanklari vs.

4xxx Serisi: |

Silisyum ana alasgim elemanidar. Isil iglemlere yat-
kin degildirler. Kaynak ve sert lehimle kolayca birlegti-
rilebilirler,

Bu alasimlar, kaynak ve sert lehimlemede ilave metal ola-
rak kullanilirlar,

S5xxx Serisi:

Magnezyum ana alagim elemanidir. Bu alagimlar,orta
dayanlmdédlrlar. Isil isleme yatkin degildirler. %:5 e
kadar magnezyum icergrler,. Iyi kaynak yatkinligina. sahip-
~tirler., Ayrica, korrozyon direncgleri deﬁyﬁksek?ir. Soguk
sekil degistirme orani k#cik tutulmalidir. EL aletleri,
metal plakalar, basingli kaplar, kémyon gdvdeleri tipik

kullanim alanlaradar,
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pxxx Serisi:

Bu guruptaki alasimlar, Si ve Mg igerirler. Si ve Mg
pu alagimlara 1isal islemlere yatkinlik kazandirir. Orta
dayanimdadirlar. Yitksek korrozyon direncine sahiptirler,
™im yontemlerle kaynak edilebilirler. Ekstriizyonla imal
edilmis profiller, kamyon ve trayler kasaglari, mobilya is-
keletieri,.képrﬁ parmakliklari tipik kullanim alanlaradar,

Txxx Serisi: o

Ginko ana alagim elemanidir. % 7 ye kadar 7n, Mg, Cu
icerirler. Ancak, sadece dlisiik Cu lu alagimlar ergitme
kaynagi ic¢in uygundurlar. Direng kaynagi tim alagimlara
bzel Onlemler allnarak/uygulanabiliri Bu gurup ucak parca-
larinin yapiminda yaygin olarak knllanilir.

Alliminyum dékﬁm alagimlari da bir sisteme gdre diizenlen-
migtir. Bu alasimlarin kéynak iglemleri de hemen hemen
dsvme alasimlari ile aynidir,

2.3, Alliminyum ve Alagimlarinin Genel Temper GOsterim

Sistemi: q‘

Dovme ve dokme alﬁminyuﬁ aléglmlarl icin bir temper
gosterim sistemi geligtirilmigtir. Bu gosterim sistemi,
uygulanan temel iglemlerin sirasina gore dﬁzgnlenmi§tir.
Temel temper gosterim iéaretleri, harflerden olugmigtur.
Temper isaretlerinin alt gurubu iseé: Jayet gerekiyorsa,

. harflerden sonra bir veya iki rakamla ifade édilir.
. Ana temper igaretleri ve alt guruﬁlarlAagagldaki gi~

bidir.

F: Islemden ¢ikt1g1 gibi,
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0: Yumugatma tavi uygulanmig. (Sadece ddvme Al ala-
simlari icin)

W: (Bzinme 1s11 iglemi uygulanmig,

H: Soguk islemle sertlegtirilmig. (Sadece ddvme Al
alagimlari igin)
H'dan sonra rakam da kullanilmaktadir. Ilk rakam

temel islemin Ozel bilesimlerire deginir.
i

Hl: Sadece soguk igslemle sertlegtirilmig,
H2: Soguk islemle sertlegtirilmig, sonra kismen
yumugatilmaisg,
H3: Soguk islemle sertlestirilmisg, sonra stabilize
edilmig,
Bu rakamlar, soguk iglem sertlegtirmesinin derece~
sini belirler. Bunlar, O'dan 8'e kadar diizenlen-
miglerdir.
0: Yumusatilmig,
8: Tam sertlegtirilmig.
T: P veya O'dan basgka, dengeli tavlamalar elde etmek
icin, is1l iglem gOrmis.
Bu -igaret, daima bir veya birden fazla rakamla
beraber kullanilir. 1'den 10'a kadar olan bu nu-
maralar, 6zel iglem sirelarini gosterirler.

Kaynak agisindan, temper islemlerinin bilinmeai ve
dikkate alinmasi muhakkak gereklidir. kaynak i@léﬁi de bir
1s2l iglem gibi diiglintilebilinir. Bu islem, 1si etkisi al-
tindaki bblgede"ézeilik degisimleri yaratabilir,

H, W, T gibi temper igeretleri ile verilen alagimlarin
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xaynazi esnasinda, Gzel dikkat gereklidir,
2.4, Aliiminyum ve Alagimlarinin Kaynak Yatkinliklari:
Aliiminyum, c¢eliZe nagzaran farkli dzelliklere sahip
bir metaldir. Bu nedenle, kaynak islemi ¢elige kiyasla ol-
dukca farkli Szellikler tagir. Bu farkliliklar su sekilde
ele alinabilir: ‘
‘ 1. Yizeyin bir oksit tabakasi ile kapli olmasi,

0. Yiksek 1s1l iletkenlik,

3, Yilksek 1s1l genlesme katsayisi,

4, Dislik ergime sicakligi,

5. BErgime noktasi civarinda, 161 etkisiyle goz-
lenebilen bir renk degi§iﬁinin va da belir-
tilerin olmayigi. A |

Normal metaliirjik fektorler, diger metallerle aynidir,
Oksitlerin ergime noktalari, saf aliminyumunkinden hemen
hemen iic kat daha fazladir. ( Oksitlerin ergime noktasui,
yvaklagik 2050 °¢ , aliminyumun kayna@a noktasz,;~ 1800 °a
civarindadir.) Bunlara ilaveten, bu”oksit tabakasi hava
ile temas halinde nem absorbe ederek daha da kallnlaglr.
Nem, aliminyum ve alagimlarainin kaynaéinda en bliylik sorun-
lardsn birini olusturur. Prozite'nin sebebi olan hidrojen,
nem aracilifil ile metale girer. Hiﬁrojen, ayrica yagiar—
dan, boyalardan, kaynak bolgesindeki pisliklerden .de gele-
bilir. Bu suretle metale giren hidrojen, ergimig metal
banyosu iginde ¢oziinlir. Katilagma esnasinda, hidrojenin
bir kismi disarai atilar, PFakat, bir miktar hidrojen, er-

giyip katilagmig metal igerisinde hapsedilir. Ozellikle

hizli soguma durumlarinda, katilagmig bolgede hapsedilen
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nidrojen miktarinda biiylik bir oranda artig oldugu gbzlene-
bilir,(l) Prozite, miktara bagli olarak, kaynak dikig da-
yanimini ve haddelenebilme Szelligini dislirlir. Bu neden-
lerden dolayi, oksit tabakasinan kaynak oncesinde muhak-
kak temizlenmesi gereklidir. Oksit tabakasi tamamen . temiz-
lenemez ve bir takim oksit parcaciklari kalirsa, bu parga—
ciklar katilagma esnasinda kaynak dikigi icerisinde hapse~?
dilir. Bu ise, gekilebflme Szelliginde bir diiglm, ergime
yetersizligi4ve kaynak cgatlamalarina sebep olabilir,

Oksit tabakasinan temizlenmesi, mekanik, kimyasal ya da
elektriksel yolla olabilir. Aliminyum, kimyasal olarak
aktif.oldugundan, temizleme sonucu belli bir zaman sonra,
yviizeydeki oksit yeniden olugmaya baglar. Yeniden olugum
zamanl pek fazla hizli degildir. Ama, istenen kalitede

bir kaynak temini fc¢in, ylUzey temizlendikten sonra sekiz
saat icinde muhakkak kaynak iglemi tamamlanmig olmalidar,
Sayet, zaman bundan daha uzun tutulursa, kaynak kalitesi
diigecektir. Aliminyum ve alagimlarinin kaynaginda fark
yaratan diZez sebepler: Isil iletkenliginin yiiksek, ergi-
me noktasinin diigiik olmasadar. AlﬁminYum gelige nagzaran,
is1y1l alagim elemaninin 6zelligine bagli olarak, 3-5 kat
daha fazla iletir., Bunun anlami, ergime noktasi ¢eligin
yarisindan az olan alﬁminyumun‘kaynaglnda, daha fazla 1si-
nin verilmesi gerekliligidir. Bu yﬁksgk5381l iletkenlik
nedeni ile, kalan pargalarin kaynaginda, genellikle én
tavlama uygulanir. ISll iglemlere yatkln veya soguk sert—.
legebilir alagimlarida sicakligin cok yiiksek tutulmasa,
kaynak dayanlmlné zarar yerebilir.
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Altiminyum ic¢in ©on tavlama sicakligr, 200 °¢ civarandadir.
Ayrica, bu sicaklikta, parcalar ¢ok fazla bekletilmemeli-
dir. Yiksek 1s1l iletkenlik nedeni ile yilkksek 1s1 yogunlu=-
gu kullanilarak, vilksek hizla kaynak yapilmalidir, Koruyu-
cu gazla yapilan kaynak yontemleri, bu 0zelliF¥e en uygun
olan yﬁntemlqrdendirler.
2.5, Kaynak I¢in Pérga Yiizeylerinin Hazirlanmasinda
Genel iglem siralari:
1. Birinci adim: Yag, gres, nem ve tozlarin te-
mizlenmesi. (Yalniz bir metod kul%aﬁllacak.)
1.1, Klsmi temizleme. :
1.1;1, Hafif alkali gb%eltide;temizleme,
1.1.2. Aseton, alkol vs gibi, hidrokar-
bon coziiclilerle temizleme,
1.1.%. Ozel gbzﬁcﬁlefle temizleme,
1.2. Tam temizleme. | .
1.2.1, Gaz ile yag giéerme,
1.2.2. Sprey coziiclilerle yag giderme,
1.2.%. Buharla yag gidermé,
i.2.4. Alkali ¢dzlicuye batirma,
1.2.5. Ozel Qézﬁcﬁleré batirma,
2. Ikinci adim: Oksit giderme. (Yalniz bir me-
tod kullanilacak.) ""
2.1. Kismi temizleme.
2.1.1. Kenarlarain, gﬁglﬁ alkali ¢ozelti-

‘'ye daldirilmasi, sonra suya, nitrik asi-

de daldarilmasi ve suda tekrar durulama.
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2.1.2, Ozel oksit gidericilerle temizle-

ne,

2.1.3. Mekanik oksit giderme,

2.1.3.1., Tel fairga ile temizleme,
2.1.3.2. Egeleme,

2.1.3.3, Taglama,

2.1.%.4. Raspalama,

Kritik iglemler.igin, yizeylerden

vaklagik % 2 talag kaldirmak ve

yvaglayica kullanmamak gereklidir.

2.2, Tam temizleme.

2.2.1. Giliclii kostik alkali cozeltiye .-

dadirma. Sonra suya, nitrik aside ve su~

ya daldirilarak durulama,

2.2.2, Ozel oksit gidericilerle temizle-

me.,

Ornek:. Asit ¢dzeltisi ile temizleme: Bu iglem, ticari

bir kostik soda cbzeltisinde yapilir. Bilegimi gSyledir:

40-50 gr kostik soda,

40-50 gr sodyum fluorid,

11t su.

0

Banyo sicakligi 50-70 "C

Zaman

Islem sonunda pargalar su ile yikanirlar.

dakika ‘
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2.6, AlUminyum ve Alagimlarinin Kaynaginda Birlegtir-

me Yonteminin Seg¢imi.

Uygulama ve kaynak kqnstrﬁksﬁyonunu kullanim ¢evresi,
cogu zaman alagim ve birlestirme yonteminin seciminde bir
tercih yapmak zorunda kalirlar. Birlestirme yonteminin se-
¢giminde birgok kg§ulun dikkate alinmasi gereklidir. Bun--
lardan bazilari goyle siralanabilir:

1. Parca boyutlara,
Kaynak yeri ve pozisyonu,
Benzer dikiglerin sayisi,

tiretim orani,

2.
3.
4.
5. Kaynak ekipmanina ddenen para,
6, Bitirme ve gorinim arzusu,

7. Alagsaim tipi

8. Mevcut olanaklar,

Cok pasolu bir kordon gerektiren, kalin pargalar, en

iyi sekilde MIG y@ntemiyleAkaynak edilebilin}er. Uygun ka-
linlaiktaki pargalar £1.5 - 5 mm arasi), ticari yﬁntemlérin
herhangi biri ile kaynak edilebilirler.
Direnc nokta ve dikig kaynagi, en bagarili gsekilde 5 mm .ye
Akadar kalinliktaki parcgalara uygulanébilir. (Deneysel ola-
rak, 12 mm ye kadar kalinliktaki parcalar kaynak edilebil-
mektedir.)_ﬁt o -
Ince parcalar, ilave metal kullanilmadan, kenarlari kivri-
larak (kenet kaynagi) kaynatilabilirler. 4 mm ye kadar ka-
linliktaki parcalar, kaynak agzl acilmadan, geregi kadar

alin araligi birakilarak kaynak edilirler. 4 mm ile 18 mm
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arasi kalinliktaki pargalar tek tarafli V kaynak agzi, daha
kalin parcalar 30 - 35 © acili X kaynak aZzl veya lale kay-

nak agz1 agilarak kaynak edilirler.

Tablo 2 - Kaymak yontemlerine bagli olarak, kaynatila-
bilecek parca kalimliklari. ' :

Parca Kalinligi (mm)
Yénten | min, mak.
- MIG 1.5 81N1TS12
TIG 0.5 25
MMA 3.0 .25
Gaz Ergitme " 1.0 25
Direng Nokta folye 5.0
Direng Dikig 0.25 ' 5 0
Alin Yakna 1.0 5800 mm>
‘Alin Babma 0.4 1950 mm®
Ultnaéonik folye 3.0'
Elektron Igin 0.5 150
Sert lehim 0.15 81R1rS1Z

Kaynak yeri ve pozisyonu da, kaynak yontemi seciminde
etkili bir diZer faktdrdiir.Kaynak yapllan ‘atdlyenin durum
ve alaninin yaninda, birim birlegtirmeler igin_kéynak;po-

" zisyonu da segimi gtk;lgyebiliri Gaz ergitme kaynagi ekip--
ﬁanlarl, kolay'taglnabilir‘tﬁrdedirler. Bunur yaninda, |

direnc .kaynagl ekipmanlarl genellikle bif yere monte
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edilmig durumdadirlar. MMA kaynagi sadece standart bir
elektrik motaru tarafindan dondiriilen, dogru akim jenera-
torii gerektirir. Koruyucu gazla kaynak iglemleri, koruyu-
cu gaza ilaveten, daha dikkat ve incelikle yapilmig ekip-
manlar gerektirirler. Koruyucu gazla kaynak iglemi, tavan
kaynagi da dahil olmak lizere, tiim pozisyonlarda kaynak
yapabilme olanaga saélar.'Direng nokta ve dikig kaynaklara
ile ultrasonik kaynaga bindirme pozisyonlari i¢in uygun-
dur. ‘Diger ergitme kaynaga yﬁntemleri,‘oksitlerin kaynak
digsina kaydirilabilmelerine baglidirlar. Her poszisyonda
kaynak yapabilme olanagl sinirlidair.

Sayet, alin pozisyonunda kaynak gerekli ise, parga‘kallnw
ligina bagla olarak, Koruyucu Gazla Kaynak y@nteﬁleri ter-
cih sebebidir. Bazi durumlarda mevcut olanaklar yoninden,
gaz ergitme kaynagi da diisiiniilebilir,

Benzer parga sayisl ve benzer dikiglerin yaplmi da yontem
se¢cimine ekendir. Seri lretim durumunda, ekipmén1§ sabit
olmasi,; mekanize edilmesi ve kaynak igleminin 6tpmatik
kontrolli gereklidir. Otomatiklegtirilebilen kaynak yontem-
leri, koruyucu éazla kaynak,\atomik hidrojen kaynagi ve
tiim direng kaynagi yontemleridir.

Digex bir agidan, eger kaynak iglemi onarim ve birim par-
¢alarla olugturulan tasarimlarda kullaniliyorsa; Bu durum-
da, genellikle gaz ergitme kaynagi kul;anllmaktadlr.
Clnkii, gerekli‘;kipmanlar bu yontemde dasha basit durumda-
dir, Yontem se¢iminde diger bir husus da; Uretim oranidar,
Bu kogul, genellikle komplike ekipmanlarin, varligina bag-

ladir. Yapilacak ig miktari ise, bazi durumlarda iglem
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secimini daha fazla etkiler. Bu yonden MIG yontemi dahsa
uygundur. Ayrica, kaynak ekipmani yatiriml da yontem secgi-
mini etkiler. Gok cegitli tiirdeki igler, eldeki mevcut
ekipmanlar kullanilarak yapilabilir. Bazi durumlarda, kay-
natilan parcanin son bitirme islemleri ve goriintimii de,
yontem seg¢iminde etkili olur.
Tontem secimini etkileyen bir diger husus da, kaynak sen-
rasinda parc¢adan bekleﬂen performanstir. Burada Onemli
hususlar:

1. Biflegtirme yveri dayanimi,

;2{ Yorulma dayanimi,

‘?3. Korrozyon dirénci,

4, Ozel calisma kogullari altindaki performans.

2.7. Aliminyum ve Alagimlarinin KaynaZinda Kullanilan

Aligilmig Kaynak Yontemleri:

2.7.1. Oksi Asetilen Aleviyle Kaynak.

Aliiminyum ve alasimlarinin kaynaginda, kullani=
lan en eski ydntemlerden biri de oksi. asetilen ale§i ile
kaynak yontemidir. Buglin, sinirla olanaklara sahip birgok
igletmede bu‘yéntem.halé kullanlm alani bulmaktadir.

Bu yéntemde, 1sidan etkilenen bdlgenin sinirlari oldukga

genistir. Bu nedenle de,dayanim kayba o;dukgé fazia olmak-
tadir. Yontemin bir bagka dezavantajlﬂda, oksit tabakasini
parcalamak ig¢in, bir dekapana gereksinim duyulmasidir. Bu

dekapanlarin korrozif etkisi de, bir baska dezavantajdir.

Bunlarin sonucu olarak, yontemin, zorunlu durumlar hari-
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cinde kullaniml pek Cnerilmez. Bu yontem, daha ¢ok saf Al,
% 1.25 Mn igeren ve %5 Si iceren Al alasimlarinin kaynagi
icin uygun diiger. Ilave metal, esas metale bagli olarak
secilir. Ilave metaller, genellikle saf Al ya da % 5 Si
iceren Al alasimlarindan yaplllrlar.

Kaynak esnasinda, alagimlarin gligli oksidasyon ilgileri
dolayisi ile, asetilenivfazla (karbiirleyici) alev kullani-
11r. Alev yodunlugu, celige kiyasla daha fazla tutulur.
Dekapan, kaynak Dbolgesine toz ya da pasta halinde uygula-
nabilir. Bazi durumlarda, kaynak Oncesinde su ile karigti-
rilip yizeye sliriilen dekapanlar da kullanilmaktadir:

Ilave metalin isitilarak, toz dekapana daldlrllmé;l da bir
bagka yoldur.

Aliminyum ddkim alasimlari, 250-300 °¢ de bir on tavlama
sonrasinda kaynak edilirler. I¢ gerilmeleri azaltmak ve
ince taneli bir yapi elde etmek igin, bazan kaynak sonrasi

da, 300-350 °¢ de bir yumusatma tavi da uyguianmaktadlr,

2.,7.1.1, AlUiminyum ve Alagimlarinin Kay-

naginda Kullanilan Dekapanlarin Kaynaga

Plan Etkileri.

Dekapanlar, sodyum veya potasyum klorid-
lerdir. Alkali’ fluoridler, oksit kaldirim oraninin artti-
r1lmas1l istendigi durumlarda ilave edilirler. Lityum fluo-
rid ise, ergime noktasini diiglirmek amaci ile ilave edilir.
Dekapanlar, oksit tabakasina niifuz ederek iglem yaparlar.

Korrozif olduklarindan, kaynak sonrasinda tim artik deka-
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panlar temizlenmelidirler. Dekapanlarin nem absorbe etme-~
leri, cegitli kaynak hatalarina sebep olabilir.
Dekapanlar, kaynak edilmig parcadan, sicak su ile yikana-~
rak temizlenir. Ya da parca,bir asit ¢tzeltisine daldiri-
lar. Ornegin, hidrofluorik asit, siilfirik asit, nitrik
asit, nitrik dikromat asit, fosforik asit veya krom triok-
sit, bu ama¢ igin kullapllmaktadlr, Bu temigzleyici asitle-
rin temizleme yeteneklewri oldukga iyidir. Fakat, nitrik
dikromat asit ve fosforik asit, yiyeceklerle temas halin-
de bulunan tasarimlarda kullanllmaz. Temizleyici aside
dikromat asit ilavesi,/yﬁzeyde olugacak korrozyonu onleyi-
ci etki yapar. Bu nedenle, ugaklarin yakit tanklarinin
kaynagindan sonra ki¥llanailar,
% 5 1lik nitrik asit ¢Ozeltisi ile % 2 1lik potasyum bikro-
mat asit ile temizleme, sik kullanilan bir temizleme igle-
midir. Bu uygulamadan sonra, parcalar sicak su ile tekrar
yikanirlar. Son olérak, yvikanmig bu pargalar kurutulur,
iyi bir dekdpandan beklenen dzellikler @unlardir:
1. Yiizeydeki oksit tabakasinin ¢dziilmesini temin et-
melidir,
S 2. Ergime noktalari esas metalinkinden agagida olma-
lidir,
3, Ergiyik metal banyosu lzerinde kolayca yliizebilme—-
si icin yogunlugu diiglk olmalxdir. .,
Cok yaygin kullanilan dekapanlardan bazilarinin bilegim-
leri agagida verilmigtir. Bu dekapanlar, toz halinde ya
da Yzel bilegimli pastalar halindedirler.
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Gok yaygin kullanilan bir dekapan, (AP - 4a) :

% 50 potasyum klorid,

% 28 sodyum klorid,

% 14 lityum klorid,

% 08 sodyum fluorid ' den olugmugtur.
Bir bagka‘bile§im:

% BO:sodyum kloriir,
%_28 potasyum klorﬁr,‘

% 26 lityum klorir,

% 16 sédyum fluorir.
Bu tiir dekapanlar ¢ok nem gekicidirler ve Korrogzif Ozelli-
ge sahiptirler. Bu nedénle, alternatif‘bir bilegim olarak,
fluoridlerden olusan bir bilegim kullénlllr.

% 43 lityum fluoriir,

% 41 sodyum fluorir,

% .16 kriyolit ( Al F3' Z Na F 5
Fakat, bunlar yiiksek ergime noktalarina sahip olduklarin-
dan,.-iglem zorluklarl'olugmaktadlr.v .,
Dekapanlardaki nem miktari da minimum degerde olmalidir.
Bu suretle, olugsumu muhtemel kaynak hafalarl da Onlenmisg

olur.

2.7.2. Elle Elektrodla Ark Kaynagi..

N Aliiminyum ve alaglmlarlnlnAbu‘?éntemle kaynagin-
da, celiklerin kaynaginda kullanilan alcalan tipte akim
giddeti- potansiyel farki karakteristigine sahip redresor

tipi ya da dogru akim tireten motor-jeneratdr tipi gic kay-

naklar;.kullanllmaktad;r. Gehellikle, dogru akim ters
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kxutuplama (elektrod pozitif kutupta) ile kaynak iglemi
uygun diiger. (DCRP ya da DCEP)
Kullanilan elektrod drtiilit tiptedir. Bu Srtil malzemesi,
elektrod {izerine 1 - 1,2 mm kalinlikta kaplanmistair.
Bu ortiniin bilegimi gdyledir:

% 15 e kadar sodyum klorid,

% 50 ye kadar potasyum klorid,

i

% %5 e kadar kriyolit.

100 gr'lik bu karigima 50 cm3

su ilave edilir. Burada,
baglayicil madde sodyunm kloriddir.

Bu elektrod, staidart bir bagliga takilarak kaynakta kul-
lanilazr, /

Bugiin i¢in elle elektrodla yapilan ark kaynagi, yerini di-
ger bazi modern ydntemlere bairakmis olmasina karsin; Kiiglk
isletme ve atdlyelerde hald kullanilmaktadir. Kritik tasa-
rimlarda pek saglikli sonuglar vermesz. Bilhagsa sizdirmaz-
11k istenen yerlerde, bu yontemin kullanimi tavsiye edils
mez. Bu yontemle kaynakta, bazi kogullarin dikkate alinma-
s1 Onem tagir. Bunlardan baglicalari: Elektrod oSrti malze-
mesinin durumu, on tavlama, elektrod,‘esas metalin temiz
olmasi gibi kogullardir. Or+tiniin nem absorbe etmig olmasi,
prézite olugumunda en biiylk etkendir. Ayni nedenden dola-
y1, esas metalin de bir temizleme islemine tabi tutulmasi,
muhakkak gereklidir.Esas metalin ©8n tavlanmasi, ¢ogu du-
rumda gerekli olur. 0zellikle biiylik ve agar tasarimlarda
n tavlama kacinilmazdir. Elektrod srtiisiiniin nemfgekme
zelligi oldugundan, kaynak anina kadar,elektrodlarin gok

iyi korunmasi gerekir.Bu ydﬁtemle yapilan birlegtirmeler,
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dayanim pakimindan yaklasik olarak, oksi asetilen alevi
ile yapilan birlestirmelere egsdegerdedir. Dikig saglamli-
g1, ylzey gorintmi, sizdirmazlik vs gibi hususlar koruyu-
cu gazla kaynak yontemlerindeki kadar milkemmel degildir.
Bu yontemle kaynakta bir zorluk da; Ergimig orti malzeme-
sinin elektrod ucuna birikmesi ve arki engellemesidir,.
2.7.2.1, Kenar hazirlama ve birlestirme

I
tasarimi:

Aliiminyum ve alagimlarinan kaynaZinda,
gsayet bu ybﬁtem kullanlliyorsa ve alin tiiril tasarim yapi-
lacaksa; 5 mnm kallnllga kadar Dargalarda kenar hazirliga
sz konusu degildir. Daha kalln pargalarin kaynaginda,

60 -~ 90 ° acili tek tarafla ya da c¢cift tarafla V kaynak
agz1 agilmasl uygun olur. Kalin parcalarin kaynaginda,
0,8 - 1,5 mm kok araligi birakmak, tam niifuziyet elde et-
mede Onem tagir. |

2.7.2.2. Blektrodlar:

Alﬁminyum-ve alagimlarinin bu yontemle
kaynaginda, genel olarak iki tir elektrod kullanilmakta-.
dir. Bunlardan ilki, % 99 Al igeren (ya da daha fazla)
saf elektro dWardlr.~Ik1nC1 tir elektrodlar, silisyum ala-
gimidir. Bunlara ilaveten, Ozel amag Ve 1stek iizerine, her
tirde alagimli drtiilil elektrodlar yapilmaktadir, Saf elan-
lar, 1100 gurubundandirlar. Si alagimli’elektrodlar ise,
404% serisindedir., Bu tiir elektrodlarin bilegiminde,

%95 Ai, % % Si vardir. 4043 alagimi ile yapilan kaynak di-
kiginin ¢ekme dayanimi, 1100 alaglmlnlnﬁine gbre daha yik-

sektir. 4043 alagimz elektrbd, genel amaglar i¢cin daha
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uygundur. Kaynak esnasinda, daha iyi akicilik saglar. Kor-
rozif faktorlerin etkin oldugu yerlerde, esas metal alagi-
mina yakin bir bilegimde ilave metal (elektrod) kullanima,
daha fazla avanta] saglar. Daha 6nce de belirtildigi gibi,
elektrod drtilsiinlin nem cekme Ozelligi oldugundan, agik ha-~
vaya maruz kalmig ve nem cekmig elektrodlar, 150 -~ 200 °¢
civarinda sicaklakta bir firinda tavlanlrlaf. Firinda tut-
ma siiresi birkag saat kadardir. Bu islemden hemen sonra
kaynak iglemine gegilmelidir.
| 2.7.2.%, On tavlama:

On tavlama, parga sicakligl ile kaynak
sicakligi arasindaki farki en agza indirdiginden, olugumu
mubtemel kaynak hatalarinin snlenmesinde etkili olux,
Altiminyum ve alagimlarinin kaynaginda on tavliama sicakliga
200 °C civarindadar.

On tavlama, mevcut olanaklarin durumuna gore; Oksi aseti-

len alevi ile ya da ark kaynagl pensine baglanacak, Dbir

tungsten elektrod1a~olu§turulan arkin 1sisindan yararlani-

larak yapilabilir. Fakat, tungsten elektrodla yapilan on

tavlama, biyik ve agir parg¢alar .igin pek 6nerilméz.
2.7.2.4, Kaynak iglemi:

Aliiminyum ve alagimlarinin bu yontemle
kaynaginda ark olugturumu, celige gore biraz farklidiT.
Clinkil; esas metal ve ilave metalin ergiyip katilagmasi,
oldukga kisa zamanda olmaktadir. Elegfrod, yaklagik olarak
dik pozisyonda tutulmalidir. Ark baglatildiktan sonra,
elektroda 20 ~ 30 © egim verilebilir. Elektrod agisinin

cok fazla olmasinin, metal sigraklarina Ve proziteye sebep.
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oldugu tesbit edilmistir. (3) Dizgln bir dikig elde etmek

jcin, elektrod pozisyonu muhafaza edilmeli, dilz bir durum-
da ve sabit hizda kaynak vapilmalidar,

Asagidaki tabloda, aliiminyum ve alagimlarinin MMA yontemi

ile, elektrod pozitif kutupta olmak lzere; Elektrod gapina

pagli olarak akim siddetleri verilmigtir. (4)

Tablo 3= MMA Yontemiyle kKaynakta elektrod pozitif
kxutupta olmak izere, elektrod capina bagli olarak,
akim siddeti degerleri.

Elektrod Capi (mm) Yaklagik Akim giddeti (4)
3 90 - 120
4 120 ~ 150
5 125 - 175

En.uygﬁn ark boyu, 3 - 5 mm arasidir. Bu aralikta

ark kararllilgl oldukca iyidir. Daha uzun ark boylarinda
metal 81graklgrl olusur. Ayni zamanda arkin stirdirilmesi
zorlasaiz, |

2.7.2.4, Remizleme:

Miimkiin alan oranda, tek pasolu kaynak is-
lemieri tercih edilir. Bununla‘beraber, cok paso gerekti-
ren tasarimlarin kaynaglhda, optimum kosullarin saglanma-
s1 i¢in, pasolar arasi temizleme iglem;igerekebilir.
Kaynak sonrasinda da, dikig ve esas metal lizerinde kalan
5rti tabakasi ve kalintilar temizlénmélidir. iglem, dnce-
likle tel firca, daha sonra buhar veya sicak su ile yapl-

lirsa daha iyi sonuglar elde edilir. Tim artbtiklarin temiz-
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lenip temizlenmédigini anlamak igin, kaynak bdlgesineg
% 5'lik bir glimiig nitrat ¢bzeltisinin siirilmesi gerekir,
Sayet, artik varsa koplklenme clugacaktair,

2.7.2.5. Kaynak pozisyonlari:

Mimkiin olan oranda, yatay pozisyonda kay-~
nak tercih sebebidir. Bu sayede, metal transferi kolay
olacak ve'yergekiminin,poéitif<yénde olmasi nedeni ile,
metal transfer orani artacaktir. Buna kargin, bu yontemle
her pozisyqnda kaynak yapmak mimkindlr,

2°7°2.6; Niifuziyet:

Diiz alan kaynaginda, tam nlifuziyet eldes
etmek amaciyle altlik kullanimi Onerilir. Altlaklar, Qﬁ;
Fe, asbest ve grafitten olabilir. Altlaklar, Jrtil tabaka-
. s1 ve dikig olusumu ig¢gin uygun bigimde, yari oval oiarak
yivli yapilirlar., Yiv derinlikleri, 4-1% mm arasainda ola-

biliz.
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2.7.3. Koruyucu Gazla Kaynak.

Koruyucu gazla kaynak yontemleri, iki kisimda
ele alinmaktadir. Bunlardan ilki: Ergimeyen elektrodla
(genellikle tungsten) yapilan, TIG (Tungsten Inert Gas)
yontemidir. Bu yontemde, ark tungsten elektrodla esas me-
tal ar381ndauolu§turulmakta, ilave metal ayrica verilmek-
tedir. Ikincisi, ergiyen elektrodla {ilave metal) yapllan;:
MIG (Metal Inert Gas) y"dntemidirn Bu yontemde, ark olugtu-
rumu, esas metalle ergiyen elektrod (ilave metal) arasanda
olur. Her iki yontemde de koruyucu gaz olarak, genellikle
Argon veya Helyum ¥ullanilmaktadir, Son -yillarda, Azot,
Klor ve Karbondioksit éazlarl da ekonomi ve ark kararlili-
g1 igin kulianllmaktadlr.

2,7.%3.1., Koruyucu gazlar ve uygulama

alanlari:

Koruyucu gazlarin Onemli bazilarinin uy-
gulama alanlari Ve 5zellikleri gtylece Ozetlenebilir.
1. Argon ( Inert ) :
1.1. Kullanim alanlari,
Celikler harig, hemen hemen tiim metallerin
kaynaginda kullaniliT.
o, Helyum ( Inert ) :
2,1, Kullanim alanlara, ,
Al, Cu, Mg ve alaglmlarlhln kayné@inda,
3. Argon + Helyum (Inert) : Deéisik_yﬁédelerde,
3.1 Kullanim alanlari,

Al, Mg, Cu ve.éla§1mlar1n1n kaynaginda,
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Yiiksek 1s1 ve kararli ark verir.
4, Argon + Klor (Yeterli oranda inert) :
4,1, Kullanim alanlari,

Aliminyum ve alagimlarinin kaynaginda, prozi-
teyi en aza indirmek ic¢in kullanilir, Klor, eser miktarda-
dir.

5. Azot ( Rediikleyici ) :
5.1, Kullanim aianlarl,

A1, Cu ve alasimlarinin kaynaginda, ark olu-

Sumunw gﬁgléndirmek amac1l ile ve ekonomi ig¢in kullanilir,
6. Argon + (% 25-30) ézbtv( Rediikleyici ) :
6.1, Kullanim élahiarl,

Al, Cu ve élaglmlarlnln kaynaginda kullanil-
maktadir. Gligli, fakat Azota gtdre daha kararli ark olustu~
rur,

7. Argon + (% lmé) Oksijen ( Oksitleyici ) s
| T.1. Kullanlm'alanlarl,

Al ve alés;mlarlnln kaynaginda kullanilmakta-
dir. Bu karigimin kullanildigi durunmlarda, ilave metalin
deokside edilmesi gereklidir. |

8. Argon + Karbondioksit ( Oksitleyici E
8,1. Xullanim alanlari, |

Diigiik alagimli ve sade karbonlu geliklerin
kaynaginda kullanilar. Ayrica, Al ve aldgamlarinin kayna-
ginda da kullanilmaktadir.

9, Karbondioksit ( Oksitleyici ) s
9,1, Kullanim alanlar,

Sade karbonlu geliklerin kaynaginda.

31



2.7.%.2. Koruyucu gazlarin kaynaga olan

etkileri:

Koruyucu gaz, aliminyum ve alagimlarinin
kaynaginda Onemli bir parametredir, U¢ temel fonksiyonu,
5zellikle dikkate deferdir.

1. Kaynak bdlgesini havanin etkisinden koruma,

2. Dogru aklm-ters,kutuplama durumunda, oksitlerin

parcalanmasina yardim ebme,

%, Ark-olusumu i¢in, iyon yolunun tegkili.

Aliiminyum ve alagimlarinin kaynaginda, yaygin olarak
Argon ve Helyum gazlariy, koruyucu gaz olérak kullanilmak-
tadir. Bu yilizden, sadece bu iki gazin Al ve alagimlarinin
kaynagy Uzerindekil etkilerini ele almak yeterli olacaktir,
Bu iki ga21n fiziksel Bzellikleri ve bazl karakteristik-

leri. asapgidaki tabloda verilmi tit,
3 (1

Tablol4,~ Argon ve Helyum gazlarinin bazl fiziksel

dzellikleri ve karakteristikleri

Argon . Helyum
iyonizasyon Potans. 15.8 eV 24.6 eV
Ark tutus. Kab. iyi zaylf
Ark Kararlilig: iyl Zayif
Is1l iletkenlik 0.406x10% |, 3:32x20%
(Célxcm/cmz.oC.s) - '

| Yogunluk 1.38 0,137
Temizleme Kab. o iyi zaylf
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Argonun iyonizasyon potansiyeli, helyuma.gére daha disik-
tir. |

v fyonizasyon Potansiyeli " : Bir atomdan bir elektronu
harakete gecirmek igin gereken voltaj, olarak ‘tanimlanair.
Buradan da anlagilacagl iizere; Iyonizasyon potansiyeli ne
kadar yiksekse, ark tutusmasl o kadar zor olmaktadir.
Cinki ark olugumu ig¢in, gazin olugturdugu iyon yolu zayif .
durumdadir. Yiksek iyonizasyon potansiyeli. ark kararlili~
gini da kot yonde etkilemektedir. Bu yonden, helyum daha
zayif Dbir afk kararllllgina sebep olur.

n o Isal Iletken11k " de oldukcga Onemli bir faktordir. Gazin
yuksek blr 1s1l 11etken11ge sahip olmasi, ig pargasina 151
transferini kolaylastirmaktadir. Ayraica, 1sil iletkenliginl
dikig 6zelliklerini ve dikige komgu, 181 etkisi altinda
kalan bdlgenin de 6zellikler1n1 etkiledigi tesbit edllm1§~
by, (5)

Bu yonden, helyum argona gore istinlik saglamaktadir.

7 Yogunluk " da Snemli bir faktordir. Helyumun yogunlugu,
argonun yaklagik 1/10 u kadardir. Bu nedenle, helyum kul-
laniml ﬁalinde, gaz debisinin daha yﬁksek tutulmasyl gerek-
lidir,

" Qkgitlerin Temizlenﬁesi " ybniinden, argonun helyuma gore
daha iyi dzellikler verdigi, yéfllan deneylerle tesbit
edilmistira(§) .

Argon ve heiyum, degigik fiziksel 87ellik ve karakteris-
tikiere sahip olduklarindan; Alﬁminyum‘ve alagimlarinin

kaynaginda, kullanam agisindan bazl avantaj ve dejavantaj-

lara sahiptirler. Bunlar, kisaca soyle Szetlenebilir:
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1. Helyum,

1.1. Avantajlari:
1.1.1. Yiiksek ark wvoltajir ve cxsek xsy ogimg-
si degerlerinde galigmaya ols < Saglar,
1.1.2, Kok genigligi daha Dir - futulabilis,

1.2, Dezavantajlari:
1.2.1. Temizleme yeteneginin * g1,
1.2.2. Ark tutusturma ve kaps -111E3n1 kOTy
yonde etkiler,
1.2.%, Argona gbre daha pahal tiTs

1.2.4. Argona gére daha yiikse: 587 Jebilexri

e
3

gerekliligi.

2.,é€§yam,
2.1. Avantajlari:

2.1.1. Ark tutug%ﬁrma ve kare:-riifina iyi

yonde etkiler,
5.1.2. Koruyucu 6zelliZi ¢ok #okilidir,
2.1.%. Daha ucuzdur,
2.1.4. Temizleme yeteneginin.;ﬁkemmel}iéi—
2,2, Dezavantajlari:
0.2.1. Kok genisligi, daha dn* tutulﬁalldfro

Helyum kullanimi halinde, yﬁkéék ark voltajlarinda

caligilirsa; Yiksek 1s1 giriginden dolaya. daha derin niis
funmiyet degerleri elde etmek milmkindiip: Ay¥io® bu yieex
181 girigi nedeni ile, yliksek kaynak nizlavinda galigmalk
mimlindiir, Buplarin diginda, koruyucu gaz segimini etlkile-

yen bir husus da, gazin bulunabilme olana&i ve fiyatidir,

Bu agilardan, argon optimum gaz olarak kattl edilebiliw,
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2.7.%.3. Koruyucu gazla kaynak yontemlgri:
ﬁu bslilm, daha dnce g8zl edilen iki yon-
temin ayri ayri incelenmesine ayrilmigtir.
1. TIG (Tungsten Inert Gas) :
Bu yontemde, uygun bir baglik
(Torch) vasitasi ile taginan Dbir tungsten elektrod, esas
metalle ark olugfurur. Olusturulan bu ark sonucu, agiga :
cikan 1sinin ergitme giicii, esas ve 1lave metalin ergitil-
mesinde kullanilar. Koruyucu gaz, bir tlipden ¢ekilip bag-
11k araciliz ile kaynak blgesine gonderilir. Boylece,
olugumu muhtemel kaynak hatalari, bdlgenin korunmasi ile
bnlenmig olur. Agagida), hava sogutmali bir TIG torch'u

gbrilmektedir,

(e (,QQ”

,
7
L

- TUNGSTEN .ELEKTROD
Sekil 1 - Have sogutmalil bir TIG torch'u

Bu yontemde, ark tungsten elektrodla esas metal ara-

sinda. olugtugundan, ergimeyen tungsten elektrodda bir 18l
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pirikimi olusur. Bu birikim sonucunda, oksit tabakasi da
pargalanmls olur. Oksit tabakasinin tam parcalanabilmesi
igin, elektrod pozitif kutupta olmalidir. Eger elektrod
pozitif kutupta ve dogru akim kullaniliyorsa, oksit taba-
xasinin parcalanmasi ¢ok daha kolay olacaktir. Fakat, da-
ha once de deginildigi gibi, elektrodda asgairi isi biriki-
mi olu@urﬂ Bu 181 birikiminin nedeni, esas metalden elekt-
roda gecen elektronlardir. Yani, elektrod pozitif kutupta
iken elektronlar;n akig yonii, esas metalden tungsten ..
elektroda dogrudur. Ters kutuplama ile 1si, istenilen kay-
nak btlgesine kolayca transfer edilebilirtaFakat, bu du-
rumda da oksit filmi tam pargalanmamlsg&iacaktlr.
Alternatif akimin, TIG ydntemi ile kaynakta kullanima girn‘
mesi, biitlin bu mahzurlari ortadan kaldirmigtir.

Agagidaki aekillerde,LDégru Akim Dogru Kutuplama {(DCSP ya
da DCEN) , Dogru Akim Ters Kutuplama (DCRP ya da DCEP) ve
Alternatif Akimla TIG kaynaginin gematik resimleri veril-

migtir.

TIG fo::f%
torchu
kor. gaz gaz
etl‘é’;’(?fte” Mg iyonlari giic
Lakisi==<=|" |% o
) ela i/Ai | ///
< | 7

+ 8

Sekil 3 - DCSP (DCEN) - TIG yontemiyle kaynak.

36



TIG
torch

kor. gaz gaz ;
. _tungsten- i ivonlar :
i elek o LNl :
;e/aﬁfl;7‘f W ;
; =R :
l “é‘ —

Sekil 4 - DORP (DCEP) - TIG yéntemi ile kaynalk.

3 yuk. frekans : E

| linitesi

? %—n

) r—-"‘_J AC

ielek.ak/.sl 4 glic kaynag:
(RP) \TU |

Sekil 5 - AC-TIG yontemi ile kaynak.

ACG akim kullanildiginda, kaynak ig¢in sorun‘teékil
eden oksit tabakasi, p021t1f yari devre esnasinda pargala-
" nir. Kaynak bdlgesine 1si girigi ise, negatif yari deVre
esnasinda olur. Ark olusumu, negatif yara devrede iken,
‘cabuk oldugu halde, pozitif yari devreye geéis oldukga
zorlagmaktadir. Aklm sifirdan gegerken, ark hemen sOner.
Ancak, agik devre voltaja, yeniden ark olusumu 1@1n yiksek
bir degere ulagtlélnda, ark yeniden olusur. Diger yandan,

agik devre.voltajl diiserse, tam dogrultma olayi olugur.
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Agagidaki sekilde, tam ve kismi dogrultma olaylari sematik

olarak gosterilmigtir.

100 ' :
50 //’]’—\ //’\
4 I/
0 < .
ark vol. -j-,—'-/——"— Ne———

acrk dev. V.. e
; ark sonumu

100t

‘.A 0
| / \/ ‘
2007

Cl/‘k akimi

150 “ ,yen/den A1

~ atesleme y .

ark _.z._.____. \

LV // ark sonimis -~

150+ Sacik devre il
' ' voltaji

200

100k ark sonumt

ol N ya
100t
-200 *

yeniden ats.

‘ {b)
(a) Tam dogrultma
(b Kismi dogrultma

et e et e st gkt e e 8 A IR SRR A

Sekil 6 - Alternatif akimla TIG kaynaginda tam ve

kismi dogrultma olaylari.

Arktéki kesi.klik, arkin dengesini bozdugu gibi, ~oksit
tabakasinin dagitiminda da bir eksiklik olugturur. Tam

dogrultma ile, Al ve ala‘gnﬁlar:m:m kaynagi pek iyi olmaze.
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Ark kesilmesini dnlemenin iki yolu vardir. fdexr ikisi de
kaynak ekipmanina, dagiticr birimlerin ilave edilmesi ile
mimkiin olur. Bunlar
1. Yiiksek voltaj kivilcimlari ile, ytssex frekans en-
jeksiyonu. |
Bu enjeksiyonu baglayan tiniteler, srkin yeniden ve
gabuk oiu@umu icin, bir iletim yol: ¢lugumunu sag-
layabilirler. Yiiksek bir acik devrs voltaji, ark:
olugturmada, her zaman gerekli oléigundan; Bu, so-
runun tam ¢Oziimi degildir.
2, Yiiksek akim giddeti enjektor ﬁnitele:}nin kullani-
mi. Bu'ﬁnite,'érkln kesilmesi haliﬁée, viiksek aki-

m1 aniden enjekte eder.

Akam giddeti, 150 amperden asagl sinirlavda ise, hava
sogutmaly, daha yilksek degerler igin, su sogutmaly basglik-
lar (torch) kullanilmaktadir. Elle yapilan TIG kaynaga,
MIG kaynaglné gtre, daha yavag hizda kaymak O0lanagy sag-
lar. Fakat, TIG yontemi, oksi—asetilenlyéntemi ile kargi-
lagtirilirsa, daha hizli kaynak yapabilme olanagi saglar.
Aliiminyum ve alagimlari, ilave metal kullanilmadan-da TIG
yontemi ile kaynak edilebilirler. Daha kalln parcalarin
bu yéntemle kaynaginda, altefnatif akim yerine dogru akaim
dogru kutuplema (DCSP) ile , 30 mm ye kadar parcalarin
kaynatlima31 mimkin olmaktadir. Kalln‘gargalarln kaynagin-
da, muhkakkak kenar hazirlama iglemi gereklidir., Bu tip ka-
lin pargalarin kaynaginda, genig kxaynak apizlari gerekli
oldugundan, bu isiem, MIG yontemi jle daha bagarili bir

gekilde yapilabilinir.
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Glnkl MIG yontemi ile dolgu yapilmasi, daha kolaydair.

asagida, sematik olarak TIG yontemi ile kaynak iglemi ve-

tungsten o |
g aktrot ilave met@

Sekil 7 - TIG yéntemi ile kaynak iglemi.

Koruyucu gazla yapilan TIC yontemi ile kaynak igle-
minde, kullanilan tungsten elektrod, ergimez kabul edilir.
Gergekte, ¢ok az da olsa, tungsten elektrodta da bir ergi-
me mevecuttur. TIG yontemi ile kaynak; Alagim tiri, parca
kalinligy, ark boyu, birlegtirme tasarimi ve diger Czel
kosullara bagly olarak, ﬁg akim tirid 4£le de yapilabilinir.
TIG fdntemi.ile kaynak igleminde, akim tiirtl ve kutuplama-
nin kaynak olayina yan81ma81; asagida klsaca tzetlenmig-
tir. Burada, aklm_giddeti tim yontemlerde ayni kabul edil-
migtir. & -
1., AC :

1.1. Akim tiirii: Alternatif,

1,2. Metalsel banyoda paylar:

40



Dengeli glg kaynagl ile,

% 50 esas metalden,

% 50 ilave metalden.

1.%, Isi dagilaminin etkileri:

1.%.1. Elektrodun akim kapasitesi, DCSP den
biraz daha diusliktir.

1.%.2. DCRP den daha blyllk, DOSP den diigiik,
orta niifuziyet, i ‘

1.%.%. Orta oranda kaynak nizlari (1.5-9 m/d)

1.4, Ark kararlilig:

Dengelenmig AC veya yiksek frekansli AC ﬂACHF)
kullaniml durumunda, kararli ark oluguro- H —

1.5. Ark boyu :

Elle kaynakta, orta oranda. ( Yaklagaik: 5 mm ).

1.6, Ark ve gazin oksit cbzme yefenegi:

Argonla xaynakta, pozitif yari devrede iken ¢ok
iyidir. ( Saf argon veya Argon~Helyum karigimlari ile ba-
garali kaynak dikigleri elde edilebilmektedir.)

1.7. Gerekli funngsten elektrod Qébl:

Orta oranda.(Ornefin, 2.5 mm j 125 A akim igin)

l..8. Uygulama alanlari:

Genel amacli, otomatik ve-el isi kaynak i§lemieri.

1,9. Maksimum kalinlik:

Kenar hazirligl yapilmadan, taq nﬁfuéiyetvigin,
maksimumﬂkallnllk 3 mm olarak verilmektedir.

». DOSP (Elektrod -, parga +) :

2,1. Akim tirii : DoZru akim .
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2.2, Ark 1sisa dagilimi (Metalsel banyoda paylar)
% 70 esas metaldeﬁ,
% %0 ilave metalden.
2.%, Isa dagilimainin etkileri :
2.3.1., Daha yiksek akim giddetlerinde, daha
kiigiik ¢apta elektrod kullanabilme olanagi.

2.3.2. Ark 1s1si uygun (dar ve derin) niifuzi-
yelt saglamasi. '

2.%3.3, Kaynak hizi: Tipik olarak, 1.5 m/d dan
40 m/4d ya kadar degigen oranlarda kaynak yapalabilinir,
K 2.4, Ark kararliligzi : Kararli ark verir,

2:5.7Ark boyu: Maksimum 1s1 birikimini:saglamak
igin, kisa ark boyu (2,5 mm den % mm ye .kadar) DCSP otoma-
tik kaynak yontemlerine en uygun olanidair.

2.6. Arkin ve gazin temizleme yetenegi: Bu tir
kutuplamada temizleme yetenefi zayiftir. Bunun yaninda,
Helyumla bagarili birlegtirmeler yapilabiluwektedir. Bazan
Argonda kullanilmaktadair.

2.7. Gerekli Tungsten elektrod capi: Oldukg¢a ki-
cilk (Srmegin: 1,5 mm; 125 A akim igin)

.2.8. Uygulama tlri: Otomatik.
2.9. Maksimum kalinlik: Tam niifuziyet icin maksi-
mum kallﬁllk 20 mm dir.
3, DCRP (Elektroa +, parga -~ ):
3,1. Akim tiiril: Dogru akaim, ters kutuplama.
3.2; Metalsel banyoda:paylar:
% 30 esaé metalden,

% 70 ilave metalden.,
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3,%, Isi dagiliminin etkileri:

3.%.1., Blektrod g¢api daha blylk tutulmalidir,

2.%3.2. Yetersiz niifuziyet olugur.

-%3,%,%, DCSP ye gdre, daha digik kaynak hizla-
rinda caligmaya uygundur,

%,4, Ark kararliligi: Kararli,

3.5, Ark;béyu: Uzun ark boylarinda calismaya ola-
nak saglar., Elle kaynagé daha uygun.

3.6, Arkin ve gazin temizleme yetenegi: Slrekli
ve mﬁkemmel; Argonla en uygun ylzey temizligi saglanzir,
Fakat, nlifuziyet daha dliglktir,

3,7. Gerekli tungsten elektrod capi:

Oldukcga biylk (Grnegin:'6 mm ; 125 A akim iginj.

3,8, Uygulama alanlari: Ince levhalarin kaynagi,
borularin kaynagZinda kok pasolar.

%,9, Maksimum kalinlik: Oldukga ince.

1.1. Alternatif Aklmlg TIG Kay-

nagi:

Aliiminyum ve alagimlarinin kayna-
ginda, en ¢ok kullanilan akim tird, alternatif akimdar.
Bunun nedeni; Bu akim tiiril ile, en uyghn niifuzivet ve ok~
sit ¢ozebilme iligkisinin saglanabilmesidir. Bu da, DCRP
‘ve DCSP ye g@re bir dstiinlilk saglar. AC-TIG yontemiyle
kaynakta, tungsten elektrodda da en uygun 1si birikim ora-
nini saglamak, miimkiindixr. Alternatif akimla kaynak iglemi
Yapilirken, alternatif akimin dogrﬁ kutuplama kisminda,

yiksek akim nedeni ile, parcaya giren isi mikta®i da ylk-
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sek oldugundam, nifuziyetin ylksek olmasi saglanir.Bu 1sa, .
relatif olarak, c¢ok kiiclik bir‘bblgede yogunlagtirilabilir.
DCRP nin tabiatinda var olan, temizleme olgusu nedeni ile,
TIG yontemiyle kaynakta da esas metal ya da ilave metal
lizerindeki oksit tabakasi, alternatif akimin ters kutup
k1isminda kolayca dagitilabilinir. AC-TIG ydntemiyle kay-
nak, DCRP-TIG ve DCSP-TIG yontemlerinin bir bilegimidir,
AgaBidaki sekilde, 125 A akim siddetinde AC-TIG ydntemi

ile kaynak isleminde,akimin zamanla deZigimi verilmitir,

akim(A)
-

/

S
s

~

.J'

e et e e v A R e AN P 3 < Sbrar | FRwe b e 8 Finmctin e ot A AT o R N R e 6 AT TAR o e

Sekil 8 -~ AC-TIG yontemi ile kaynakta akim-zaman

grafigi.

AC-TIG yontemiyle, aliiminyum ve alagimlarinin kayna-
ginda, eZer glic kaynagi dengeli bir dalga lretmiyorsa;
Dogru kutup yoniine gtre, ters kutup yOniinde daha az akim
gecer, Esas metal lizerinde, dogal olarék bulunan oksit
tabakasi, ddgrultma igin bir engel tegkil eder.

Bir dizi faktdre bagli olarak, agagida verilen fak-

torler akim deZisiminé sebep olabilirler.

o N
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1. Dengelenmemisg dalga Uretimi durumu:

Bu durumds,

normal alternatif akima gdre; X ekseninin

altindaki dogru kutup halkalari genig ve uzun periyotlara

sahipken; X ekseni iizerindeki ters kutup halkalari daha

dar ve kisa durumdadar.

akim (A)
o

pCSP

Lt

Sekil 9 - De

_rg—l/EOs —

ngelenmemis alternatif akaim grafigi.

2. Tam dogrultma durumu:

Burada ters kutup halkalari, tamamen X ekseni-.lzerine

gecerler. Dolayisi Fle, arkin tiim oksit temizleme: yetenegi

P —T—r'e —-\ )
\I// \\ // \\\
! ‘l | '

~}

yok olur.
|
LQ)‘ -+ -1——-—-1
<
S 0
ER
gs ~+1/100
L—1/5

Sekil 10 - Tam dogrultma olayi.
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%, Kismi dogrultma durumu:

Bu durum, 1 ve 2. durumlarain bir bilegimidir.

DCRP

akim (A )
-

DCSP

‘

‘Sekil 11 - Kaismi dogrultma durumu.

4. Rararsiz arkin sebep oldugu dogZrultma:
Burada dogru kutup halkalari, bilylk ve genig periyot-
lara sahiptirler. Fakat, akim ters kutup halkalarinin bag-

langicinda dogrultulur.

z"

E; : U%\UT@\//’%\ A
7 I\

Sekil 12 - Kararsiz arkin sebep oldugu dogrultma.
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Slirekli dengelenmemis AC: TIG yontemi ile kaynakta
kullanilan bir¢ok kaynak transformatorii, slirekli dengelen-
memis dalga Uretirler. Bu da, AC ile DCSP nin bir bilesimi
olan akim tiridir.Burada, DC akimin degeri bir ampermetre
ile belirlenebilir. AC kisma ise, direkt okuma yapan, AC

bir ampermetre ile tesbit edilebilir.

0 A‘fh\kijB /r\\;szb

- - —_—

siirekli dengesiz strekli DCRP
AC dengel/AC

Sekil 13 - Silirekli dengelenmemig AC, dengeli AC ve
DORP nin dalga grafikleri, '

Genellikle, bu tiirdeki glic kaynaklarainda alterﬁaxif
akimin dogru akima orani, 2:1 veya 4:1 civarlndadlr.(7)
Bilindigi iizere, aliiminyum ve alasimlarinin AC-TIG yontemi
.ile kaynaginda, dalga dogrultmasi yodniinden cegitli duyar=
lilaklar mevcuttur. Buna ilaveten, tungsten éiektrod lize~
rindeki ag¢ik devre voltaj:i da, ark kararsizligina sebep
olabilir.Bu potansiyel, yaygin AC kaynak: transformatorleri
i¢in normaldir. Bu fgp glic ‘kaynaklarainda potansiyel fark
degeri, 40-50 ¥ kadardir. Potansiyel farkin bu derece dii-
stk olmasi, ark kararsizlifina neden olabilmektedir.

Ayrica, akam sifirdan gecerken, sonme olabilir. IO0-IRO V
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gibi yiiksek ac¢ik devre voltajlarinin kullanimi, bu mahzur-
lari bir parca azaltir.

Ark kararliligini saglamada bir diger yontem de, Yik-
sek frekansli voltaj (yiiksek voltaj, diisiik akim) kullani-
midir. Bu, sabit, kesintisiz ve dengelenmemig bir AO‘dal-
gas1 olusturur. Bu tiir dalganin DCRP kisminda, yeterli ok-
sit temizleme iglemi olugur. Bu tir akim, ACHF olarak sem-
bollenmektedir. (ACHF: Alternating Current High Frequency)
Yiiksek frekans eldesi, kaynak devresine 12 kHz kadar bir
ilave frekansin verilmesi ile olur. Bunu temin edecek po-
tansiyel fafk, yaklagik olarak 5000 V kadardir. Akim gid-
deti isp; oldukca diiglik degerlerde kalir.

Ark kararliligini saflamada bir difer ydantem de; Ka-
pasitGrlﬁ dengeleme iiretegleri kullanimidir. Bu yontem,
yiksek voltajli kaynak ydntemi olarak adlandirilar. Burada
ilave yliksek frekans, sadece ark kesilmesi durumunda uygu-

lanir.

‘/K /\, W /,\P. mgl ac dal

strekli
yuk. fr. dal.

i

Sekil 14 - Dengelenmig AC dalga grafigi.

Ark kararliligini saglamada bir diger ydntem de, glic kay-

nagina bir batarya takaiminin ilave edilmesidir.
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kapasitor ylk fr.dn.

x Dﬂ—-fi\%*ﬁ%/\-—__._}\l‘omh
W
m : s par.

sasi

Sekil 15 - Kapasitor kullanilarak dengeli AC eldesivs

! ylk. fr. tna
UL UL

3y Pass'|

by ik - B
I+[:‘l‘|q-81 tOI‘Ch
o L e

sasi ,

"

\ bataryalar

Transformator i

L .

Sekil 17 - Batarya kullanilarak dengeli AC eldesi.
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Ark kararliligina saglamada kullanilan bir diger yon-
tem de, yﬁksek frekans enjeksiyonu ile, diigilk voltaj ve

yiksek amperajli; Siirekli dengesiz AC akim kullanilar,

e ] P 1P
1 . 1/50s

DCRP

!

0 \ TN AN

U

N L

% , e \\}
Q‘ AC 50 Hz dalga - yUksek fr. algasi

Sekil 18 - Yiiksek frekans enjeksiyonu. ile,diisiik vol-
taj ve yilksek amperajli, slirekli dengelenmemig AC.

1.1.1, AC-TIG yontemi ile
kaynakta kullanilan koruyucu

gazlar:

AC-TIG yontemi ile kaynakta,
aliminyum ve alagimlara i¢in, en iyi oksit ¢dzme olayi

saf argon kullanmakla olur: Ayrica, elte yapilan AC-TIG

kaynagi ig¢in birgok kayhak opera?ﬁrﬁ, aggoquﬁ ark karér-
l1l1ginda daha iyi oldugunu bel;rtmiglérdir.(8)
Aragtirmalar sonucunda, argon atmosferindeki sicakligin
arttirilmasi ig¢in, argona bir miktar helyum katilmasinin
yararli oldugu belirlemmigtir. ()

Argona’% 10 dan daha fazla orapda-hélyum ilavesi, nifuzi-

i
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yeti de arttirmaktadir. Iyi kalitede bir kaynak icin, ko-
ruyucu gazin saf olmasi da oldukga ﬁngmlidirs
.1,1.2. Gaz debisi:

Iyi kalitede bir AC-TIG kay-
nagi ic¢in, koruyucu gaz debisinin de uygun segilmesi’gpré—
kir. Gaz debisij; .akim giddeti, meme ¢apl, biriestirme ta-
sariml, kaynak hizi ve kgyhak bélgesindeki hava akimlarina
gore ayarlanir.

1.1.%. Ilave metal secimi:

TIG yontemi ile kaynakta gogu
zaman ilave metal kullapllmaz. Ozellikle ince pargalarin . :
kaynaginda, kenar tasarlmlnin uygun yapilmasayla, ilavgk
metal devreden ¢ikarilmig olur. Ilave metalin gerékli ol-
dugu durumlarda, alagim tiiriine gdre bir segime gidilir.
Ilave metalin uygun secilmemesi, dikis ekseni'boyunca cat-
lamalara, krater ¢atlamalarina, dayanim dilgmelerine ve
degisik diéer kaynak hatglarlna sebep olab;}ir. Fazla ok-
sitlenmig veya kirlenmig ilave metaller, prozite,catlama,
kalinti gibi kaynak hatalarina neden olabilirlerr

1.1.4, Ark tutugturulmasi:

AC-TIG yontemi ile kaynakta
ark tutusturma, glg kaynaglnlh tiiriine bagla olafak, koru-
yucu gazin iyonlagmasi ile olur. iungsten elektrodun par-
- ¢aya, 1,5~3% mm kadarnyéklastlrllma81yla kaynak arki tutus-
turulur. Daha sonra ark boyu, uygun sekilde elle ayarlanir.
Kaynak bolgesinin dig sinari, torch'a bir dairesel haraket-

Verilerek genigletilebilir.
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Sekil 19 - Kaynak esnasinda TIG torch’unun en uygun
tutulwg sekli. '

1.1.5. Ark tutugturma glg-
likleri:

Yiikksek frekansli akim kulla-
n1ldigi durumlarda, AC arkini baglatmak igin ark bblgesin-
de iyonlasgmayx saglayacak, yeterli oranda koruyucu gaz at-
mosferi bulunmalidir. 1.5 mm mesafede ark yine olusmuyorsa,
bu durumda ya giic kaynagi devresinde bir ariza vardir, ya
da oksit tabakasinin kalin olmasi nedeni ile, ark olugumu

x,engellenmektedlr. Kaynak oncesinde, devrenin kontroli , |

yiiksek frekans initesinin ateslene ayarlnln kontroli wve

esas metalin temizlenmesi dusunulmelldlr.
1.1.6.<Ila§e metél besleme:
tlave metal, uygun zamanda
elle kaynak bélggsiﬁe verilmelidir. Bircok kaynak operato- -
ril, bl islem igin kendilerine gére pfétik téknikler gelig-

- tirmiglerdir. Genel olarak, bu iglem TIG torch'unun belli
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bir siire bir bdlgeye tutulmasi ve hafif ergimelerin goz-
lendigi bir anda ilave metalin verilmesi geklindedir.

Genel olarak, TIG yontemi ile kaynakta yapilan en gok ha-
talardan biri de, kaynak bolgesine ilave metalin diizensiz
verilmesidir. Ilave metalin, kaynak bdlgesine en kiglk
agida verilmesi gerekir. Boylece, ergiyik bolgenin mikem-
mel bir kbruyuéu gaz ta?akaSLyie ka?lanmas1 saglanmig olur.
Ayrica, ilave metal ergiyiginin tungsten elektroda degme
olasiligi da azalmlg.olur.

11,7 Kaynagin tamamlanmasi:

Kaynak sonrasi arkin kesilme
zamani oldukga 6nemlidir. Bunun icin bir metod; Dikig so-
nunda arkin birden kesilmeéidir. Bu amacla, elektrod bire |
‘den kaldirilir. Bu gekilde bir ark kesimi, TIG yontemi |
igin pek Onerilmemektedir. Bu durumda, krater gatlamalari-
nin ¢ok oldﬁgu tesbit edilmigtir. Buna ilaveten, prozite:
oraninda da bir artis gdzlenmigtir. Ozellikle iist pasolar-
da, bu tur krater catlamalarinin ¢ok oldugu belirlenmigtiﬁ.
Krater ¢atlamalari gOrinimi bozar ve kaynak dayanimini -
azaltirlar. Krater ¢atlamalarinl bnleﬁede en iyi yontem;
Kayﬁak dikigi sonunda aklmlgiddetinin azaltilmasidiXr.

Bu iglem genellikle, ayakla kdntrol edilen bir pedalla.
yapilir. Herhangi bir dekapan kullanilmadigindan, bitmisg
kaynak dikisleriniﬁ temiglénmesine gerek yoktur.

1.1.8. On tavlama:

AC-TIG yontemiyle kaynakta,
alln.pargalar'kaynatlllrken, muhakkak 6n tavlama yapil-

Malidair. Aluminyum've.alaslmlarlnln 1s1 iletim katsayilari
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cok ylksek oldugundan, ark 1sisi hemen iletilir. Bu neden-
le,ergime olayl olugmasz. On tavlama, basit olarak gaz ale-
vi ile, ya da diger tavlama ortamlari kullanilarak yapilair,
Gzellikle, 1s1l iglemlere yatkin alagimlarin maksimum on
tavlama sicakliklari olduk¢a kritiktir. Clnki, aslrl‘ﬁn
tavliama, bu alagimlarda dayanim diigmesine neden olabilir.
1.1.9. Elektrod aginmasi:
Ark olugumu esnasainda, ark
yolu boyunca elektrod pargaciklari esas metale transfer
edilirler. Bunun bir mahéuru: Dikige karaisan elektrod par-
gaolklarlnlnsz;ynak d;kisinin mekanik dzelliklerini etki-
1emesidir.JDiger bir mahzur, elektrodun gereksiz tiketimi
ve ige yaramaz hale gelmesidir. Ayrlca, elektrodun ayara
ya da de§i§tirilmesi icin harcanacak.zaman ve ek masraflar
da dikkate allnmalldlr. AC-TIG yOntemi ile kaynakta,elekt-
rodun kaynak bolgesine transferi, AC nin kismi dogrulful—
masi nedeniyle olur. Bunun Onlenmesi, devreye birtakim
cihazlarin” yerlestirimi ile milmkiin olur.

TIG yontemi ile  kaynakta, akimin her ﬁg tiriinde de, trans-
fer olayil cok kiiciik ¢apta elektrodun kullanildigi durum-

larda, akim giddeti yiksekse muhakkak olugur.

Sekil 20 - Gok kiiglik gapta elektrodun yilksek akim
giddetlerinde kullanimi ile ucunun kopmasai.
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Agiri buyik g¢apta elektrod kullanimi durumunda, yine elekt-

rod pargaciklarinin transferi stz konusudur.

Jekil 21 - Cok biliylik gcapta elektrod kullanimi nedeni
ile, elektrod pargaciklarinin esas metale transferi,

: / I
é) Q ~3/4 D

3

Sekil 22 - Genel olarak kullanilan tungsten elektrod
boyutlarai.

1.1.310. Ekonomi Onlemleri:

Isidan etkilenen bolgenin
minimum olmasi, dolayisi ile enerji tasarrufu saglamak - -
amaciyle; Kaynak hizinin mimkiin olan ofanda yiksek olmasi
gereklidir. Kiicik akim giddetlerinde ve ¢ok kiigiik kaynak
hizlarinda koruyucu gaz debisinin ¢ok yilksek olmasa, géf
reksiz harcamalara neden olur. Yeterli ylzey temizligi ve
’normal‘gﬁrﬁnﬁmde bir dikig gOriiniimi icin, optimum bir gaz

debisinin ayarlanmasi gereklidir.
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1.2. AlUiminyum ve Alaglmlarlnln

DCSP-TIG Yontemiyle Kaynagi:

Daha once de kisaca deginildigi
gibi, aliminyum ve alagimlarinin kaynaginda kullanilan yon-
temlerden biri de, DoZru Akim Dogru Kutuplama ile kaynak= -
tir. pu yontem, MIG ydnteminin kullanildigir bir¢ok yerde
¥ullanilabilmektedir. DCS? (DCEN) - TIG yonteminde, elekt-
rod negatif kutupta, esas metal pozitif taraftadar.
Elektronlar,élektrodtan.esés metale gegerler. Bu elektron
gegigi dolaylslyle}'ésas metal isinirken, elektrod relatif
olarak daha sogukaallr./

- DCSP-TIG yﬁntemi ile kaynak, derin ve dar dikiglerin
cekilmesini saglar. Bu ydntemle kaynakta, isidan etkilenen
bolge oldukca kiigiktir. Ark boyunu kisa tutabilme olanaga
oldugundan, dikigler‘daha}iyi sonu¢ verirler. Bu yontemin
diger bir avantaji da, kolayca otomatiklegtirilebilmesidiry
Ark boyu, Elieakajnakta 1.5 mm, otomatik kaynakta 0.4 mm
kadardir. B yontemde, koruyucu gaz olarak, argon yerine
helyum kullanlmlnlﬁ daha iyi sonuglar vérdigi belirtilmek-
tedir., (10) DoSP yonteminde oksit ¢ozme olayi oldukca za-
ylftlr;'Bu nedenle, kaynak ﬁnoésinde yizeylerin iyi temiz-
lenmesi gereklidir. Ark isisinin % 70 i ésas metalde, %:30
- luk kismi da elektrodda olugur. Bu vzellik, kiiciik elektrod
gaplarayle, ylksek akim giddetlerinde calisma olanagi sag-
lar. Sonucta, esas metale transfer edilen 1s1 ﬁiktarl,

‘ve dolayisi #le de niifuziyet artmig olur. Ayrica, yiksek

kaynak hizlariyla caligmaya dé olanak saglar.
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DCSP ile kaynakta, ark boyu DCRP deki ark boyunun
yarisi kadardir. Ark tutusmasini kolaylastirmak i¢in, yuk-
sek frekansli sistemler kullanilmaktadzir.
|

]

Y/

—

akim (A)

Sekil 23 - 125 A akam giddetinde DCSP-TIG yontemi ile
kaynakta,aklmln X eksenine gbre grafigi.

1.2.1. DCSP-TIG yontemi ile
-kaynakta gerekli ekipmanlar:
Bu yontemde de, MIG yonte=~
minde oldugu gibi; Bir DC kaynak jeneratdri veya redresd-
rii gereklidir. Bazi aragtlrlcllar,.bu yontemde g fézll
akim kullaniminan daha ﬁygun oldugunu belirtmiglerdir.(ll)
Bu durumda akimin daha kararli oldugu sdylenmektedir.
Glic kaynagi haricinde, diger kaynak ekipmanlarl AC-TIG
yontemindekilerle aynidir. Buradg, AC—TI? yénfeminé~g6re
farkli hususlar; Elektrod ségimi.ve kofuyucu.gazdlr.
| 1.2.2. Blektrod segimi:
DCSP-TIG ydntemi ile;kaynak—
ta, bircok aragtirmacil toryumlu tungsten elektrodlari ter-

cih etmektedirler. Toryumlu tungsten elektrodlar, saf
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tungsten elektrodlara gdre daha fazla 1sial dirence sahip-
firler. Bazi kaynak otoriteleri aé‘saf tungsten elektrod-~
1ar1 yeglemeﬁtedlrler (12) Onlarin 1nan01na gore, Saf
tungsten elextrodlar, daha az metal sigramgsina ve ark ke-
silmesine neden olmaktadirlar. Her iki tir elektrod kulla—
niminda da olugan hatalar, kaynak parametrelerinin uygun-
suzlugundan ileri.gelmektedir.

| '1.2.3. Birlegtirme tasaraimi:

Bazi avantajlara éahip, DCSP

TIG yonteminin aliminyum ve alaglmlarinln kaynaginda kul-
lanlml, birlegtirme tasariminin da iyi dﬁzenlénmesi gere=

gini de beraberinde getirir; DCSP ile heljum atmosferinde

| olusturulan ark, AC ile helyum veya argon atmosferinde

olusturulan arktan daha yiksek 81cak11gé sahiptir.
Bu yontemle alin tasarimlarinin yapimi plduk@a kolaydar.
Kalin pargalarin kaynaginda, V kaynak agzi gereklidir.
Distorsiyon olugumu, AC-TIG yéntemine gdre daha azdar.
Giinkid, birim dikis bagina verilen 1isi, daha diisliktir.
1.2.4. Koruyucg gagz:
Saf helyum ya da helyum ar-
gon karigimlari ( % 7 den %35 e kadar argon ) , DCSP-TIG
yontemiyle kayna@ﬁa tercih edilmektedir. Helyuma argonun

ilavesi, ark kararliligini temin igindir. Yapilan aragiir-

4

‘malar seonucunda, helyum atmosferinde olusturulan arkin

argon atmosferindekinden daha yilksek oldugn belirlenmigtir.

Bununla beraber, :Argon atmosferinde ark tutugturulmasi da~

.ha kolay olmaktadir. (13) Helyum-argon karigim oranlari,

kaynak-kogullarina gore degismektedir. :Genellikle, % 65den

%93 e kadar helyumlu argon kariglmlarl tercih ediimektedir.
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1.2.5. Mekanik bzellikler:
DGSP-TTG yontemi ile kaynak-
ta, yilksek kaynak hizlarainin kullanilabilme olanagindan
dolayi, AC-TIG yontemine gdre 1isidan etkilenen bOlgenin
sinirlary daha dardir.
1.%. Aliiminyum ve alagimlarinin

DCRP-TIG yontemiyle kaynagi:

Bu yontemde elektrod pozitif ku-
tupta, esas metal ise negatif kutuptadir. Buna gbre, elekt-
: fonlar esas metalden tungsten elektroda dogru akarlar.

" Dolayisi ile, tungsten elektrodda isi birikimi, esas metal-

" "den daha fazla olacaktir. Bu nedenle, AC-TIG ve DCSP-TIG

vs .

yontemlerine gére, daha Dbiiylik ¢apta elektred kullanmak ge-
reklidir. Ornegin, 125 A akim giddetinde DCSP de 1.5 mm
tungs%en elektrodigapl gerekli iken, DCRP de 6 mm ¢apta
elektrod kullanmak gereklidir. Kigik gaﬁta elektrod kulla-

nimi halinde, asiri isi birikimi nedeniyle, elektrodun ug

" kism1 kopmaktadir. Kopan bu ug, dikig ig¢inde kalacak ve

mekanik Szellikleri kotii yonde &tkileyecektir. Ayrica,
tungsten elektrod belli bir‘sﬁre sonra kullanilmayacak ha-
le gelecek ve degigtirilmesi iéap edecektir.

Yukarida izah edilen nedenlerden dolayi, DCRP-TIG
yontemi ile kaynak, Al ve alagimlarina oidukga sinirli bir.
alanda uygulanabilmektedir. Bu: yontem, yalnizca ince Al
levhalarin kéynatllma81nda uygun olmaktadir. (maks. 1,5mm) -
 DCRP-TIG yontemi ile kaynakta, argon kullanimi ile, mikem-

mel bir. temizleme eylemi olugmaktadir. Bu olay sonucu,

59



ylizeydeki oksit tabakasi parcalanmig olur. Bu ydntemde
kullanilan ekipman, DCSP-TIG yontemi ile aynidar. Yalniz-
ca kablo baglantilari terstir.

DCRP-TIG yonteminde argon gazi tercih edilmektedir.

Bu yontemde de ark olugturumunu kolaylagtirmak i¢in,
yiiksek frekans lniteleri kullanilmaktadir. Kaynak hizi,
béenzer kogullarda; DCSP pin yarisi kadardir. Ark boyu ise,
DCSP nin iki katidir. Boylece, DCRP(DCEP) de ark boyu,

5-6 mm kadardlr. Buna gbre, DCRP(DCEP) yontemi elle kayna-

ga daha yatkindar.

S/

|

I

akim (A )
]

Sekil 24 - 125 A akim siddetinde DCRP(DCEP )~-TIG yon-
temi ile ka&nakta dalga grafigi. )

DCRP yonteminin en Onemli 6zelligi; Kaynak esnasinda,
‘mekanizmasi. henliz tam agiklanamayan, elektron ve gaz akti-
Vasyonunuh neden oldugu , milkkemmel temizleme iglemidir.
Bu acidam, DCSP gok zayif bir yetenege sahiptir. Diger
yandan, AC-TIG yontemi ile kaynakta, temizleme yetenegi

DCRP-TIG yontemindeki kadar olmasa bile, yine de iyidir.
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2. MIG (Metal Inert Gas) :

Bu ydntemde, TIG yontemindeki
tungsten elektrod yerine, esas metalin bir bilegimi olan
ilave metal kullanilmaktadir. Ark olusumu, esas metalle
ilave metal arasinda olmaktadir. Bu yontemde, c¢ogunlukla
dogfu akim ters kutuplama ile kaynak yapilapr. Ilave metal,
DC kaynak makinasinin pozitif ucuna Eaglanlr.Bu kosullar
altinda, oksit tabakasinin olugturulan ark tarafindan par-
¢alanmasi slreklilik kazanir. Pozitif kutuptaki ilave me-
talde (elektrod) olusan 1si, ilave metalin ergimeéihi sag-
lar. Ilave metal, bir tel slirme mekanizmasi taraflndan
otomatik olarak siriilmektedir. Torch'taki memeden c¢ikan
koruyucu gaz, kaynak bOlgesini dig etkilerden korumakta,
ark olusumuna yardimcl olmakta ve oksit tabakasinin dagitiw
minl saglamaktadair,.

2.1. MIG yontemi iTe kaynak-
ta kullanilan gﬁg%kaynaklarl

ve bunlarin Szellikleri:

MIG yontemi ile kaynak igin,
motor-jeneratdr tipi ya da redresﬁr tipi, DC giic kaynakla-
r1 kullanilmaktadir. Her iki tip glic kaynagi da gegitli
akim karakteristiklerini saglayacak tﬁfd;;olmalldir.
Gerilimin normal degisimlerinde ve glg ﬁnitesinin kendisi-
ig;ndeki sicaklik degigimlerinden dolaylloluﬁacak; akim
giddeti dégisimleri minimum degerde olmaladir. Motor-jene-

ratdr tipi kaynak hakinalarl, hat gerilimi degisimlerine
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daha az duyarlidirlar. Redresdr tipi kaynak makinalari ise,
puna daha fagzla duyarlilik gOsterirler. Bunun vaninda, ba-
z1 jeneratdr tipi kaynak makinalari, i¢ 1sainma nedeniyle,
cikig akim giddetinde degisimlere neden olurlar. Redrestr
tipi kaynak makinalari ise, sicaklik degigimleri karélslnf
da,- cikis akim giddetini pek fazla degigtirmezler. Fakat,
gerilim kararsizliklara, direkt olarak ark kararllllglhda
etkili olur. Alisilmig MIG ySntemiyle kaynak isleminde,
ilave metal giic kaynaginintpozitif kutbuna baglanir. Esas
metal ise, negatif kutuptadir. Bu igslem, dogru akim ters
kutupl;ma qlarak isimlendirilir. DCRP (Direct Current
Rgﬁérse Polarity) olarak gosterilir, Yeni bir gésterim,
.DCEP (Direct Current Electrode Positive) olarak verilmek-
tedir,

" Aliiminyum ve alasimlarinin kayﬂaglnda, gsayet MIG yon-
_temi secilmigse; Metal sicramasi, ark kararsizligi, on te~
‘mizleme sonucu ortamda kalan artik temizleyicilerin k&t

etkisi gibi nedenlerden dolayi, dogru akim dogru kutuplama
ile kaynak (DCSP ya da DCEN : Direct Current Straight
Polarity ya'da Divect Current Blectrode Negative) pek tav-
siye edilmemektedir.

Yine; ark kararsizligi, homojen olmayan ilave metal
ergimesi gibi nedenlerden dolayi, Altiminyum ve alaslmlarl—
nin MIG y6ntemijle kaynaginda, alternati} akim (AC) da pek
kullanilmaz. | )

DCRP (DCEP) ile kaynak, metalftransferinin diizgiin ol-
 masini ve yﬁzeydeki oksit tabak351n1n‘kolayca pargalanma-

sinl saglar. Belli bir ilave metal g¢api igin, belli bir
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esik limitinin lizerindeki aklm'yogunluklarlnda, ark karar-
11 olur ve metal transferi ¢ok kiigik kiirecikler halinde
olusgur, (14)ABu egigin altindaki akim yogunluklarinda ise,
metal transfgri diizensiz ve bilyilkk damlalar halinde olusgur.
DCRP ile aliiminyum ve alagimlarainin MIG yontemi ile kayna-~
éinda ark kararlilizi; Bgik akim yoZunlugu, gl¢ kaynagi ka-
rakteristikleri, ilave ﬁgtallgapl ve alagim tlirine bagla-
dir. Oksitlerin pargalanma81,~DCRP ile kéynak igleminde
cok kolay olmaktadlrn Bu olayin mekanizmasi heniliz tam ola-
rak bilinmemektedir. Bunun, elektronlarin esas metalden
ayfllmalarl sonucunda, pozitif iyon bombardumani sonucpn:
da, ya da her ikisinin karmasik etkisi sonucunda olgsfugu

(15)

"varsayilmaktadar,

ilave )
metal (i

makaralari

giic .
+ kaynagi

elektron
akis) =5y

Sekil 27 - MIG ySntemiyle kaynakta,, DCRP (DCEP) .
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2.2. AlUiminyum ve alagsimlari-
nin MIG yontemiyle kaynaginda

kaynak kalitesinin olugumu:

Kaynakla birlegtirilen tasa-
rimlar, cogu zaman istenilen Ozellikleri saglamazlar. Bagzi
onlemlerin allnm581y1e, istenilen 6zelliklere yaklasilabi-
linir. Kaynakta, kaliteje etki eden faktdrler oldukga ¢ok
ve degZigiktir. Xonu, hatalar ybnﬁnden'ele alinirsa daha
uygun yaklagimlar yapilabilir,

Prozite ve diger kailntllardan olugan bosluklar, her
ne kadag s1n1r1and1rllsélar da, yine de malzemenin cekile-
bilme 6zelligini, yorulma dayaﬁlmlnl, cekme dayanimini,
egilme dayanimini ve diger bazi Ozelliklerini kot yOnde
etkilerlér. Prozitenin esas sebebi, katilagma aninda metal
tarafindan gazlarin hapsedilmesidir. Gazlar ise; Arktaki
kararsizliktan, kirli esa ve-ilave metal tarafindan:kaynak
b61g§éine sokulan bilesimlerden, havadan, sudan, koruyucu
gézdan ve diger geyler araciligi ile ergiyik banyoya girebi-
l%rler. Kaynak bdlgesinde kalan gaz miktari, soZuma hizinin
bir fonksiyonudur,

Prozitenin baslica sebepleri gtéyle Szetlenebilir:

1. Gaz hapsi:

Katilagma esnasinda, cegitli gaz bilesenleri veya ko-
ruyucu gaz, kaynak bolgesinde tutulabilir. Kaynak dikigle-
Trinde olusaﬁ prozité, hizli dondurulmug bir buz kiitlesinde
kalan hava kabarciklarlna.benzetilebilir.

Metal transferinin karakteristigi, kaynak btlgesinde tlr-
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biilans olusumu ile etkilenir. Kaynak akim giddetinin yiksek
oldugu durumlarda, kaynak bolgesinde olugan bir gaz kabarci-
1 izerine gdkelen.81v1 metal, gazin katilagma egnasinda
digari ¢ikmasina izin vermiyecektir. Bu tip prozite, ark
kararsizliklarindan dolayl da olusabilir,

2. Hidrojen:

Gaz'ha@sine ilaveten, ﬁrozifenin bir diger sebebi de,
cesitli yollarla dikige giren hidrojendir. Ergimig Alimin-
yum &ﬁksek oranda atomik hidrojen afinitesine sahiptir.
Diger yandan, katilasmig aliminyum cok az miktarda hidrojen
tutabilir. Bu nedenle, katllagma esnasinda bir kisim hidrq;'j
jen disarl 3ti1lir. BZer, sofguma oranl cok ylksekse, hidré-
jen metal ylizeyine cikamiyacak ve metal icerisinde kalafak
gaz prozitesine neden olacaktir. Kulanilan birtakaim bile-
simler, hidrojen icerirler. Koruyucu gaza kagan su veya
diger hidrojen igeren bilegiklerden de,nidrojen dikige gi-
rebilip. Her durumda, artan hidrojen miktara ile prozite
orani artar. Proziteli kaynak dikisleri ayrica, uzun DiT
zamaﬁ nemli bir ortamda tutulaﬁ esas veya ilave metale,
kimyasal yolla ya da absorbsiyon yoluyla nemin niifuz etme-
sinden dolayi da olabilir. ﬂ
ilave veya esas metal ﬁzerindéki yag, gres ve benzeri hid-
rojen igeren bilesikler de proziteye sebep olabilirler.
Torch veya klavuz boruiardaki nem artlklérl da prozite olu-
gumunda etkilidirler. |

3. Sogutma sisteminin sebep oldugu progite:

Su sogutmali MIG ekipmanlndé, sogutma suyu devresi,

stirekli olarak ¢aligir veya sadece kaynak esnasinda dev-
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reye girer. Kaynak iglemi durdugunda, sogutma suyu devirda;
imi devam ederse, atmosferden gelen su buhari, gaz hatta

ve torch'un i¢ aksamlaranda yogusur. Kaynak yeniden ba§1a;v
diginda, bu yoZusum suyu tekrar buharlagarak ergimis banyo-
ya girecek ve proziteye sebep olabilecektir. Bu nedenle,

bu tir prozitenin Onlemmesi ig¢in, kaynak iglemi durdugun-
dalsogutma suyu devirdaipi de kesilmelidir,

4., Kaynak bdlgesinin sofuma hizi:

KaynakAbblgesinde kalarak proziteye sebep olan gaz ..
miktari, kaynak bblgesiniﬁ soguma hizinin bir fonksiyonu-
dur. Sayet §oéuma zamani, gaz miktarlnln goZunun ¢ikmasina
milsade edééek kadar uzunsa, ﬁrozite orani daha diligik kalas
caktair. §ayet altlik kullaniliyorsa, i1si iletim katsayisi-
nin yliksek olmasi nedeni ile, 1s1 girisg miktarinin yiksek
tutulmasi gereklidir. Bu da, kaynak hizinin azaltimi ya da
akaim giddetinin arttirimi ile mimkin olur. Ayrica, yiiksek
ark gerilimleri kullanilarak da bu iglem saglanabilir.

Argona % 10 dan fazla oranda helyum ilavesinin ark
gerilimini arttirdigir ve proziteyi azalttigi tesbit edil-
migtir. (16) Kaynak btlgesinin soguma hizi yliksekse, cat-

~lama olayi da olugabilir. Bu nedenlerden dolayl, ¢atlama
#é proziteyi azaltmak icin, esés‘metalin kaynak sicakligi-
na yakin sicaklikta olmasa faydali olur. Bu nedenle, bii-
yik tasarimlarda On tavlama onerilir. d

Kullanilan altliklarda, derin ve dar oyuklar kdk pro-
_ zitesini arttlrlrken,Aderin olmayan genig Byuklar prozite
Oranin: azaltici etki yaparlar. Bunun nedeni: Genig oyuk-

larda, k6k kisminda daha fazla metal ¢tkeltimi yapilabil-

i
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mesidir. Ayrica, altligin da on tavlanmasinin, proziteyi
azalticl yonde etkidigi belirtilmigtir. (17)

5. Diizensiz ilave metal beslenmesi:

Diizensiz ilave metal beslenmesinin de proziteye neden
oldugu stylenmektedir. (18) Alaisilmig, aliiminyum ve alaglm—
larinin MIG yontemiyle kaynaginda , ¢ok kisa ark boylarinda
galigma ve kaynak bblges;nde tﬁrbulans olugumunun da, pro-
ziteye neden oldugu tesbit edilmi@tir.(lg)
Dilzensiz ilave metal beslenmesi ise, birgok nedene bagli
0labilir. Bunlardan bazilari gunlér olabilir:

5.1. Ilerletme makaralarinda yetersiz basing nede-
ni ile ilave metalin atlama yapmasi,

5.2. Uygun olmayan yivde makara kullanimi,

5.3. Sistemdeki tel klavuzlarinin agiri bﬁkﬁlmesi,
5.4. Elektronik arizalar,

5.5. Bskimigs ve yipranmig yataklar,

.5.6. Uygun, olmayan boyutta klavuz kullanimi.

ilave metal capindan daha biylk capta klavuz_kul—ﬁ
lanimi tavsiye edilir.

6°‘Esas metal kalitesi:

Prozite, kismen esas metal kalitesine de bagli olabi-
lir, BEsas metalin icerdigi elementlerden bazilari, prozite
olusumuna neden olabilirler. Ozellikle, ddkim alagimlari-
’nln kaynaginda bunun Gnemi‘gok bﬁyﬁktﬁr.v

7. Gok pasolu kaynak:

Prozite olusumu, tek pasolu kaynak islemlerine naza-
ran, cok pasolu kaynak igslemlerinde daha hakim durumdadlr.

Blyiik tasarlmlafda kok pasolara gbre, ist pasolarda prozi-
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te miktari daha fazladir. Progite, dikisin mekanik Szellik-
lerini kOt ydnde etkiler. Prozite yiizdesinin artisiyla

mekanik ozelliklerde dilgme olur.

1.2 /
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Sekil 28 - Aliiminyumda hidrojen ¢ozinirligi.

cekme dayanimi

Uzama

% prozite

§$ekil 29 - ‘Prozitenin mekanik Szelliklere etkisi.
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2.%3. MIG yontemiyle kaynakta
yluzeyde olugan kalintilar.

(Dross):

Kaynak sonrasinda diki$ yiize-
yvinde gdzlenen lekeler (kalinti) ,. kairilmig aliiminyum oksit
parcaciklarindan , ya dq alﬁminyuﬁ nitrit filmlerinden olu~

"gur. Bunlar, dikis boyunca dagilim gosterirler, Kailntlla—
rin esas sebebi oksijendir. Bunlar, prozitenin aksine ola-
rak, mekanik 6zellikleri pek etkilemezler. (20)

Kalintilarin ana nedenleri gdylece ozetlenebilir:

1. Yetersiz koruma:

Kaynak bolgesine oksijen girigi birka¢ yolla olur.
Bunlardan biri, yetersiz koruma dolayisi iledir. Kaynak
bdlgesinde hava akimlarinin olmasi, kisa slreli ya da de-
vamll olarak koruyucu gaz kaybina neden olur. Bu nedenle,
ylzey hava ile temasa geger., Gaz debisinin yetersiz oldugu
durumlarda da yetersiz korunma olayi olusabilir. Kontakt
silindirine hava girmis olmasi da kallntl olu@umunu‘etki—
leyebilir., Koruyucu gaz hortumunun ¢apinin kiicilk olmasi da
yetersiz kdrumaya neden olabilir,

2. Ilave metal ylizeyi:

Prozitenin esas kaynaginin hidrojen oldugu gibi, ka-
lintinin da esas kaynagi oksijéndir. Oksijen iceren ilave
metaller de bir kalinti kaynaga olaﬁilir. Oksijen ayraca,
,iléve metal ylizeyindeki hidrokarbon bilegikleri ic¢inde de
?ulunabilir. sayet, ilave metal makéralarl, herhangi bir

kofuyucu kilaf olmadan, uzun siire agik atmosferde bairaki-
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lirsa, ilave metal ylizeyl oksitlenebilir. Kullanilmayan

m karalar koruyucu paketler igerisine konularak, depolan-
malidir. Kismi kullanim halinde de koruyucularin kullanimi
uygun olur.

3, Oksitli esas metal yﬁzeyi ve dikigler:

Kaynak oncesinde firgalanmayan veya deokside edilme-
yen, .esas metal yﬁzeyipé{gekilen dikigler de bir oksijen
kaynagi olabilirler. Ayrica, zamanin-uzun oldugu durumlar-
da bir sonraki dikig cgekilmeden, Once g¢ekilmig dikigler
muhakkak flrgalanmalldlr, Temizleme yapilmadan, bir sonra-

ki dikisgin gekilmeqif yine bir oksijen kdynagi yaratair.

2.4, XKalaintilarin Mekanik
Hzellikler Uzerindeki Etki-~
leri:

Kalinta miktari ag ise,vme—
kangk Bzellikieg tizerinde pek etkisi olmaz. Agira miktar-
daki kalintilar ise, mekanik dzellikler ﬁzerinde ciddi et-
kilere sabep olurlaﬁ. Bu durumlarda kailntllar, mikrogat;
laklar ve bogluklar olafak gézlenirler. Bunlar da, gekme
ve haddelenebilme tzelligi izerinde koti etkilere neden

(21)

olurlar,

4

2.5. Alagim Elemani Kayipla-

Tl

, Kaynak esnasinda, ark yolu

boyunca ilave metal transferi esnasinda, birtakim alagim
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elemani kayiplari olusur, Si, Mn, Fe, Cu, Ti gibi eleman=-
lar, pek fazla kayip olugtirmazlar. Diger yandan, Mg ve Zn
gibi elemanlar, kayip olusgtururlar.

Magnezyun k.ybi, % 2 den % 15 e kadar degigebilir.
Akim giddetindeki degigimlerin,-magnezynm kaybini g¢ok az
etkiledigi belirlenmigtir. (22>

Ark olugumu esna81nd? olugan, bu kaylplarln dengelen-
mesi igin, szellikle MIG yontemiyle kaynakta kullanilan
ilave metaldeki Mg oraninin yliksek tutulmasi gerekir.

(% 2 - % 15 daha fazla )

Kaynaok yonu

Aldminyum

Sekil 30 -~ Ayni 1831 yogunlugu ve ayni kaynak hizinda
celik ve aliminyum igin sicaklik dagilimi.

i
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2.7.%.4. MIG ve TIG Ydntemlerinin

Kiyaslanmasi:

1. MIG yonteminin avantajlari: MIG yOnteminin TIG
yontemine gobre avantajlarindan ¢ogu; Elektrodun pozitif
xutupta iken , ylksek akim siddetleri kullanabilme olana-
g1 saglamasidir. Elektrogun ergiyen tirde olmasi, pozitif
kutuplama olanagini saglamig olur. TIG yonteminde ise,
akim §iddeti tungsten elektrodun ergime sicakligi ile sa-
nirlanmigtir.

1.1, Yiiksek kaynak hizlariyla galigabilme olana-

gai: |

Elle yapilan TIG yontemiyle kaynaga gore, MIG
.ybnteﬁiyle kaynakta, kaynak higlari 2-3 kat daha fazla
olabilir. Bu fazlalik, malzeme kalinligi ile sinirlandi-
rilmigtir. 10 mm den kalin pargalar ig¢in sCylenenler dog-
rudur. Daha ince parcgalarin otomatik kaynagir yapiliyorsa,
kaynak hizlari yaklasik olarak, her iki-ydntemde de ayni=
dir. Elle yapilan TIG yontemiyle kaynakta, gekileéek dikis
boyu ilave metal boyu ile 31n1r1andlrlim1§tlr. Xordon bo-
yu 300 mm den fazla ise, kaynak operatdril arki kesmeden
igleme devam edemez. MIG yonteminde ve otomatik TIG ydnte-
minde, ilave metal mekanik olarak beglendiginden, operator
ark1l kesmeden 600 mm ye kadar olan dikigieri rahatllkla~
cekebilir. Bu ydntemlerde, ark tutugturumu ve kegilmesi
icin zaman kayiplari daha azdir. Bunun sonucunda, daha az
krater gatlamalar} olugur ve birim zaman bagina cekilen

dikis boyu artmig olur.Ayrica, bu yontemlerle c¢ekilen di-
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kiglerin yorulma dayanimlarinin daha yiiksek oldugu soylen-
mektedir. (25) (Elle yapilan TIG yontemine gGre.)

l.2. 5 mm den daha kalin parcalarin kaynaginda dii-

siik maliyet:

MiG yontemiyle kaynakta kullanilan ekipman, TIG
yontemiyle kaynakta kullanilan ekipmandan daha pahalidir.
Fakat, kalin pérgalarln %aynaglnda ¢ok pasolu kaynak igle-
mi gefekli olur. Bu durumda, MIG ydntemi dsha avantajla
olur.

1.3, Dlslik oranda distorsiyon:

MIG yonteminde, yﬁksek kaynak hlzlarlpih bir sonu-
cu olarak, kaynak bélgeéinde 181 birikimi déha az oranda-
dir. Bu nedenle, distorsiyonlar da az olacaktir.

1.4, Iyi kaynak kalitesi:

MIG yontemiyle kaynakta, yiksek akim yoZunlugu -
kullanabilme olanagl nedeniyle, damla goclimii daha yliksek

oldugundan, iyi kalitede kaynak olasidir,

1.5. Cegitli pozisyonlarda kaynak ‘yapabilme olana-

ox¢

1
zerrecikleri ark yolu boyunca yiiksek bir hizla gegerlef ve
Yergekiminden fazlaca etkilenmezler; Bu nedenle, her pozis—
yonda kaynak mimkiin olur.
1.6, Ilave metal gbciim oranlnln-yﬁksek olmasa:
Yiikksek bir oranda ilave metal gbgﬁmﬁ istendigi du-
rumlarda, (Biylk yapilarin kaynagil ya da yiizey kaplama ig-
1emlerinde)‘MIG yontemi daha avantajlidir. Dikiste ilave

‘Mmetal oraninin yiiksek olmasi istendigi durumlarda, kalin
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¢apli ilave metal ve yiksek akim giddetleri kullanimi one-
rilir.

1.7. Otomatik kaynaga uygulanabilme kolayligZi:

MIG ekipmani, her durumda yari otomatik olarak
yapllmaktadlr.‘TIG otomatize edilmeye daha az yatkindar.

1.8, Radyo dalgalérlnl etkileme:

MIG yontemiyle kaynakta, genellikle dogru akim
kullanaildigindan, ark kérarllllglnl temin i¢in yiiksek fre-
kans linitelerinin kullanimi geréksizdir.

TIG yonteminde ise, ¢oZunlukla altermatif akim uygun oldu-
) fundan, ark kararliligini saglamak ig¢in, yliksek frekans
" gnitelerinin kullanim gerekebilir. Bu da radyo dalgalari-
ni etkiler.

2. TIG Yonteminin Avantajlarlz TIG yonteminin avan-
tajlarindan ¢ogu, ilave metalin, daha Onceden olugturul-
mﬁg arkin i¢ine beslenmesinden kaynaklanir. Bu da, akim Ve
ilavé metal hizinin bagimsiz olarak ayarina olanak tanair.

2.1. 3 mm den daha ince parcalarin kaynaginda, dii-

giik maliyet:

Ilave metal hizi ve akim giddefi birbirinden ba-
gimsiz -olarak ayarlanabildiéinden, ilave metal tiikketiminin
en aza indiriimesi mimkiin olur. TIG ekipmani daha ucuzdur.

2.2. Gok incé parcalarin kaynatilabilme olanagi:

Pulse'li akim kullanilarak, MIG yontemiyle minimum
1 mm kalinliktaki par¢alarin kaynatilmasi miimkiin olmakta-
dir. TIG yOntemiyle kaynakta, bu kalinlik 0.25 mm ye kadar

inebilmektedir.

2.3. Gok dar kordonlar cekebilme olanagi:

75



=%
v
%
I
i
&
i

L

Elle yapilan TIG yontemiyle kaynakta, ilave meta-
1lin kaynak bdlgesine elle verilmesinden dolayi, operatdr
her zaman ig¢in kaynak bdlgesini kontrol edebilme olanagina
gsahiptir. Bu nedenle, kordonun ince ya da kalin olmasi
bilyilkk oranda operatdriin becerisine bagladar.

2.4, Ilave metal kullanmadan kaynak yapabilme ola-

nagi: |

Bu, alin ve bindirme tlr tasarimlarda , kenar er-
gimesi yoninden oldukgca avantaj saglar.

2.5, Milkemmel kaynak kalitesi:

TIG yontemiyle yapilan kaynakta, dikig ka;i%esi
oldukca iyidir. Ayrlca; milkemmel bir yiizey gdriiniimi elde
edilir. TIG yontemiyle kaynakta, kalin parcalarda tam ni-
fuziyet gerekli ise, ilave metal beslenmesi geciktirilebi~
lir. MIG yonteminde ise, ark ateglenir ateslenmez ilave
metal beslenir. Bu da yetersiz nilifuziyete seﬁep olabilir.
Bunun 6nlenmesi ig¢in, 200-250 °¢ de bir bn tavlama yapmak
gerekli olur. =

AC-TIG yontemiyle, 4.5 mm ye kadar pargalarin kaynagi
yapilabilir. Bu kalinliktan yukaria kalinliktaki pérgalarln

kaynaginda ise, DCRP-MIG yontemi uygun diser.

76



2.8, Aliminyum ve Alasimlarinin Yontemlerle Ki-

yaslanarak, Kaynak Yatkinliklarainin Incelenmesi:

Ergitme kaynak yontemlerinde, birlegtirme, 1s1 ara-
ciligr ile yapaldigindan, digliniilmesi gereken bir diger-
husus daj; Isi etkisi altinda kalan bolgede, esas metalin
miisaade edilen yumusama derecesidir. Bazi durumlarda da,

bu 1s1, korrozyon direncini de etkiliyebilir. Bu nedenle,

'birlegtirme i¢in minimum miktarda isi kullanimi, en uygun

- kogsullari saélar. Dolayisiyle, 1s1 miktarinin en az oldugu

T R 7

yontemlerin mimkiin olan oranda tercihi, avantaj saglar.

Diféng kaynagi, soguk pfes kaynagi, ultrasonik ydntemle

,kaynak, yumugsak lehimleme, yapistirma veya mekanik baglama

yontemleri, bu kogulu saglayan yontemlexrdir.

Isidan etkilenen bdlgenin minimum oldugu ve meksimum Gzel-

" liklerin istendigi tasarimlarda, 18le kaynak agzi oneril-

mekte@ir. Bu tlir yerlerde,koruyucu gazla kaynak ybntemleri;

‘ (6zellikle MIG ) ©nerilir., Ayrica, bu tlir tasarimlarda,

Isan Teknigi ile kaynak, indilkksiyon kaynagi ve alin basma
kaynagi gibi modern yontemler de 6nerilmektedir. Isidan
etkilenen bdlgenin minimuﬁ , penatrasyonun maksimum olmasi
ve maksimum 6zellik1erin istendigi tasaraimlarda, igin tek-
nigi ile kaynak yontemleri, son yillarin en popiller ybntem-
leri olarak dikkati cekmektedir.’

Bunlarin yaninda, birlegtirme ytnteminin secimi de, iste-
nen dzelliklerin saglanmas1 agisindan Onem tagir. Bazen,
Yizeyin temiz ve iyi goriiniimlii olmasi istenir. Isin tek-

1gi ile kaynak yontemleri disinda, ergitme kaynak yontem-
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leri iginde en iyi ylizey goriniimiinii, koruyucu gazla kaynak
yontemleri, Ozellikle TIG yontemi saglar. Direng, ultraso-
nik, soguk pres ve elektrik arki ile kaynak yontemleri,
yizeyin az veya ¢ok bozulmasina, deforme olmasina neden
olurlar. Lehimleme ve yapistirma iglemleri , c¢ok az bir
son bitirme iglemi gerektiren ya da gerektirmeyen, glzel
bir ylzey goriniimi saglarlar. SoZuk pres kaynagi, ylzeyi
piytk 6lclide deforme ettiginden, iyi gbriinlim istenen yer-
lerde pek tavsiye edilmez.
Kaynatllmlgipargalar, kimyasal ya da elektrokimyasal ylizey
iglemlerine tabi tutulabilirler. Direng, ultrasonik vg‘éé—
guk pres yontemleri ilelkaynatllmlg parcalar, iglem'éonra—
s1 ¢ok az dikkat gerektirirler; Fakat, bindirme tir tasa-
rimlarda, kimyasal ¢Ozeltinin hapsedilmesini onlemek ve
renk degisiminin mimimum olmasini saglamak igin, durulama
esnasinda dsha dikkatli davranilmasi tavsiye edilir.
Yéntem secimini etkileyem bir husus da, ekonomik-k0§u1—
lardir. Bunlar, ekipman masrafi, ustalik ve gerekli is gl-
ciine yapilan masraflar, hazirlama ve bitirme islemleri mas-
‘raflari ve diger masraflardlr.Yapllacak igin tekrarlanﬁa
olas1ligl ve-.ekipmanlarin kullanilabilirligi de yontem
se¢imine etkirler. Ayni boyut ve gekildeki @argalarln
firetildigi yiiksek iiretim oranlarinda otomasyona gidilmesi

1

favsiye edilir,

2,8.1; Kaynak Tasarimi:
iyi bir kaynak tasarimi, birlegtirme sayisi ve

Uriin gereksinimlerinden etkilenmeyen bir kaynagi mimkin
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kilar. Birlegtirme sayisindaki agalma, verilen enerji ve
distorsiyon olusum olasilifini da azalmaya tesvik etmekte-
dir. Bu nedenle, ¢ogunlukla gorinim ve ilriiniin iglevlerin-
de bir gelisim sonucunu dogurur. pirlesgstirmelerden kurtul-
mak i¢in, tasarimeci ¢ofu zaman ddkiim, ekstriizyon, presleme,
biikme veya haddeleme gibi yOntemlerle gekil verme yoluna
gider. Fiyatin azaltimi digliniildigi durumlarda, Srnek bir
metod olarak, Ozel ekstfﬁzyonlarln kullanimi ile kepar ha-
zirlama islemlerinin en aza'indirilmesi'dﬁgﬁhﬁlebilir.
Bkstrizyon yolu ile, hemen hemen her istenen gekil verile-
bileceginfien, kenar hazirlama iglemlerinin ekstriizyon yolu

ile,olﬁgtufulma51 miimkiindiir. Kenar hazirlamada bu kolay-

llklér, kaynak hizini arttirir ve fiyati azaltair.

2.9. Kaynak Dikiglerine Uygulanan Son Islemler:

| 2.9.1. Dikiglere uygulanan son 1sil iglem:
) Isil iglemlgre yatkin aliminyum alagimlara,
kayqak sonrasinda bir 131i'i§lemle sertlegtirilebilirler.
Bu, tam bir ¢dzliinme ve suni yaglanma, ya da yalnizca suni
vaglanma olarak ortaya c¢ikar. |
Cozinme esnasinda. alagim elemanlari, yiiksek sicaklikta
1sitilma dolayisiyle jeniden gbzﬁnﬁrler.

Isil iglemlere yatkin aliiminyum alagimlarinin kayna-
g£inda, iig temelwiglem.31ra51 uygulanir. *

1. O tavli malzemelerie kaynak sonrasinda, Qﬁzﬁnmé
1s1l igslemi ve suni yaglandirma, |

2., T4 temperli malzemelerle kaynak sonrasinda, suni

veya dogal yaglandirma,
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3. T6 temperli malzemelerle kaynak sonrasinda, dogal
vaglandirma.
Cozinme 1sil islemi, 1s21 islem farinlari ve yaslandirma
tanklari gerektirir. Suni yaglandirma ise, sadece fairain
gerektirir., Isil igslemlere yatkin aliiminyum alagsimlarinin
kaynak dikiglerinde maksimum dayanim eldesi icin, mutlaka
son bir 1s1l iglem gereklidir. Bu nedenle, bu alagimlaran
kaynaginda, 1s1l igleme yatkin ilave metal secimi gerekli
olur.
2.9;2. Son dikis gerilmelerinin giderimi:
Aliminyum ve alaglmlarlnln.kaynaglnda, kay- ¢
nak sonrasi, kaynak 1sisinin sebep oldugu kalinti gerilme-
ler; Toplam 1si1 giris miktari, malzeme kalinligl ve kenar
tasarimina bagli olarak degigim gosterirler. Artik gefil—
melerin dagitiminda en genel yollardan biri de mekanik
yolla olanidir. Bu iglem, bir c¢ekig¢le lokal igleme esasina
dayanir. Bu yol, ince parcalarda pek tavsiye edilmez,
Bu gibi durumlarda, ikinci yol olarak; Isal iglemle ge;il—
me azaltimi tavsiye edilir. |
Tm alﬁminyum alagimlari, uygun sicakliklara isitilmakla,
belirli zaman bu sicaklikta tutularak yumusatilabilir. |
Yumugatma,'tﬁm artik gerilmeleri yok eder.
ISll iglemlere yatkin aliiminyum alasimlarinda, gerilme
azaltimi icin yap11an~1éll islemler alagimln mekanik Czel-
liklerini etkileyebilir. Hatta, bazi durumlarda korrozyon
direnci de etkilenebilir.
Is11 iglemlere yatkin olmayan; Al;Mg alagimlaryi igin,'

(5xxx) artik gerilmeler, 350 °C nin altinda 1sitilmak
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suretiyle alinabilir. Bu sicaklik, tam yumusama sicakligi-
dir. Son tavlama iglemi, kaynak tasarimi ve tav firini bo-
yutlarina baglidir. Sayet mimkiinse, bir tav firininda 1s11
iglem yeglenir. Al-Mg alagimlarinin kaynak sonrasi artik
gerilmeleri; yaklagik 230 °c¢ de 4 saat kadar bekletilmekle
alinabilir. Tavlama siliresi, tiim parcanin tav sicaklifina
erigmesine kadar gecgen spredir. Parganin daha fazla bekle-
tilmesi uygun olmaz. Bazi durumlarda, bSlgesel isitmalar
da gerilmelerin azaltimi ve yayiminda etkili olurlar.

2.lO;“Kladlanm1§ Aliminyum Levhalarin Kaynagi:

Levha veya folye halindeki birgok aliminyum alagi-
m1, aynl veya farkli alagimlardaki aliminyum levhalarla
kladlanmig olarak kullanilmaktadir. Klad kesit alaninin
kallnllél, toplam kalinligin % 15 ine kadar olabilmekte-
dir. Cekirdek alagim, kismen klad alasimdan daha serttir.
Bu, yumusak klad alaglmlnin, haddeleme esnasinda kolay ya-
yilmasina ve ¢ok ince tabaka haline gelebilmesini saglamak
amaciyla dugﬁﬁﬁlmﬁ§tﬁr.

| 2.10.1. Kladlamanin bazi sebepleri:
Kladlaga; su nedenlerden dolayi yapilar.
1. Atmosferik korrozyon direncinin arttirima,
2. Daha dayanikli g¢ekirdek malzeme-kullanllarak, da-
yanim arttirimi,
5. Bazi korrozif akigkanlarla temas halindeki alagsim-

larda kimyasal reaksiyonlarin dnlenmesi,

4. Daha iyi son bitirme Gzellikleri ve gOriiniim eldesi,
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5. Daha iyi anodizasyon Ozelliklerinin temini.
Levha olarak, ugak endistrisinde kullanilan, 2014,2024 ve
7075 alagimlarinin korrozyon direncglerini arttirmak icgin,
drnek olarak, 6053, 1230 wveya 7072 bu amagic¢in klad mal-
zeme olarak kullanilmaktadar.
2:10.2. Kladlanmigs Allminyum ILevhalarain

K;ynak Yéntemleri:j
XKlad aliminyum alasimlarinin kaynaginda,

esas olarak iki ergitme kaynagi yontemi kullanilmaktadir.

1. Diren¢ kaynagai,

2. Koruyucu gazla kaynak.
Bunlardan baska,uygulama alanlarina yeni girmig bulunan
yontemler de bu ama¢ i¢in kullanilmaktadar. Ozellikle 1sin
teknigi ile kaynak yontemleri uygun kosullari saglamakta-
dir. |
Direng¢ kaynagi, ¢ok yilkksek akim giddetleriyle caligmayi
gerektirdiginden, pek yaygin kullanim alanina sahip degil—.
dir. Koruyucu gazla kaynak yontemleri; Hidrojen peroksit
depolama tanklari, borular, su isiticilari, petrol boru
hatlari gibi kladlanmig aliiminyum a1a§1m1ar1ndan clusnusg
tasarimlarda uygun diigmektedir.
Ilave metal segcimi genellikle cekirdek alasima gdre‘yapll—
maktadir. Kalin klad alagimlarin kullanildigi durﬁmlarda,
sayet kaynak yapilirsa c¢atlama olayina slk rastlanmakta-
dir. Iyi kalitede kaynak iéin, niifuziyetin g¢ekirdek malze-
me iclerine kadar olmasi gereklidir. Bu, ancak akim gidde-

tinin belirli bir diizeye kadar arttirimi ile mimkiin olur.

Cekirdek malzemede yeterli niifuziyet eldesi ig¢in bir diger
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yol da, kaynak bolgesindeki klad malzemenin yontulmasidir.

Sekil 31 - Klad aliminyum alagimlarinin ylksek akim
giddetleri kullanalarak kaynagi.

Sekil %2 - Klad aliiminyum alagamlarinin kaynaginda

tam niifuziyet eldesi ig¢in hazirlanmig, kenar tasarimi.
Sayet kimyasal biy'bilegimin muhafazasil gerekli ise,‘inT
tegral bir altlik kullanlmlyle, yizeyde gerekli bilegim

elde 'edilmig olur.

Sekil 33 - Tek taraftan kladlanmig aliiminyum alagim-
larinin kaynaginda (Tek taraftan kladlanmig) integ-
ral altlik kullanimi.
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Bir taraftan kladlanmig malzemeler ig¢in, altlaik kladlanmig
tarafa, klad malzemeye uygun bilegimde bir ilave metalle
ya da klad malzeme ile ayni bilegimde ilave metalle punta-
lanir. Birlegtirmenin diger yani ¢ekirdek malzemeye uygun
bir ilave metal secgilerek kaynatilair. ‘
Jayet, iki yandan kladlanmig malzemeler kaynak edilecekse,
klad malzeme ile ayny bi}e§imde altlik kullanilarak, klad
malzeme taraflari klad malzemeye uygun ilave metalle kay—
nak edilir. Cekirdek malzeme de cekirdek malzemeje uygun

ilave metalle kaynak edilir,

Sekil 34 - Iki taraftan kladlanmis aliiminyum alagim-
larinin kaynagi.
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%,0., DENEYSEL GALISMATLAR:

3.1. Parcalarin Hazlrlanma81:

Deneyler ig¢in; Tesﬁit edilen kalinlikta ve alagsimdaki
levha alagimdan, uygun boyutta deney parcgalara kesilai.
Ulke tiketiminde, kaynak tasarimlarinda payinin blyiklugu
nedeniyle, alagim olarak BEtial-52 (5052) ve 4 mm kalinlik
segildi. Buna gore, herbir kenar tasarimi ic¢in 5 er adet
cekme numunesi hagirlanabilecek boyutlarda pargalar kesil-
di. Standartlardan 4 mm parcga kalinligi ic¢in, demir diga
metallere ait cekme nﬁhpnesi boyutlara tesbit edildi.

Bu standartlarda bélirtilen kosullara uygun olarak,numune-

ler hazirlandi.

s R

Ly
a Géya kadar | 6 -16 16-30
Lt 200 220 250
L 50 65 80
c 30 40 50
b 20 30 | 40
ro| 24-40 40-24 26-40

Sekil 35 - Demir dagi metaller icin’ ¢ekme numunesi
boyutlara,

Parca kalinliginin dikkate alinmasiyle, kesilecek parga

Slctileri belirlendi. Dikis baglangici ve sonundaki kaynak
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hatalarindan kurtulmak i¢in, ¥kaynatilmig par¢alarin,dikis
éksenine dik olan her iki kenarindan 20 ser mm'lik kismin
kesilmesinin uygun olacagi disinildi., 4 mm parga kalinli-
g1 ig¢in, kaynatilmis ¢gekme numunesi boyu 200 mm olarak
verilmigtir. Bindirme tiirdl tasarimlar da dikkate alinarak,
numunelerin toplam boyunun 300 mm olarak alinmasi uygun
bulundu. Dikig, bu boyun tam orta81ndanTgekileceginden,
kaynatilacak tek parca bbyu 150 mm olarak bulundu. Kayna-
tilacak parga eni ig¢in ise; Kesme kayiplari ve ¢ekme numu-
nesinin standartlarda belirtilen eni dikkate alinarak, bir
hesaplama yapildi. 4 mm kalinlik ig¢in numune eni: 30 mm,
kesme ve igleme esna31nda , her iki kenardan 5 mm toplam
kayip olacagi varsayimiyle, parga eni:

b=5x(30+5)+2x20= 215 mm olarak bulundu.

150

215

Sekil 36 - Kaynak edilecek tek parca boyutlari.

Belirlenen boyutlarda yeterli sayida kesilen parcalar,
daha sonra ikiger ikigser, belirlenen kenar tasarimlarinda

kaynak edildi.
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%.2. Kaynak Uperatoriiniin Ozellikleri:
Kaynak igleminin gergeklemmesinde, deneylerin yapil-
d1g1 isletmenin degerlendirmelerinden yararlanilarak, 1.

sinaf olarak tanimlanan kaynak operatdriinden yararlanilda.

3.%., Yontemlerin Uygulanmasinda Genel Kurallar ve

Parametrelerin Tesbiti:
i ]

Belirlenen 9 tiir kenar tasarimz ic¢in, belirlenen 4
kaynak yontemi ayri ayri uygulanmig ve kaynak sonrasinda
her parcaya numara verilmigﬁir. Bu numaralarln, hangi yon-
tem, kenar tasarimi ve ga%ametrelere karsilik geldigi kay-
dedilmigtir. Kaynak Oncesinde, kenarlar paslanmaz gelik
telli donel farga ile fircalanip, bir on temizleme iglemi
yapilmigtir. Kaynak sonrasinda ise; ylizeydeki dekapan, Or-
tii ve curuf kalintilari buharla temizlenmigtir. Bundan
sonra, ¢ekme numunelerinin hazirlanmasina gecilmigtir.
Kaynak parametrelerinin‘ayarlnda bir dizi On deney de ya-

=,

pi1ldiktarn sonra kaynak islemlerine gegilmistir.

3.4, Yontemlerin Kenar Tasarimlarina Gore Uygulan-

masl.:

3.4.1. Diz Alin Tasarimlari:

Diiz alin tasarimlarinin kaynatilmasi igin, daha
Snce 150x215 mm boyutlarinda kesilen parcgalar, ikiger iki-
ser uzun kenarlarindan kaynak edilecek gekilde, mekanik:

Olarak kenarlari temizlendi. Uygun bigimde kaynak masasina

yerlestirilen parg¢alarin kaynagina gecildi.
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Sekil 37 - Diiz alin tasarimi.
3.4.1.1, Oksi~Asetilen Aleviyle Diiz Alain

Tasarimlarinin Kaynagi:

Oncelikle, 4x150x215 boyutlarindaki par-
calardan ikisinin kaynak edilecek kenarlari mekanik olarak
temizlenip, aralarlnda.yakla§1k olarak 2 mm alan araliga
olacak sekilde, kaynak masasina yerlegtirildi. Parcga ka-
linlagar dikkate allnarak, 3 nolu bek hamlaca takildi.

(3 nolu bek: 2-4 mm kalinlaktaki parcalar icin)

Oksijen ve asetilen basinglari ayarlandiktan sonra, bek
ateslendi. Alev ayari rediikleyici (asetileni fazia) olarak
yapildi. Parcalaran kisa bir siire on tavlanmasindan sonra,
toz halindeki dekapan birlegim yerine serpildi. Yapilan
'bu ilk dn tavlamanin, toz halindeki dekapan parcaciklari-
nin birlegim yerine kolayca yapismasina yardimcl olacagl
dligliniildii. Dekapanin serpilmesinden sonra, ikinci dn taw-
’lamaya gecildi. Toz halindeki dekapanln,qslv1'hale gelme-
ye bagladigyr sicaklik, kaynak 81cak11gi‘kabul edilerek,
kaynak iglgmine gecgildi. Kaynak parametreleri gu sekilde
tesbit edildi:

Alev Turtd: Rediikleyici
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Bekx Numarasi: 3 ( 2-4 mm )

Tlave Metal : 5154 alasimy ( TIG ySnteminde kullani-
lan)

Tlave Metal Capi: 3 mm

On Tavlama : 200 °C

Tlave metal olarak, TIG (WIG) yonteminde kullanilan 5154

glagimi kullanildzi. flave metal, bir miktar i1sitma sonucu
toz halindeki dekapana daldirilarak kaynak isleminde kul-
lanilda. Dekapanin ergimeye baglamasindan sonra, Oncelikle
parg¢a kenarlarina punta atildi. Puntalama sonrasi, bir ucg-~
tan itibaren dikis cekimine bagiandl. Ilave metalin deka-
pan kapli kisminin ergimesinden sonra, yeniden toz halin-
deki dekapana daldirilmasiyle dikisg tamamlandai.

Dikigin cekilmesinden sonra, ylizeyin diizgiin ¢ikmadigi ve
oksit ¢Ozimiiniin yeterli olmadigi tesbit edildi. Ayrica
soguma esnasinda dikigte catlamalar gozlendi. Bunun nede-
ninin dekapan oldugu varsay%mlyie, dekapanin uygun olmadi-
g1 ve havadan nem ¢ektigi belirlendi. Daha gercek¢i sonug-
larin elde edilmesi ig¢in, dekapanain degistirilmesi geregi
ortaya giktl. Yeni dekapanla, yukaridaki kurallar titiz-
likle uygulanarak,~kaynak iglemleri yinelendi;Bu arada,
kaynak esnasinda ergiyen bdlgeye dekapan atllma31n1n da,
oksit dagitiminda daha etkili oldugu, daha gizel ylizey gé—
rintimii sagladigi ve daha uygun kogullarda dikisg 6zellik1e—
ri verdigi belirlendi. I1k dekapanla yapilan tasarimlarin
cekme dayaniml ve uzama deZerlerinin oldukg¢a diigiik deger-

lerde oldugu, daha sonra yapilan testlerle belirlendi.

89



Ayrica, kopan kesitin incelenmesiyle, her tir kaynak hata-
sinin oldugu belirlendi. Ozellikle prozitenin cok fazla
oldugu gozlendi.

Diiz alin tasarimlarainda, dikisler her iki yandam da c¢ekil-
mistir. Birinci taraftaki dikigin gekilmesinden sonra,
parca ters cevrilip, arka tarafi da fairga ile temizlendik-
ten sonra, ilk dikis ge%ilirken vapilan islemler éynen
tekrarlandi. Sonunda parca numaralanilarak, sogumaya bira-

kaldzx.

3.4,1.2., Elle Elektrodla Yapilan Ark Kay-

nagi ile Dliz Alain Tasarimlarinin Kaynagi:

Bu yontemle yapilacak diiz alin tasarimla-
rinin kaynagil i¢in de, kenar hazirligl ve temizleme iglem-
leri, oksi-asetilen aleviyle kaynak yontemindekine benzer
niteliktedir. Gerekli temizleme ve On hagzgirlama igslemleri
sonucunda, pargalar aralarinda 3 mm kadar alin araligi
olacak sekilde kaynak masasina yerlegtirildiler. Uygulanan

kaynak parametreleri su gekilde belirlendi:

Akaim Siddeti : 160 A
Gerilim 1 25 v
Ilave Metal : % 99.5 saf Al elektrod

Ilave Metal Capi : 3.25 mm
On Tavlama : 200 °C de oksizasetiien alevi ile
Kaynak Makinasi : Standart Motor-Jenaratdr tipi

Kutuplama i Dogru akim ters kutuplama (DCRP)
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Gerekli hazirliklarin tamamlanmasindan sonra kaynak igle-
mine gec¢ildi. Oncelikle pargélar her iki ugtan puntalanda.
Dzaha sonra, bir ug¢tan baglanarak parcalar kaynatildi. Par-
ca ters cevrilip, gerekli temizleme islemlerinden sonra,
ikinci dikig de,birinci dikis kosgullari ile cgekildi.

Parca daha sonra numaralanarak, sofumaya birakildi. Kaynak
islemlerinden sonra, yapalan deneylerde dikigin pek uygun
olmadigi, hemen her tiir hatanin mevcut oldugu belirlendi.
Bu hatalara bir dnlem olarak, elektrod ortiusinin nem gek-
mis oldugu diigincesiyle, elektrodlar'175 °u civarainda,
etilv tipi bir firinda 4 saat kadarféutulérak, deneyler
yinelendi. Ayrica, kaynak esnasinda ergiyik bolgeye, oksi-
asetilen aleviyle kaynakta kullanilan dekapandan bir mik-
tar serpilmesi daha uygun dikig 0zellikleri gOsterdi.
Gerekli ©n kosullarin saglanmasindan sonra, kullanilabilir

cekme dayanimil deZerlerine ulagildi,

3.4,1.3, quuyucu Gazgla TIG (WIG) Yon-

temi ile Alin Tasarimlarinin Kaynagi:

Bu yontemle kaynakta, oksitlerin par-
calanmasi koruyucu gazin iyonizasyonu Ve kﬁtuplama araci-
1151 ile kendiliginden oldugundan, temizleme igleminin
cok itinali yapilmasina gerek yoktur. Ama, yine de optimum
slxkogullarln temini i¢in, diger ydntemleflé kaynakta oldugu
gibi, bir temizleme islemi tatbik edilmigtir. On deneyler
sonucunda kaynak parametreleri gdyle belirlendi:

Akim Siddeti : 165 A

Gerilim s 24-%6 TV
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Koruyucu Gasg . 12 1/dak Argon

Ilave Metal : 5154 alagaima

Tlave Metal Gapi: % mm

On Tavlama : Yapilmada

Kaynak Makina31 : Redresdr tipi

Kutuplama : AC akim

Tungsten Elektrod Capi: 4mm
Gerekli ©n kosullarin temininden sonra, pargalar aralarin-
da, 2 mm alin araliga olécak sekilde, kaynak masasina yer-
lestirildi., ¥sas metal ile Tungsten elektrod arasinda ark
olusturulduktan sonra, pargalar kenarlarindan puntalandai.
Daha sonra, sira ile birinci ylizdeki sonra ikinci ytzdeki
dikigsler gekildi. En soﬁ olarak, numaralgnan paréalar SO~
gumaya birakildi. Bu yontemle kaynakta kullanilan glic kay-
nagi; Yiksek ¥olta] enjeksiyonu sistemine gore c¢aligmakta-
dir. Akim giddeti 0-600 A arasinda ayarlanilabilinmektedir.
Ark kesilmesi durumunda, yiksek voltaj linitesi devreye
girmekte ve arkin yeniden tutugturulmasini saglamaktadir.

11k deneylerde dikis yiizeyinde gdzlenen kalinti leke-
ler, koruyucu gaz debisinin arttirimi ile ortadan taﬁamen

kaldirilmigtair.

3.4.1.4. Koruyucu Gazla MIG Yontemi

ile Alin Tasaraimlarinin Kaynagi:

Bu yontemle kaynakta kenar thlrlama
ve temizleme iglemleri, aynen TIG (WIG) yonteminde olduZu
gibi yapilda. Iki pafga aralarinda 3 mm ailn arali&i ola-
cak sekilde, kaynak masasina yerlegtirildi. Her iki bagtan

yapilan puntalamadan sonra, dikigler ¢ekildi.
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Kaynak Oncesinde yapilan on deneyler sonucunda, kaynak pa-

rametreleri gdoyle tesbit edildi:

Akaim 3iddeti ;185 A

Gerilim : 30V

Ilave Metal : 5556 alasima

ilave Metal Capi : 1.2 mm

6n Tavlama ¢ Yapilmada

Kaynak Makinasi : 'Redrestr tipi

Kutuplama : Dogru Akim Ters Kutuplama

Tlave Metal Hizi : 7 m/dak

Gaz Debisi : 12 1/dak Argon -
Bu yontemle kaynakta kuiianllan guc kay;agl, 0-450 A a2kim
kapasiteli olup, ylksek frekans tinitesine sahip degildir,

Tlave metal ilerletme mekanizmasi, redresdrle akuple ola-

rak caligmaktadir.

3.,4.,2., Bindirme Tir Tasarimlar:

Belirlenen bindirme tiir tasarimlar igin de,
yine 4x150x215 mm ebadindaki pargalar kullanilda. Pérga—
larin kaynak edilecek kenarlari mekanik olarak, paslanmaz
celik telli donel firga ile temizlendi. Bindirmé payi,.
delinmis kusakli ve delikli bindirme tir tasarimlar da dik-

kate alinarak, 25 mm olarak belirlendi.
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Sekil 38 - Bindirme ilir Tasarim.
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On hazirliklarin tamamlanmasindan sonra, yontemler sira

ile uygulandi. wiim ydntemlerde agagida verilen genel kay-

nak sirasi takip edildi.

i NI
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sekil 39 - Bindirme tir tasarimlarda genel kaynak
sirasi.

3.4,2,1, Oksi-Asetilen Aleviyle Kaynak:

Bu yontemle bindirme tir tasaramlarin
kaynagl, daha dnce yapilmig olan diiz alin tasarimlarindan
pek farkli degildir. Yalniz buradaki fark; Kenar tasarimi-
nin geregi olarak, dikislerin arka arkaya gelmemesi ve
ilave metalle hamlac pozisyonunun dikis eksenine paralel,
diigey dlizleme gore belirli bir agida olmasidir.
Parametreler, alin tasarlmlarlnda belirlenen parametreler-
dir. Bu tir tasaraim icin de daha Once belirtilen degisim-
ler yapilmigtir. Ornegin, ilk deneylerden sonra dekapan
degistirilmig, ©n tavlama uygulanmig ve kaynak esnasinda

ergiyik bolgeye dekapan serpilmigtir.

%,4.2.2, Elle Elektrodla Ark KaynagZi:

Bindirme tiir tasarimlarin bu ydntemle
kaynaginda, alin kaynaginda belirlenen parametreler kulla-

nilmistir. Kenar tasariminin bir geregi olarak, elektrod
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ac1lsl biraz daha farklidir. Parcalarin masaya belirtilen
gekilde yerlegtirilmesinden sonra, ndir bir oksi-asetilen
aleviyle ©On tavlama yapilmasi, daha uygun sonuglar vermis-
tir. Ayrica, kaynak esnasinda birlesim yerine bir miktar
dekapan ilavesi de oksit dagitiminda faydali olmus ve daha
iyi ylizey gorinimi elde edilmigtir.

Kaynak igleminden sonra,, parcalar numaralanip sogumaya bi-

rakilmigtair,

3.4.2.3. Koruyucu Gaszla TIG (WIG)

Kaynagi: -

"Bindirme tir tasarimlarin bu yontemle
kaynaginda, yine alin tasaraiminda kullanilan parametreler
sabit tutulmustur. Gerekli On hazarliklarin tamamlanmasin-
dan sonra, belirlenen gékilde dikisler cekilmigtir. Kaynak
sonrasinda yine parcgalar numafalanmlg ve sogumaya birakil-

mistir.

3.4.2.4. Koruyucu Gazla MIG Kaynagi:

~ Bu yontemde de, daha Once yapilan diz
alin tasariminda belirlenen parametreler kullanilmigtar.
Bu tilir tasarimlarin kaynaginda ilave metgl hlél biraz daha
diiglik secilmigtir. ( yaklasik, 6 m/dakA)
Burada, diiz alin kaynaginda oldugu gibi bir kok aralaga
olmadigindan  ilave metal hizi daha dilgik seéilerek, metal

transferi biraz daha azaltllmi§t1r.
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3.,4.%. ¢ift Paraftan Xugakli Tir Tasarimlar:

Bu tir tasarimlar ig¢in, gerekli kusak eni,
delikli tiirde yapilacak kugakli tasarimlar da dikkate ali-
narak, 50 mm olarak belirlenmigtir. bu amac¢ i¢in, yapila-
cak tasarim sayisi da dikkate alinarak, 4x50x215 mm boyut—
larinda yeterli sayida parca kesilmigtir. Kusaklar, yine
Etial-52 alasimindan 'kes,ilmiglerdir° Kaynak islemi, +tim

yontemler ig¢in, agéglda belirtilen asamalarda gergeklenmig-~

|
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Sekil 40 -~ Kusakli tir tasarimlarin kaynaginda genel
kaynak sirasi.

3.4.3.1. Oksi-Asetilen Aleviyle Kaynak:

Bu amac ig¢in gerekli On haz1r11klar1h
tamamlanmasindan sonra, parcalar kaynak masasina yerlegti-
rilip, genel iglem sirasi uygulanarak kaynak tamamlanmig-
tir. Dz alin tasaraiminda belirienen pérametreler, bu tir
tasarimlar icin de aynen kullanilmigtam.

Yine, birinci kisim deneylerden sonra yapilan degigimler
i¢in, ikinci kisim deneylerdé bu tiir tasarimlarin da yeni-

den yaﬁilm331 geregi ortaya c¢ikmistir.
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3.4.%5.2. Elle Blektrodla Ark Kaynagi:

Bu yontemle bu tlir tasarimlarain kayna-
ginda, diz alin tasarimlarinda belirlenen parametreler sa-
bit tutularak ve genel kaynak sirasi uygulanarak kaynak
islemi tamamlanmigtir.Y¥ine, alin tir tasarimlarda belirle-
nen hatalarain en aza ind;rilmesi'igin, gerekli On kogulla-

rin ftemini icin, deneyler yinelenmistir.

3.4.%.3. Koruyucu Gagla TIG (WIG)

Ka&paglz

Bu.yontemle, bu tir tasarimlarin kay-
naginda, yine diz alin tasarimindaki kaynak parametreleri
ile calisailmigtair. On kogullarin temini ve gereken siranin

takibi ile kayndk iglemi tamamlanmigtir.

3.4.3.4. Koruyucu Gazla MIG Kaynagi:

Yine, daha once belirtilen parametre-
ler sabit tutulmak koguluyle,. genel kaynak sirasinin taki-
biyle kaynak islemi tamamlanmigtir. Ilave metal hizi, diiz

alin tasarimina gbre biraz daha dlgik se¢ilmigtir.

3.4.4. Kenarlaria Kaivrilmig Tirde Alin Tasa-

rimi:

Dayanim ve dikigte esas metal yilizdesinin faz-

la olmasi istendigi durumlarda, bu tir alin tasarimlara
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onerilmektedir. Bu tir tasarimlarin kaynagir icin, parca
kenarlari kaynatilacak kisimlardan olmak ilizere, yaklagik

esas metal kalinligi kadar kivrildi.
~NF

777 //@\ NN

!

Sekil 41 - Kenarlari kivralmis tirde alin kaynaZa
i¢in kenar tasarimi.

Kivirma esnasinda, kirilmalarin onlenmesi i¢in parcalar,
bir tavlama iglemine tabi tutuldu, Xenar hazirlama ve on
hazirliklardan sonra, parcalar kaynak masasina yerlegti-
rildi. Cnée, kivrilmis kisim ilave metal kullanilmadan
(MIG yontemi haricinde) kaynak edildi. Parga ters cevri-

lip, ikinci dikis ilave metal kullanilarak c¢gekildi,

3.4.4.1., Oksi-Asetilen Aleviyle Kaynak:

Parcalar, gerekli ©n hazirlama ve te-
mizleme iglemlerinden sonra, kaynak masasina yerlegtiril-
di. Kivrailmis kenarlar alin alina getirilerek, Once kivrik
kisimlar ilave metal kullanilmadan, hamlaca 5 no'lu bek
(7-12 mm) takilarak kaynatildi. Parga ters geﬁrilip, ikin-
ci dikis cekildi. Diger hususlar bu yontemle alin (diiz)

tasariminin kaynaginda oldugu gibi gdz Online alindi.

3.4.4.2, Elle Elektrodla Ark Kaynagy:
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Bu tiir tasarimin kaynaginda, kivrik
kenarlar kaynak edilirken, ergiyen elektrod nedeniyle, agi-
r1 yi1gilmayl onlemek igin akim siddeti daha yiksek tutul-
du. (yaklasik 180 A)

Diger parametreler, bu ydntemle diiz alin kaynaginda kxulla-
nilan parametreler olarak sabit tutuldu. Ikinci dikigin
cekilmesinde, yine alin tasarimindaki belirlenen paramet-

li

reler kullanildai.

%.4.4.%, Koruyucu Gazla TIG(WIG)

Kaynggi:

Gerekli 8n hazirliklarin tamamlanma-
sindan sonra, parcalar kaynak masasina, kivrik kenarlara
tistte olmak iizere yerlestirildi. Kivrilmig kisimlarin tam
ergitilmesi ig¢in, ilave metal kullanilmadir ve akim siddeti
daha yiksek tutuldu ( 180 A ) . Difer kaynak parahetreleri
bu yontemle diiz alin Fésarlmlarlnln kaynaginda kullanilan
parametreler olarak, éabit tutuldu. Ikinci dikis cekilir-
ken, kaynak parametreleri, diiz alin tasarimlarinda belir-
lenen parametreler olarak yine sabit tutuldu. Bu kisimda

ilave metal de kullanildz.

3.4.4.4. Koruyucu Gazla MIG Kaynagi:

Bu yontemle kivrilmig alin tasarimla=
Tinin kaynaglnda,_dﬁz alin tasaraiminda belirlenen benzer
pérametrelerle caligilda. Burada, kivrilmig kismin kayna-

g1 yapilirken, ilave metalin agiri yiZilmasinl Snlemek
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amaciyla, akim giddeti daha yiksek, ilave metal hizi daha
diisiik gecildi. Diger parametreler, bu ydntemle dliz alin
tasarimlarinda kullanilan parametreler olarak bvelirlendi.
Kaivrilmig kismin kaynaginda;

Akim Siddeti : 195 A

flave Metal Hizi : 6 m/dak
olarak degistirildi, Diggr kismin kaynaginda, parametreler

diiz alin tasaraimindakiler olarak kabul edildi.

3.4,5. Kivrilmig Sanddvig¢ Tasarim:

Alisilmag tlirdeki kenar tasarimlarinin digin-
da, Gzellikle kaynatilmis tasarimlarin gekme Ozelliklerini
artirmak igin,bu tir bir tasarim diglinilmigtir. Yontemlere

bagli olmadan, bu tir tasarimlarin genel hazirlanma sira-

lari agagidaki gekilde agiklanmigtair. “§;§Z~q
7 zzzzzf?jZ%]ij) i? ::.\ ———————
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Sekil 42 - Sandﬁvig tasarimin genel kenar hazirlama
sirasi.
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Sekil 4% - Kivrilmig Sanddvig Tasarimin Kaynak Igle-
- mine Hazir Durumu. -

Tesarim, yukarida verilen genel kenar hazirlama sirasina

gére hazirlandiktan sonra, agagida verilen genel kaynak

P

- sirasina gore kaynak islemleri tamamlandi.

Sekil 44 - Kaivrilmis Sandbvig Tasarimin Gehel Kaynak
sirasi.

%,4.5.1, Oksi-Asetilen Aleviyle Kaynak:

Bu tasarimin kaynaginda, gerekli on
~hazirlama ve kivirma islemleri sonucunda, daha 6hce diiz
alin turd tasarimda belirlenen kaynak parametreleri ile
caligsildi. Yukarida genel kaynék sirasl olarak verilen

sira takip edilerek kaynak. tamamlandi. Parca numaralanip

sogumaya birakildai,
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3.4.5.2. Elle Elektrodla Ark Kaynagi:

Bu tiir tasarimlarin kaynaginda, diiz a-
lin tasarimina gbére, akim giddeti daha yliksek tutuldu.
(Yaklagik 180 A)

Bu yéntemle diiz.alin tasarimlarinda kullanilan diger para-
metreler, sabit tutuldu. Belirlenen genel kaynak sirasi

takip edilerek, kaynak tamamlandai.

3.4.5.3. Koruyucu Gazla TIG (WIG)

.KaynagZgi:

Bu yﬁntemle bu tiir tasar1m¥ﬁ‘kaynag;n—
da, diiz alan tasarlmiaflnda kullanilan kaynaklparametrele-
ri ile ¢aligildi. Yalniz, akim giddeti daha yﬁksek (180 A)
tutuldu.

2.4.5.4. Koruyucu Gagla MIG KaynagZi:

=,

Akim giddeti 190 A, ilave metal hizi
6 m/dak ve digéﬁ parametreler bu ytntemle diz alin tasari-
minin kaynaginda kullanilanlar olmak lizere, kaynak iglemi .

belirlenen genel sirada yapildi.

3.4.6. Delikli ¥ir Bindirme Tasarimlar:

Yine, mekanik Szellikleri diigiik deZerlerde
olan yontemler ig¢in, Ozellikle gekme dayaniminin artirimi -
igin bu tdr bir tasarim diigliniilmigtir.

Delik gapi .Once, 6 mm olarak dﬁsﬁnﬁldﬁ. Kaynak sonrasi tam
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niifuziyet saglanamamasi ve yapigma durumunun sdz konusu
olmasi nedeniyle, delik ¢api 10 mm'ye c¢ikarildi. Alinan

Onlemler sohucu, bu ¢ap i¢in uygun kogullar temin edildi.
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, Sekil 45 - Delikli tir bindirme tasarimlar.

Bu tiir tasarimlarin kaynaZi, ¢nce deliklerin atlamali ola-
rak, sonra dikiglerin kaynagi olarakAtamamlandl. Bindirme

payi, 25 mm olarak alindi.

- 3.4.6:1, Oksi-Asetilen Aleviyle Kaynak:

Eu tiir tasaraimlarin kaynaginda, yine 3
no'ly bek hamlaca takilda. Ozellikle délinmemis parg¢anin
6n tavlanmasainin, nufuziyet ig¢in gerekli 0lduZu belirlendi.
Deliklere, on tavlama sonucu gereklil dekapanin konulma51n—
dan sonra, atlamali olarak delikler dolduruldu. Daha sonra
dikigler cekildi. Diger parametreler, bu yontemle ‘daha “n-

ceki tasarlmlarda kullanllan paranetreler olarak alxndl.

3.4.6.2. Elle Elektrodla Ark Kaynagi:

Yapilan on hazirlama ve temizleme ig-

103



lemlerinden sonra pargalar kaynak masasina yerlegstirildi.
Oksi-Asetilen alevi ile Yapilan Un tavlama sonucu, kaynak
ialemine gegildi. Alt pargada yeterli nifuziyeten temini
i¢in, kutuplamanin tam delik a;tlarlndan yapilmasinin fay-
dali oldugu belirlendi. Bu sekii&b,'bnce deliklexr doidurul—
du. Dghaxsonra dikiglgr ¢ekildi. 4

'3.4.6.3,‘Koruyucu.éazla TIG (WIG)

Kaynaga:

Kaynatilacak .parcalarin masaya y?ries—
tirilmesinden sonra, bu/yéntemle daha bnce yapllanffasar1m~,
larda kullanilan paremetrelerie kaynak yaplldl;.Aklm gidde-
$i daha yiiksek tutuldu (180 A) . Deliklerin doldurulmasa
esnasinda kutuplama, tam deiik altlarindan yapildi. Delik-
ler doldurulurken, arkln;delik‘kenérlarlnda oluéﬁmunu ené
gellemek ve niifuziyetin tam olmasini saglamak igin; elekt-

rod boyu daha uzun tutuldu.

3+4.6.4. Koruyucu Gazla MIG Kaynagi:

Tel hizi 6 m/dak , akim giddeti 190 A
olmak ﬁzéfé, digei parametreler bu yontemle daha once ya-
pilan tasarimlardakilerle ayni tutuldu. Oncelikle, delik-
~ ler atlamala oléfk dolduruldu.'Daha sonra dikigler cekildi.

3.4.7. Delinmig Kugakli Dikigli Tasarimlar:
D@yanlm koeﬁllarlnln agir bastiZi tasarimlar-
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da, bilhassa cgekme dayaniminil arttirmak amaciyla bu tiir
tasaraimlar diglinlilmiigtiir. Kugaklar, 4x50x215 mm boyutlarin-

da kesilip, uygun gekilde delindiler..
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Sekil 46 - Delinmig kusgakli, dikigli tasarim.

Delik gaplari 10 mm olarak allndl..Dqlik ¢aplarainin daha
bliytik tutulmasi, kenarlarda kaynak esnasinda yirtilmaya
neden olmaktadir. Delik ¢apinin 10-12 mm arasinda olmasi,

optimum kogullary saglamaktadir.
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Sekil 47 - Delinmig kugak boyutlari.

Pargalar, bir On hazirlik sonrasinda kaynak masasina yer-
: lestirildilér; Once delikler olmak iizere kaynak 1slemi‘ta—
mamlandl.'Delikier, atlamali olarak her iki ugtan olmak

iizere kaynak edildi.
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3.4.7.1, Oksi-Asetilen Aleviyle Kaynak:.

Gerekli om hazirlama ve temizlik iglem-
lerinden sonra, bu ydntemle kaynakta daha Once belirlenmig
parémetreler kullanilarak, kaynak iglemi tamamléndl,'ﬁn
tavlama, Ozellikle deliklerin doldurulmasi esnasinda gerek-

11 olmaktadir.

i

3+.4.7.2. Elle Elektrodla Ark Kaynagi:

Bu tﬁf tasarimlarin kaynaginda, akam
giddeti biraz daha yuksek tutuldu. (yaklaglk 180 4A)
Gerekli on kosullar tltizlikle uygulanarak ve daha evvel

belirlenmis parametreler altlnda kaynak iglemi tamamlandl.

3.4.7.3. Koruyucu Gagla TIG (WIG)

Kaynaglf. s

Bu‘tﬁr tasérlmlarln kaynaginda, daha
énce yapilan, bindirﬁe tﬁr'ta;arlmlarln kaynaginda kulla-
nilan parametrelerden yararlaniidi, Deliklerin doldurulma-
-81 esﬁaslnda; arkin delik kenérlarlnda olugumunu -engelle~
mek igin, tungsten éiektrod boyu biraz daha uzun tutuldu
:ve kutuplamanln tam delik altlndan yapllma81na gayret edil-
di. Kaynak parametreleri, bir Oiceki delikli bindirme tasa-

rimda kullanilanlar olarax,allndl.

3.4.7.4. Koruyucu Gazla MIG Kaynagi:

Gerekli om kogullar saglandiktan son-
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ra, bir Onceki delikli bindirme tasaraiminda belirlenen pa-

rametrelerle galigilarak kaynak iglemi tamamlanda,
3.4.8. Delikli Dikigsiz Bindirme Tasarimlar:

Bu tir tasarimlar, diren¢ kaynagZinin bir tiiri
sayllabilir..Yine §ngeki delinmig dikigli bindirmé tasarim-
larda oldugu gibi, delikler delindi. Tek fark, burada sade-
ce deliklerin doldurulma51qif;‘BQréda,Qikis‘glayl yoktur.
Deliklerin doldurulmasi, yine hér iki ugtan. olmak lizere,
atlamalil olarak yaplldin

Fazla kritik olmayan, sizdirmazlik istenmeyen tasaramlar

igin bu birlestinme‘tﬁrﬁ diginlilmiigtiir. Delik ¢apinin kii-

gﬁk_segilmesi, alt pargada ergime yetersizliklerine neden
olmaktadar, Kﬁgﬁk délik.gaplarlyla yapilan tasarimlarin
gekmé deneyi sonrasinda gbk gglk olarak,wkaynak olayandan
¢ok, yapléma olayina marug olduklari tesbit edildi.

Yapilan deneyler sonucunda, optimum delik ¢apinin 10-12 mm
arasinda 6ldugu beliriendi, Dglik ¢apinin daha biiyiik tu-
tulmasi ise, gekme déneyi esh§31ndawkenarlarda ylrtllmaya~

neden oiduéu belirlendi. 6rnegin, delik gapinin 15xmm‘ye

" ¢ikarilmasa, geknme pumuneéi kenarlndaki mesafeyi Z.S.mm'ye

i

[ e e
T e TP Y

indirmektedir.

25
| 710 |

R 77
ANAARANAARARRARNARNRY,

gekil 4@&— Delikli Dikigsiz Bindirme Tasarlm,

107



Delik c¢apinin daha biliylik tutulmasi ile, tasarim dikisli

tiir tasarima ddnilgmektedir. Bu da, tasarimin amacina teié

dﬁsmektedir.
n
} H
. —_— . ‘\<d>\ Ny
| i 2
. /

!

Sekil 43 - Cekme numunesi boyutlarlnln, delik ¢api
15 mm' ye ¢ikarilmasi halindeki durumi.s

Bu tir tasarimlar kaynak edilirken, daha Once yapil-
mig olan, delikli dikisli bindirme tur ‘tasarimlarin’ kay—
naginda belirlenen, yontemlere bagli parametrelerle g¢ali-

g1ldi. Yalniz bu tiir tasarimlarda, dikisg gekilmedi;

3.4.9;.Delinmis Kusakll Dikissiz Tasarlmlar:

Bu -tir tasaraimlar da, &ellnmig dikiggiz bin-
dirme tasarlmlarda oldugu gibi, fazla gekme dayanlml ve
sizdirmazlik istenmeyen .tasarimlar igin dugunhlmustur.

Her iki taraftan delinmig kugaklarlaimbirlésfirme yépllmak—
' tadir.Birlegtirme, sadece deliklerih doldurulmasi ile gei-

ceklenmektedir., Burada da dikig s6z konusu degildir.

]

V//A V777778 YA

77777777 /7 A7 7 ZASSSNNN NN NN NN NN
i} RN DAY AWK

AN

Sekil 5@ - Delinmig kugakli, dikigsiz tasarim.
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Bu tir tasarimin kaynaginda, daha dnce yapilan, delinmig
kugakla dikigli tasarlmlarln‘kaynaglnda belirlenen para-
metrelerden yararlanilmigtir. Delikler, atlamali olarak

her iki ug¢tan itibaren kaynak edildi.

B

%3.5. Mekanik Dene¥ler :

3.5.1, Numunelerin Hazirlanmasi: .

Daha_ Once bglirlenen kenar tQSarlmlarlna gore,
aligilmig yontemlerle kaynatilan ve numaralanlp éogutﬁlan
(havada) pargalar, son olarak %emiZliE.igleminé tabi tutul-
du., Temizleme, dekapan artiklari, cufﬁf;Ve diger artikla-
rin pargadan uzaklagtirilmasi igin yaﬁlldl. Bu iéleﬁ-igin,,
su buharindan yararlanilda. . | |

Baglangigta 4x150x215 mm boyutlarinda kesilen parga-
lar, kaynak sonrasinda boyut degigimineAﬁgradilar.;Kiynak
sonrasl; Alln (diiz) ve‘kusakli tﬁr tasap;mlgrdé boyutlar,
412151399 mmf&e ulagti. Bindir@e tasar;mlarda boyutlar,
4x21512?5 mm; kivrilmig Qe:séndbvig tasarimlarda 4x215x
280 mm civarinda kaldi. . | h
Bu pargalar, gereklixtemizieme‘islemleiindéﬁ sonra, dikig
‘eksénine dik olacak bigimde;ttestere ile kesildi. Her ke-
nar tasarimi i¢in, 5 er adet humqne h321rlanlp, orfalama
bir deger alinmasi dﬁéﬁnﬁldﬁgﬁndg%,rdikisfeksgniﬁe;dik ke-
narlérdanxzohser mm'lik klsiﬁlarln;keéilﬁésiﬂdéﬁ‘ébnra,~

kaynatilmig parqalai 35 exr iiﬁlik S er‘pargéya’ayriidi.
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250-300

f gekil 51: - Kaynatilmig parga boyutlari.

~ Ttim kenar tasarimlari igin, 4x35x(a75 300) mm boyutlar1n~

daki, 5 er adet numunreain standartlara gore hazlrlanma31

: iglemine gegildi. Standartlarda, demir dlgl metaller igln

" ¢ekme numunesi boyutlarl, kallnliga bagil olarak tesbit

- edildi.

200 _
50
3
7
7B o
J L ﬁ )
. ‘ ' ~.
j&a\T 4 ™~ k r

Sekil 52 - 4 mm parga kalinligl ig¢in gekme numunesi

‘boyutlari.

Her kenar tasarlml igin kesilen 5er adet numunenin dlgule-

re gore ha21rlanmaslna gegildi. Ozellikle dhz a11n turu

‘tasarlmlarln dikig fazlallklarl freze ile alinda. ﬁoylece

dikis kalinligi, esas metal kalinliZina 1ndirgenmis oldu.
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Diger tasaraimlardaki agira dikisg fazlaliklara da, freze ile
alindi. Numune uzunlugu, dikig ekseni referans alinarak,
esit uzunlukta kesildi. Standartlarda demir digi metaller
igin, diiz alin tasarimlaria diginda gekme numunesi boyutla-
rl verilmediZinden; DiZer kenar tasaraimlara igin de, dﬁz
alin tasariml iginAvérilen numune boyutlara esas alindi.
Yalnizca, kﬁsakli tir tagarlmlar i¢in numunenin dar kismi-
nin uzunlugu 80 mm olarak alindl,'Bu uzunluk.diger tasarim-
larda, standartlarda verildigi gibi;:SO mm olarak alinda.
Kugakli tiir tasarimlarda, sadece kugak genigligi 50 mm
olduéundah, bu yola bagvuruldu. Diiz alan tgré tasarlmlérln_
digaindaki tgsarlmlarln, gekme deﬁeyine @éﬁi tutulmasi. so~
_pucu,}elde edilen degerler ig¢in benzerlik kuralinin geger-
li‘olamlyacagl;”Ancak, teknolojik'agldan bir kargllastlrl-
min yapllabileceéi kabulﬁ:iie cekme dgneyleri yapllﬁ1§t1r.>
Bu suretle, ydntem ve tasarimlarin birbirine iistiinliikleri-
nin tesbiti'Yapllabilgcektir.

Standarflarda verilen blgillere gbre h521rlanan, her
tasérim“igin 5 numune daha sonra tek tek gekme testine

tabi tutuldu ve sonuglar kaydedildi.

3.5.2. Gekme Testi H

Yukarida da belirtildigi gibi,,standartiar
]@ikkaéé~allnéxak hazirlanan gekme numunelerinin; Kritik
Blgﬁlérinin, isléme ve:%ezgah hassasiyetinden ddgén sapma-
4lér1n1ﬁ”pésbit4édilecekfdegerleréﬁyénsxmam381 1gin; Mik;of
metréhve,knmpasla,bu kritik §iqﬁ1erin tamidegerleri,'her

numune igin ayri ayrl'kéydedilmistir._
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Ayrica, gekme deneyi sonucunda numunenin kopacagi kesit
Snceden belll olmadifindan, degisik olasiliklar dikkate
alinarak, deZisik dlgl degerléri.kgydedilmistir. Ng@une
dar kisminin genisligi, kaynak dikigi bdlgesinin kailnllél,
numune malzemesinin kalinligl ve tasaraimin toplam kalinli-
g1 hassas olarak kay@gdilmigtir.’Ayrlca, bu tasarimlarda

' (ézellikle diiz alin) uzanma degeriniﬁ tesbiti ic¢im, numune-
nin dar kismindan belirli bir uzualuk isaretleﬁdi. Cekme
deneyi sonucunda, bu boy&gki degigimin dlgimii ile uzama
degeri tesbitine gegildi. Bu igaretlemen boy, kugakli tiir

“tasarimlarda 80.mm,‘digerlérinde 50 mm olaiak igaretlendi.
Gn:haiiriiklarln tamamlanmasindan sonra, numuneler tek tek
gekme cihazina baglandi. Sténdartlarda belirtilen kogulla-
ra bagll kalinarak, (- DIN 50123 , TS 287,). ‘numunelere yik
uygulandl. Numunelerin koptugu kuvvet degerler1 ‘tesbit edi-
lip, bir tabloya kgxgggi;di. (Table )
Nﬁmunelerin kopma81ndan sonra,_isaretlenen boydaki artiglar
da kaydedildi. Ayrica, numuneénin koptugu bolge ve dikigten
kopan numunelerin dikig kesitlerinde olusmusAmakroAkéynak

hatalari da kaydedildi.

3.5,3. Egme Testi 3

Yontemlerin kargilagtirimi aglslgdan, 6zellik-
le esg deger»véfen gekmé fdéneyi“ nﬁmuneleri igin, egme'de-
neyinin yapxlmas1n1n uygun olacag1 dushnuldu, Bu deneyde
sadece diiz-alin tasarimlarinin dikkate allnma31 uygun go-

rﬂldu..Diéer‘tasarlmlar, kesit buydmcsi‘olma31 nedenlxle,
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belli bir karsilagtirma degeri elde edilemiyeceginden, bu
deney grubuna dahil edilmedi. Yine her bir tasarim ig¢in
5 er adet eZme numunesi hazirlandi. Bu amag i¢in, daha On-
ce 4x150x215 mm~poyut;arlnda kesilmig parcalardan yarar-
1an11d1.,Egme.numuneleri de standartiafda belirtirtiien

kogullara uygun olarak hazirlandi, (TS 205)
P e ‘ p |

0

N

-

1, =8+3a

1 =l'f+D

1,= (240 - 300) mm
d=30 mm (.Cihaza gore)
1,=30+12= 42 mn

1,= 42+30= 82 mm,

t U R

Sekil 53 - TS 205 e gﬁreAgéme numunesi boyutlari.

Egme deneyinde, tasarimin efilebildigi maksimum agi esas.
alindi. Egme iglemi, tasarimde kirilmalarin bagladigi ana

‘kadar piirdiirildi.

Sekil 54 - Bgme déneyinde esas alinan eime aglsl,
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4.0. SONUGTIAR : -

Yapilan gekme deneyi sonuglarina gdre, sunlar sdyle-
nebilir: Koruyucu‘gazla kaynak yontemleriyle yapilan tim
i tasarlmlar, istisnasiz ¥ ISl Etklsl Altlndakl Bolge" den
. koptu. Dikis ke81t1n1n esas metal ke81tine esit eldugu,
% diiz alln tasarimlari dahi, aynl tiir kopma gosterdi.
1 Bu yontemlerle kaynatllm1§ numunelerln.kgpma dayanlmlar;,
esas metalin orijinal kopma dayanim 61n1r1ari icinde ol-
duén.belirlendi. Etial-52 alagiminin kopma dayanimi, 18-
22“kg/mm2 arasinda defigmektedir. Koruyucﬁ’gazla.kaynak
yéntemleriyle yapilan tasérlmlarln kopma dayaﬁlmlarl da
. bu simirlar iginde segretmektedir.
Bu sonuca gbre; Koruyucu gazla yapilan kaynak yontemleri
'ile mikemmel ¢ekme 6zellikleri elde edilmektedir. ﬁstelik,
bu degerlerin, birlegtirme tesarimindan da bagimsiz oldu-
g gu sOylenebilir. Gilinkii, . bu yﬁnfemlerle yapilan tim tasa-
rimlarda, hemen hemen ayni gekme Ozellikleri elde edilmig-
tir. Bu deneylerle tesbit édilmigtir. Bu durumda, yapila-
cak tésarlma uygun, herhangg'bir birlegtirme tasarlhi se-
Qileblllr. Bunun sonucu olarak Esas ve ilave metal tasar-
rufu,. 1sgilik kenar ha21rlama kolayllgl. maliyet ve zaman
f¢isindan, 4diiz alin tasarimlari koruyucu gazla kaygak yon-
yfémlerinde avantaj saglar. o .
Tasarimin geregi olarak, blndlrme tir birlegtirme ge-
reklyorsa, Koruyucu ‘gazla yapilan' kaynak igin, delik11

Aikigli tur blndirme tasarimlari one:ilmez. Bu tiir tasafim;

lar, fazladaﬁ yik getirmekte; gzaman,isgilik, maliyef ve

114 .




kolaylik gibi faktbrleri kot yonde etkilemektedir.Bunla-
vin yerine, .sadece. bindirme tlrid tasarimlarin kullanima
ile, ayni gekme Uzellikleri teﬁin edilebilir. Hatta, bu
tasarimlarin tagiyabildigi gekmé gerilmesini, diiz alin
tiri tasarimlar da taslyabilmektedir.

Yine koruyucu gazla yapllan kaynak yontemleri ig¢inm,
‘Xenar tasarlml olarak, kusakll tir tasarimlarin kullanima
da pek fazla avantaj saglamamaktaglr.,paha nce de belir-
itildigi gibi, diiz alan tasar;mlarlnln ¢ekme Ozellikleri,
agagl yukari bu tasarimlara e$degerdir; Ailn arailglnln '
ygun ayarlanmasi ile, tek taraftan Qekilen diklsle dahi,
yni ¢ekme ozellikleri temln edilebilmaktedir Kugakla tiir
asarimlarin; Zamap, maliyet, iggilik, malzeme ve enerji
ibi faktérlefi daha kotil yonde etkile&ecekleri aglktlf.
Bu hususlar dikkate allnlrsa};Deligmis kusakll; diki§11
Ur tasarimlarin daha fazla dezavantaja sahip olduklara °
6ylenebilir., ‘,. ; |

‘Koruyuecu gazla kaynak ybntemlefiyle yapilan; Kivril-

1§ alin tasarimlari, tasarlﬁln.dogurdﬁgﬁ ZOrunlulukégere-
L, tek taraftam gekilecek dikigli tasarimlar 1&1&'6neri-
_@billnir. Bu tiir tasarlmlarda klvrllmls lelmlar, ilave
6 tal kullanllmadn da kaynak edilebilinir. Ayrica, ilave
ta uygunsuzlugu durumunda da bu tiir tasarimlar onerile-
; l@f.,Ancak, uygun ilave‘metal, uygun parametréler.ve
gun alin arallgxnln temini iléﬂ~dﬁz allnltasarlmiapl da
tir tasarlm yerine kullanilabilir, | |

Koruyucu gazla kaynak yontemleri ile yapllan, delikll
i551z b;nd;rme vq.dellnmis kusakll dikigsisz tasarlmlar
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da, ilave metal ve enerji tasarrufunun on planda oldugu
durumlarda kullanilabilir. Amcak, bu tiir tasarlmlardan o
¢ok iyi gekme ve sizdirmaglik Gzellikleri istenmemelidlr.
Delik ¢apinin milmkiin olan oranda bﬁyﬁk tutulma31, cekme
pzellikleri anSlndan dvantajasaglamaktadlf. Ayrica, délik
sayisinin mimkiifi- olan Oranda fazla tutu1m331 da benzer a=
vantajlara saélayabilir. Bunlarln yanlnda, iggllik zaman,
esas metal tikketimi ve kénar ha21rlama zorluéu gibi faktor-
ler, bu tir tasarimlar taraflndan,ketu yonde etkilenirler.

Delinmig tasarimlarda delik gapinin kﬁgﬁk'tutulmési
durumlarinda, alt pargalarda ergime jeférsiélikleriﬁin ol-
dugu ve kaynaktan ziyade, yaﬁisma durumunun oldugu, denej—
ler sonucunda tesbit edilmigtir. Delik gapinin agira bﬁyﬁk
tutulmasi durumunda ise, g¢ekme dene&i esnasinda numunele-
rin kenarlarindan yirtilmalarin oldugu tesbit edilmigtir.
Bu tir tasarimlarin sz konusu oldugu‘&urumlarda, parga ka-
'llnllginln daha bﬁyﬁk tutulmaéi; behzer<sorunlar1 dahg da
arttirmaktadir. Bu nedenle, bu tiir tasarimlarin i#ee~ka11nf.
li1kli pargalarda éaha évantajl; olacagy stylenebilir.
4 mﬁ parga kallnilél igin, deﬁeylgr sonucu delik ¢apinin
10-12 mm arasinda olmasi en ujgun'kogullarl saglamaktadir.
Bu tir tasarimlarin kaynaglnda; kutuplamanin delik altin-
dan yapilmasi, alt parcanin ergimesi yoniinden avantaj sag-
ladiga belirlenmigtir. *

Gekme dayaniml degerlefi a¢isindan, koruyucu gazla
kaynak yéhtemlerinin bir mukayesesi isfeniréé;'Kcnar‘tgsa-
rimina bagl;'olmak8121n,.aralarlhda pekéfarkfolﬁédigl‘sﬁ&—,'

lenebilir. Cekme numunelerinin 1s1i etkisi aitln&aki‘bﬁlgeé.
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den koptugu dikkate alinirsa, yObntemlerin cekme dayanimla-
rinin ayni limitler iginde oldugu sOylenebilir.

Kopma, esas‘metalden olduZundan, koruyucu ggzla kay-
nak yﬁntemlefin;g uééﬁa degerlerinin de yaklagik olarak,
ayni limitler,ara81nda segrettiéi s0ylenebilir. WIG yonte-
~mi ile gekilen dikigler, sizdirmazlik ve yilzey géfﬁnﬁmﬁ a-
‘ leindan MIG yontemine gﬁre daha iyidir. Fékat,VWIG (ﬂIG)
yonteml MIG yontemlne gore daha yavag olduéundan, Zaman ve
igeilik tasarrufu ama01yla, gorunmeyen yerlerdekl dikigle-v
rin NIG yontemiyle, goriinen ve estetik baklmdan bnsm arze-~
den yerlerdeki diklalerin WInyontemiyle cekilmesinin fay—
dali olacaga soylenebilir.mxalln‘Eapga%@rln, kenar h321r11—
£1 yapilmadan WIG yéntemiyie kaynagi, pek uygun éonuglar
“vermez. ( Maksiﬁﬁm kalinlik: 20 mm )

MIG‘yéntémiAiQin kalinlik 1imifinin 6imad1g1 stylenebilir.
Ayrica, MIG yontemi her égman en az yari otomatik oldugun-
dan, birim’ zamanda gekilen dikis uzunlugu, WIG yontemine
gore daha fazladlr. ™ | ~

Koruyucu gazla kaynak yontemlerinin egme deneyine go-
re de b;rbirlgrinden_pek fark11 yonleri yoktur. Her iki
yéntem‘iqin;.uygug_ilave metal segimi'yapllmgk sﬁretiyle,
egme agilari 1609 déh daha:yﬁkéek degerléré ulagmaktadar.
Sonug olarak: Qekmeye ve egilmeye maruz tgsa?;mla:da;
gerekli on kogullar saglanmak ﬁgére, koruyucu gazla kaynak
yontemlerinden herhangi biri segilebllir.

Koruyucu gazla kaynak yontemleri 1le yapllan duz alln
tasaramlarl ile, diéer tasarlmlar ara81nda uzama farkllllk-

larinin oldugu belirlendi. Yapllan deneylerden elde -edilen
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sonuglara'gére: Dilz alin tgsarlmlarlnda uzama degZerlerinin
diger tasarimlara gdre daha yiiksek oldugu gﬁzlendi.'
Bunun nedeninin, isi etkisi ve ilave metal bilegiminden
dolayi sertlik defigimlerinden olabilecegi varsayimi ile,
dzellikle diiz alin tasarimlari igin sertlik degerleri, kri-
tik bblgeler igin tesbit edildi. Kritik b61gelerfolarak;
ergiyip katilagan dikig bolgesi, 431dan etkilenen bolge ve
1sidan etkilenmeyén bdlgeler alinda.
Bu sertlik deZerlerinin birbirinden farkli oldugu gézlendi.
Seirtlik deferlerinin farkliliklari , gu nedenlerden dolayi
olabilir: ‘ |

l..191 etkisi altindaki bolgede olugabilecek, 1sinin

| yaratabilecegi degisimler, .

2. Ergiyip katllaéan bolgedeki bilegimin, esas metal

bilegimindén sapma gﬁstermesi{

Sertlik degerlerinin farklilifina ¢ozlim getirebilmek igin,
¥ullanilan ilave metallerin bilegimlerinin bilinmesi gere-
g1 ortaya Qlkmaktadlr. Ayrica, ilave metal iginde, sicak-
11ga bagli olarak sertlik yaratabilecek etkin elementler
de. bilinmelidir. |

WIG yontemiyle kaynakta ilave metal olarak, 5154 ala-
saimi kullanllmlstlc‘Bu alagimin bilegiminde, sertlik yara-
tabilecek en etkin eieman, Silisyum olarak g§ée.garpar.
Ilave metaldeki Si oranl esas metalden dﬁsﬁk veyamesitse,
181 etkisiyle tﬁm‘élaglmlarda, ergiyip katilagan bélgede
en fazla yumusama gozlenecektir. Ayrlca, kaynak esna31nda
- yanma kaylplarl da dikkate allnlrsa, ergiyip katllasan .

: bolgede, ‘gok az da olsa bir Si-azalmasi kacinilmazdir.
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Bu sonuca gbre, Si oraninin en digik oldugu bolge, dikisg
bolgesl olacak ve en fazla yumugama da bu bilgede olugacak-
_ tar. Halbukl, koruyucu gagla kaynak yontemleriyle kaynatll—
mig tim numuneler, 1s1 etkisi altlndaki bolgeden kopma gis-
termigti. O haide,.Si orani 181 etkisi altindaki bdlgede -
dikisg b@lgésinden(daha az o;malldlr. Dikigteki Si fazlali-,
glﬁln da ilave metalden géldigi sbylenebilir. WIG yontemi
ile kaynakta ilave metal olarak, 5154 alagimi Kullanilmig-
t1. Bu alagimda Si+Fe yiizdesi, 0.45 olarak verilmektedir.
Btial-52. alaslmlnda ise,. Si yuzdesi .0.20 dir. Buna gore,
ilave metaldekl Si oranl, her durpmda esas; metalden daha
yuksektir. Dolaylslyle, dlk;gtgkl Si_yuzde§1 de esas meta-
linkinden daha yﬁksek olacaktlf, Kaynak esnasinda, bu Si
un blr kism yanarak kaybolsa bile, yine de dikigteki Si
ylizdesi esas metalden daha yilksek olacaktair. Zaten{Si icin
yanﬁalkayblnln‘da éokvdﬁgﬁk éegerlerde kalacagi agiktar.
.ISL:eikisi altlndaki bolgede Si. yiizdesi ise, esas metale
egdeger olacaktir. Qunku bu bélgede yanma kaybindan 80%
etmek dogru olmaz._Bu bolgedekl 31cak11k Al un ergime si-
cakllglndan daha asagldadlr..Bu olgede bir Si azalmasi 014
madigina gore, numunelerin bu bolgedeﬂ kopmalarinin tek
nedeni,1s1 olarak crtayé glkar;

Buna‘gﬁre; en faz%g~yumusama 1s1 etkisi altlhdaki bolgede
| 61ﬁ5acak've numunéler~bﬁ7b61éédén kopacaktir. Dikigin
sertllgi ise, llave metalin igerdigi Si ytizdesine bagli
'olarak, en az esas metal sertligine egdeger olacaktair. .
bDelaylslyla, gekmeAdayan;m; 181 gtkisi.altlndaki bolgede

'én,az,olacaﬁflr; Dikiéin ¢cekme dayanimi ise, yakléglk ola-
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rak, esas metale egdefer olacaktir. Benzer geyler, MIG
yontemiyle kaynak igih de sdylénebilir.~Bu yontemde, ileve
metal olarak, 5556 alaSiml_gullaqlimlgtl. Bu alagimda da,
Si+Pe yizdesi, 0.40 olarak verilmigtir.
.Sonug.olarak, numunelerin 181 etkisi altindaki bdlgeden
kopacaklari agiktar. ‘
Buna gore, alln_(dﬁzz tasarimlarindaki uzama deZerle-
rinin ylksekligi de gdyle aglkianabilir;
Kaynak olayl, “bir erglme katllasma olayldlr.'Kat11a§manln
olugumu ise, ergiyik bolgeden isinin transferi ile olugmak-
tad1T. Kaynak olayl aglslndan, ergiyik bolgeden 181n1n
transfer h121 biiyiik onem taglr. Isi kaynak bolgesxnden ne
derecede Qabuk transfer olursa, yaratacagl etkl de o dere~
,cede az olacaktir. Tiim alumlnyum alagimlarinda, 1s1 etki-
sinin bir yumusamaya neden oldugu, daha oncg belirtilmig-
ti;‘@zéllikle,.lsil_islemlere Yatkln'alaglﬁlarda i1sinin
etkiéi daha fazladir. Buna gore, diiz alin tasarimlarinda
uzama degerlerinin yﬁkéekligi, bu tiir tasarimlarda 151 et-
| kisi altlndéki bolgede sertlik degerinin, digerlerine gire
daha diisiik olmasi gerékfigi anlgmlna.geiir. Yapilan sert-
'lik'deneyieriyle‘de bu kanltlaﬁmlgtlr. Diiz alin tasarim-,
laranda, 181 etkisi altlndaki bolgede sertlik deZerinin
duguk olma51 ise; Bu tiir tasarlmlarda 1sinin kaynak bolge-
sinﬁen transfer hlZlnln duguk oldugu sonucunu dogurur.
Is;.t?ansferi ise, buyukAoranda kenar tasaraimin baglidar.
Rédyaéyonia 1si'fiaﬁéfeiinin,her4taéar1m igin.esit oldugu-
iéréayl;arak,.kbndﬁksiyonlavlsl transferi'incelenirsg;

Kaynak aglsindan,. 18inin gecebilecegi kesitler Onem arze-
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der, Tasarimlara gore, birim zamandaki 1s1 transferinin
farkliliginin nedeni de, bu kesit farkliliklarindan olabi-
lir, Kondiiksiyon 1is1 transferi denklemi ele alinirsa:
g=.a.FAL (eal.)
Burada, a degeri malzemeye bagli bir sabit kabul edilirse,
sicaklik farki da sabit olarak diigiintiliirse; Transfer edilen
181 miktarinln (g ), 181 gegig kesitleriyle dogru oranti-
- 11 olarak arttigar gﬁrﬁlﬁr. Yani, kesit bﬁyﬁdﬁkge is1 daha
cabuk tranéfer*olacaktlr.:Doiaylsl ile, 6zellikler de o
dékece az etkilenecektir, Tasarlmlar inéélenirse, bu kesit-
lerin en diigik oldugu~ta§afim, diiz aiin tirti tasarim kabul
edilebilir.  Bu nédénler bu tﬁrAtas;rlmlaida 181, daha uzun

- siire kalir ve sertlik deferini daha fazla etkiler,

—¢ » T )

Sekil 55 - Alin tasarimi ile bindirme tir tasarimin
181 transferi agisindan. kargilagtirimi.

_ Diiz alin turl tasarimlarda, parga kal;nllél ihmal edilir-
se, 1iki yﬁnlﬁ.bir 1s1 kaglgl .sbz koquéudﬁrt Diéef’tasarlm-
larda parga kalinliZi iki katina (veya dahé‘fééla) ﬁ}as-

. makta, bu nedenle il yonldl bir 181 kagigi olmaktgdlf.
Ozellikle, kugakl:y tur tasariﬁlarda pargavkallnllglidaha
da artmaktadair.
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Oksi-Asetilen aleviyle kayhakta ve elle elektrodla
ark kaynaginda, deneyler sonucu elde edilen sonugldar da
gtyle Gzetlehebilir:
11k yapilan birlegtirmelerin timi d;kisten kopma gosterdi.
Bu tasarimlarin uzama degerleri ve kopma dayanimlari, ol-
dukga dtigiik degerlerde segretti. Kopan dikig kesitlerinde
yapilan incelemelerr sonucunda, hemen her tiir kaynak hata-
sinin varliga be}irlendi: ézsllikle prozite ylizdesinin
iléri boyutlarda oldugu gbzlendi. Bu tir tasarimlarin or-
talama kopmé dayanimlari, koruyucu gazla kaynak ydntemle=
rine gdre, 4-5 kat 'daha diigiik oranlarda tesbit edildi.

Bu dayanim dﬁ§ﬁklﬁgﬁnﬁn ﬁedcni , biiyiik oranda proziteye
Baglldlr denilebilir. Yapilan incelemélerde, proziteye
gore diger kaymak hatélarlnln ihmal edilebilecek diizeyde
oldugu belirlendi. Dayanlm diigmesinin en Onemli nedeninin
prozite oldugZunu soylemek pek yanlig bir yargl olmayacak-
tair. Uygulanan deney kosullarlnda, oksi-asetilen alevi ve
MMA yontemlyle kaynakta dayanlm diigmesinin maddesel aglk-
lamasy soyle yapilabilir:

l Duz ‘alin pozisyonunda EMA yontemiyle kaynak igin;

'ik =:5.85 kg/mm2 ( MMA duz alin)
Oy = 19.9 o ( WIG ve MIG )

Dayanim diigmesinin sadeéé proziteye bagli oldugu ?aiéayl—
m ile, igletme ve déney kosﬁllarlna bagli olarak, bir
prozite ylizdesi hesaplanabllir. Boylece, kaynak paramet-
" relerinin kaynaga etkisi de koaullara bagll olarak belir-

lenebilir. Bu hesaplamalar genel olarak dugﬁnﬁlmemelidir.
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A

Sekil 56 ~ Hatali dikig kesitinin gematik gOsterimi.

_ 2
A 7.A1 + A, (mm“)
A - Toplam dikig kesiti,
:A1 - Prpzitesiz dikig kesiti,
Azx—uErozitelerin olugturdugu kesit.
o ’
Kesit Orani =-
Cke
C - Milkemmel bir kaynak birlestirmesi olsa idi, .

ke
elde edilgbilecek kopma dayanimi degZeri.
Bu deBer, 16-18 kg/mgq2 arasinda kabul edilirse,

Kesit Oram =_§gf= 0.375 , G, = 6 kg/mm® (MMA)
Ay = 0.3T5 . A, = 0.375 . 79 = 29.625 mn

| o o for 2

Prozite Ylizdesi = (1 - 0.375) . 100 = % 62.5

Bu sonuca gbére, MMA ydntemiyle yapilan alln (dﬁz) tasailm-
larinda, dikig kesitinin % 6255 unu prozite olusturmakta-
dir denilebllir Diger kaynak hatalarl da dikkate allnlrsw

prozite yﬁzdesinin‘en_az % 50 civaranda oldugu soylenebilir.
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2. Dilz alin pozisyonunda, oksi-asetilen aleviyle kay-
nak yontemi igin:
Bu yontemle yaﬁilan tasarimlarda dafprozite ylizde-~
si,-yakléglk olarak MMA yténtemindeki kadardair. ‘
Prozitenin bu derece yﬁkéék.olm351n1n nedeni, hidro-
jen olarak %ébul gdilebilir. ﬁi@rojenin ise, dikige gu
yollarla girmesi miimkiadidr: o ' i
- Oksi-asetilenﬁaleviyle kaynékta kullénllgn dekapan,
nem gekmig olabilir. T o
- MMA yﬁntemiyle kayﬁékta, elektrod brtii malzemesi
\néﬁ gekmig olabilir. - '
- Esas ve ilave metél iizerinde hidrokarbon artiklara
‘ loiabilir. |
Bu hususlar dikkate alinarak, oksi-asetilen aleviyle kay-
pak ve MMA yontemiyle kaynakfiélemleri yinelendi.kv
Yapllan ikinci kisim deneylerde de, kaynatllacak parcgalar
igin boyutlar degistirllmedi ‘Fakat, yukarida belirtilen
kaynak hatalarini ea aza indirmek iQin, bazi onlemler alin-
di. Bu onlemler ve degisiklikler, .gbylece ozetlenebillr
-Qksi-asetilen aleviyle kaynakta kullanllan dekapan
degigtlrildi .
-MMA yontemiyle kaynakta kullanllan elektrodlar, 175 C
de etilv tipi bir firinda 4 saat kadar flrlnlandl,
. - Esas ve 11aye metal temizligine agiri Ozen goste--
| rildi. | |
Bu kogullar altlndaAQQQeyler,yeniden yapildir. Yine her bir
kenar tasarimi iqin,uS,e:Aadét gekmé,nﬁgunesi haglrlan;p

teste tabi ‘tutuldu.
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AYapllanmikinci deneylgrde; kai—asetilen aleviyle yapilan
kaynakta, dilz alan tasar1¢far1 i¢in azm m}ktarda artig ol-
masina kargin, MMA yontemiyle kaynakta bu degerlerde % 50
ye varan artiglar kaydedildi. |
Bu somug¢lara godre guanlar séylenebilir:
1-2 mm den kalin pargalafln‘oksi—asetilen aleviyle kaynaga,
eg dayanim béklenﬁesi halinde uyguﬁ sonuglar vermemektedir,
Es dayanim saglanmasi igin,én.ha21rlama ve.biti%ﬁe iglem-
lerine kﬁdar biiyiik Szen gQSterilmesi gerékmekté;'maliyete
yansiyan bu faktér nedgniyle, aiger yontemlerin agik is-
tinlikleri saptanabi}mcgtedir. Bu‘yéatemlé,gd;likli dikig-
'sig tiir tagarimlarin haricihdéki tésarlmlaf, belirtilen
6n1emier1n allnm381y1q,istenen kogullarlmsaglayabilir.
Bindirme, kugakli, kavrilmig tirdeki tésarlmlarla, koru-
yubu gazla kaynak yﬁntemleiinde‘elde edilen ‘dayanim kogul-
larina erigmek miimiiiindir. Bu yﬁn%gmle,,zorunlu durumlar
haricinde, alin (dﬁz).poz;éyoﬁunda kaynak‘fereih edilme-
“melidir.i§u yargl, L Eg Cekme Dayanimi Kbsulu ! i¢gin dik-
kate allﬁy%lldlr. ‘ | , ) ' .
Ikinéi kisimda MMA_yodntemiyle kaymakta, gu sonuglar
elde edildi: ' | ‘
Gerekli tnlemlerin allnmg81yle; dﬁz alin tiri tasarimlar-
da dahi, kullahilabilir ¢ekme deZerleri elde edildi. - -
‘Ama; yiné de miikkemmel bir birlegtirmenin elde edildigini
svylemek doZru oléaz,’Kopmg olayyr yine dikistea olmug ve
prozite‘tah anlamiyla Snlenememigtir. Snnun Bnlanmegivise,
e%gkﬁfbdﬁﬁugdk uygﬁn segilﬁesi ile mﬁﬁkﬁn éiﬁbilir.ﬁ?u,dg

aléglmla elektrod kullanimini gerekli kilmaktadir.
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ikinci kisim deBerlere gdre, yine bir prozite ylizdesi her
gaplanmak iétenirse:

Kesit Orana =h%g—= 0.625
2

16
Ky = 0.625 . A, = 0.625 . 80 = 50 mn’

W a e 2
Ay = kg v Ay = 80 - 50 = 30 ma

i

Prozite Yizdesi = ( 1 - 0.625 ) . 100 = % 37.5

Prozite ylizdesi, ilk deneylere gore bir azalma gostermesi-
ne kargin, yine de yiiksek oranlarda segretmektedir.
11k deneylere gire proziie ylizdesindeki azalma hesaplanir-

8Sa:

% Azalma = 62,5 - 37-3 ., 100 = % 40
62.5. ‘ .
11k deneylere gore. Ikinci deneylerde prozite % 40 azalma
gostermigtir. Daha Ynce de belirtlldigl gibl, Bu yizdenin
daha da azaltlgl ig¢in, elekt:od bilegim; ve orti malzeme-
sinin ¢ok uygun olmasl'gereklidif.'Isletmede degigik tiir-
de eiektrthbuiunmadlélndan, diger dias;llklarln denenme
olanagil olmamigiir. |
MMA yontemiyle kaynak sonraslnda, en uygun gekme dayan1m1
‘degerlerl, diiz alin tird ve bindirme turd tasarlmlarda cl-
de edilmisgtir.Tasarimdaki dlk;g sayisinin arttiriminin,
gekme déyanlml.yﬁnﬁnden bif avantaj saglamadlgl tesbit
edilmistir. Bu yéntemle kaynakta, delikli turdeki tasarlm—
larda gekme ozellikleri agisindan bir avantaj kaydedile-
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memigtir. Diz alin tiirii tasarimlarin egZme testi sonucunda
gunlar elde edilmigtir:
Oksi-asetilen aleviyle kaynak yontemiyle yapilmig diiz alin
tasariminin egme deneyinde, 150o liklegme a¢gisinda bir ka-
rilma olayina rastlanllmamlgtlr. MMA yontemiyle kaynatil-
mig, diz alin tﬁrﬁ tasarimda ise: 50° civaranda kirilma
gozlenmigtir. .

Bu sonugléra gore: éayat bir tasarim egilmeye maruzsa,
MMA yontemi diginda herhangi birvyﬁntemle kaynak Onerile-~
bilinir. Yalﬁlz, bu Snerinin belirtilen kaynak parametre-
leri altlﬁda.yapllan tésarlmlar i¢gin gegerli olagaél g5z¥
den g¢ikarilmamalidar. Taéaflm, hem egilmeye, hem de gekme~
ye maruzsa; Koruyucu gazla kaynak yéntemlerinéen biri One-
rilebilinir. Yizey gﬁrﬁnﬁmﬁ've sizdirmazlik istenen yer-
lerde WIG yontemi uygun diiger. |

Son zamanlarda, bazi firmalarca gellstirilen' Elekt-
rodlar, ilave metaller ve dekapanlarla daha iyl ylizey .
gSrﬁnﬁmleri ve geime 6zéllikleri, oksi—asetilpn gleviyle
kaynak veAMMAtantqmiyie kaynakta da eldelenebilmgktedir.

,Oksi7.as¢£ilen aleviyle ve MMA yﬁﬁtemiyle yépllmls
dﬁz alin tasarlmlarlnlﬁisertlik testleri, kritik bdlgeler

i¢in yapilarsa, agagldaki egriye benzer bir efri eldelene-

bilir. | rB
60

' Seﬁil 57 ~ Oksi=- asetilen alevi ve MMA yontemlyle kay—
nakia sertlik degigimleri.
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Yapilan Brinell sertlik testlerinde, en dilglik sertlik de-
geri, erglyip katilagan dikig bolgesinde tesbit edildi,
En yiiksek sertlik degeri ise, 1sidan etkilenmeyen bélgede
kaydedildi. |
Oksi asetilen aleviyle kaynatllm;s, diiz alln_tasarlmlérl-
nin sertlik deZerleri, MMA ﬁﬁntemindekilerden daha yiksek
degerlerde segretmektedif; - '

. Dikiglerde daha yiiksek gekme degerleri ve sertlik de-
'Ageriéfi elde etmek igin, 1lave;metal, elektrod ve dekapa-
nin Q;k uygun segilmesi esastir..

<
3
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MMA yontemiyle kaynakta kullanilan, standart Motor-
Jenerator tipi kaynak makinalari’.

TIG.Yontemiyle kaynakta kullanilan giig ‘kaynagi, TIG
torch'u ve ilave metal. -
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MIG yontemiyle kaynakta kullanilan gliic kaynagi, MIG

"4orch'u ve koruyucu gaz.

&

Cekme numunelérinin frezede; hel;éei freze gaki31

ile hazirlanmasls
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¢ekme numunesi igin kesilmig, TIG yontemiyle ¢cekilmig

bir dikis,

imlar igin hagzirlanmig ¢ekme. numuneleri.

Cegitli tasar
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Cekme numunelerinin gekme cihazina baglanmasi.

Oksi-Asetilen aleviylé.kaynat;lmis,”dﬁzwallnAtasarl-
minih cekme deneyi. sonrasindaki hali.
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-

MIG ybntemiyle kaynatilmig bir numunenin; eZme. deneyi

sonrasindaki durumu.

/
ya

e

MMA yontemiyle kaynatllhlsiudﬁz alin tasariminin eg-

me deneyi gsonrasindaki durumu.

4
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e - e e

TIG yontemiyle kaynatilmig diiz alin tasariminin gek-
me deneyi sonrasi kopartilmig hali.

Diiz alain tasarlmlarlnln.egme deneyine”tabi4tutulm381}
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kaynatilmig dﬁzmalln.tasarlmlnln; egme

MMA yontemiyle
25° de dikigte olusanxqaplamd.

deneyi sonucu,

t1lmig bir tasarimda, ilk
gek: 10:1)

Oksi_Asetilenla;gyiy13 kainé L
deneylerde tesb}§ edi1enuprozite;(51
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MMA ybhtemiylé'kaynatllmls:birﬁtasarxmda,hilkwdeney-
de tesbit edilen prozite. { élgek;wlgﬁl ) -

1

_Ikinci ‘kisim- aeneylerde gerekli onlemlerin alinmasa
sonucu, Oksiaasetllen aleviyle kaynatllmlg bir dikig
_kesitinde belirlenen prpzite.-(olgek:‘lel)
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Tablo 9 =« Isil iglemlere yatkin olmayan ddvme aliimin-
yum alagimlaranin bilegim ve uygulama alanlari.

Ana alasim .
elemanlar; (%) | Kullanilan formlar
3 < > o« w
: [s) o 1— jun}
Als 5 82012 |38 |8 | & g«
2. - — Ly 3 x
Mn| M g Cr o <& +~ [ ut R 8 fl
EC 99.45% min. Al X X X X X
1060 . 99.6% X X X X
1100 9.0% 4 X X X X X X
3003 12 - X X X X X X X
3004 1.2 1.0 X X
5003 08 . X X X
5050 14 X X X X
5052 2.5 025 | X X X X x
5652 .
5083 065 | .445 0.15 X X X X X
5086 045 40 0.1 X X X X X
5154 o e 025 X X X X X
5254
5252 » 2.5 . X
5257 0.40 X
5454 0.8 28 0.10 X ) X X X X
5456 1 08 5.2 0.10 X X | x X
5457 0.30 1.0 X
5557 025 0.6 X
5657 0.8 X
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Tablo 10 - Isil iglemlere yatkin olmayan ddvme aliimin-
yum alagimlarinin kaynak .yatklnllklar; .

<t
2z > x| x . x
N % & § 23 LZ) > zﬁz
E 5 Zl wnl 253
S8 3 e x| HlaT zz
EC Al Al AjB [alAala
1060 Al Al als [alala]l’
1100 Al Al afalala]a
3003 Al Al Ala jAaiala
3004 Bl Al Ala '4 B|B | B
5005 Al Al AlafalBs B
5050 A A Ala A B B
ggos2 | Al a|l ala [B[|c|c A : Kolay kaynak edilebilir.
15652 . -
o ‘ B : Ozel teknik ve Onlemler-
5252 Al al atasTeTlc -
5 ‘ le kaynak edilebilmesi
3257 A A A A A A A
T sasT Al A Ta At | e kClaydlI".
ssst | Al Al A [A A [a]a C : Sinirli oranda kaynak.
e AR AT T X : Kaynak bnerilmesz.
T T el e T A Ta e X Tx
5086 cl ¢ A 1A B X X
3154 B A A A B X X
5254 B
5454 Bl sl a |a |5 |x |x1
3436 cleclafacixx
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Table 11 -~ ISll‘ islemlere' yatkin ddvme aliminyum
alagimlarinin bilegim ve uygulama alanlari.

Ana alasim elemanlari
. 5]

Kullamilan formiar

e}
Lt
< x o
. . v o% St 212w
Als. Cu |Si [Mn|MgiZn {NijCr | 313351 &| 8] €| of3
Ao(XA] = O uj m|oX
2014 44 108 los |04 X |x X | X |x |x
2017 4.0 0.8 0.8 X X X
2024 4.5 06 115 |~ X X X X X x
2218 40 1.5 2.0 X
2219 62 0.30 X | x x| x x| x
2618 23 1.5 1.1 X
6061 025| 0.6 1.0 o | X | x | x| x| x | x| X
6063 0.4 0.7 X | x
| " s070 027] 135 | 07 | oss | x X
6101 0.5 0.55 x | X
6201 07 0.75 x
T ey 0.25] 035 0.6 x
7005 045 | 14 | 45 0.13
x
7039 0.10] 030] 03 | 28 | 4.0 020 | X X X
7075 1.6 25 | 5.6 o0 | x | x | x| x| x| x] x
7079 0.6 02 | 33 |43 0.20 X X
7178 20 27 | 638 030 | X | X ‘
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Tablo 12 - Isil iglemlere yatkin ddvme aliiminyum ala-
gimlarainin. kaynak yatkinliklari.

" e .

Wiz 10 ¢ . > x

> i< E 2 83 § 5)
Nuww | S 2 g n -8 2.5

< QO Ixx i Z| uw I =
wEiWa (o Q x ;:t o | & i 35
wu o< |£6|8B o (WSl 2Y

2014 X c c A c x c .

2017 X | ¢ C A c x c
2024 x ¢ ¢ A c X c
2218 X c c A c x c
2219 X [ C A C X| ' cC
2618 X c A A c x c
6061 A A A A B A B
6063 A A A A B A B
6070 c B A A c c B
6101 A A A A A A A
6201 A A A A A A B
951 A A A A A A A
7005% | X X A A B B B
| 7039 X X A A B c B
7075 X X C A [ X C
wme | x | x [ ¢ | Al c] x| ¢
7178 X X c A c % c

Kolay kaynak edilebilir. :
Ozel teknik ve dnlemlerle kaynak edilmesi kolay-
dar. ' ' . ' g
: Sinirli oranda kaynak edilebilir.’

: Kaynak ¢nerilmez. '

b

o
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Tablo 1% - Isil iglemlere yatkin olmayan dokme alii-
minyum alagimlarinin bilegim ve bazi Ozellikleri.

. , Ana alasimelemanl.| L
Gosterim ( Yo Dokdm tird
Al |TICARI = |3,
BIRL .| S S oiEy |22

- Cu S/ Mg Zn £33 | |ax
. xx a < :E, a
413.0 13-F 12,0 i X
P
4430 43-F 6max | 5.0 ' X X
A443.0 A43-F 3 max
11441.0 4T A3 max

208.0 108-F 4.0 3.0 Pre

213.0 Cl13-F 7.0 2.0 X X

210G |REB O 10,0 4,0 0.3 X

514.0 214-F 4.0 X

AS14.0 A214-F 4.0 1.8 X X
B514.0 B214-F 1.8 4.0 X
"F514.0 F214-F 0.5 4.0 X
518.0 218-F : . 80 X
Ad444.0 A344-F 7.0 X
360,0 360-F 9.5 0.5 X.
80,0 380-F 3.5 9.0 ' X
AT12.0 AB12-F 0.5 0.7 6.5 X
C112.0 C612F | " 0.5 o 0.35 6.5 X
DT12.0 D612-F B © 0.6 58 X
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‘Tablo 14 =~ Isil iglemlere yatkln olmayan ddkme alimin-
yum alagimlarainin kaynak yatklnllklarl.

Gosterim Birlestirme Yon.
A/ N . ’ 48] z NS )é
. um. < o] o .
< . & gfi §<§ B 5z
. . = < W i =
BirligilASTM [T icari NP I|EN] = | @ sTEE
Suldw (23| '8 | & [hA2 Y
Kum kaliba dokim.
4430 SS5A aF. lajlalalalx|clc
S5R
208.0 CS43A -k c BB lB X |X|C
213.0 CST2A m-r jclelBic|x]x|c
514.0 G4A 2-F {cfecjalBx|xix
B514.0 as2Aa | mar e lc B |0 | X |x]|x
F514.0 4F |clclalB|x|x]x
A712.0 ZG61B aéizF fclefslcxlais
D712.0 | veizF Jclclelclx|als
Surekli kaliba dokim
443.0 S5A 1F LAl adal a
S5 x| cl c
208.0 SCE4A Aws-F | Bl B B| Bl X[ X[ %
238.0 CSJ04A 18F | x| x
CSi041 : X x| x
A4F |clclalsl X1 x
23 | oona
. AMeF JclelBficl x| al
C712.0 ZC60A C612F Al AIA| Al X| B
Basincli dokiim
413.0 S12A BF |eln[B|Cc| X x| X
AS14.0 GZA2A arF lefc|ale] x{x|x
SI18.0 Gig 8¢ x| x{nfcl xTx1%
360.0 SGINDA 360-F Xl|XjBlcCcl xix|{x
5G 1008
380.0 SCH4R CmoF | x [ X [o ¢ x|[%T¢

A : Xolay kaynak edilebilir.
B : Uzel teknik ve dnlemlerle kaynak edilmesi kolay-
dair.

C : Sainarla oranda kaynak edilebilir.
X : Kaynak Onerilmesz.
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Tablo 15 - Isil iglemlere yatkain ddkme aliminyum ala-
gimlarinin bilegim ve bazi dzellikleri. ' ‘

Gosterim |Ana alasim elm.(% )| Dokum tdr.
Aldml).. . ) '
hirl Hicari{Cu [Si Mg |Ni |Kum ISt k.
222.0 iz 10,0 02 X X
A332.0 At32 1.0 - 12,0 1.0 2.5 X X
F332.0 Fi32 3.0 95 1.0 X X
242.0 142 4.0 1.5 2.0 X X
2400 | Ald0 g0 | 6.0 0.5 X X
A242,0 A1422 4.1 1.5 2.0 X X
295,0 195 4.5 1.1 X X
520.0 220 10.0 .J X X
RIDKI] 319 3..5 6.0“ 1 R ~X o X-
333.0 3313 35 2.0 X X
354.0 354 1.8 9.0 0.50 X X
3550 355 1.3 5.0 0.5 X X
€355.0 Ci55° 13 5.0 0.5 X X
356.0 356 7.0 0.30 X X
- 1
A3560 AlS6 7.0 0.30° X X
Al57.0 A3578 7.0 0.50 X X
359.0 359 9.0 0.6 . X X
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Tablo 16

gsimlarinin kaynak yatkinliklari.

o

.

a

Tes

..

»e

Gosterim Birlestirme Yont.
.. ZxDy
Ald. ‘E‘ E‘t 83 o ff
i P z vz
. . g W p2
Birl.\ASTM ﬂcanhasigéﬁ A ROl e e
[aq 17 — 1
g [ ou—’_) Qg nla L&)"_uu -_—)u___:]
Kum kalrba dokim
2220 CGIODA 122 clcC clciXlxiXx
242.0 CN42A 142 cl]c clCci{X XX
A2420 Al42 clciclceclxix|Xx
295.0 C4A 195 cicC cijcixixi|c
520.0 G10A ) 220 XIX]|B CiXiXi X
319.0 39 feclBlBIBIX|X}X

3550 | SCSLA

355

-]
W
o
w
x
X
e

356.0 SG70A

56 | AlALALA|X(CYC

Siirekli kaliba dé

kim A ]

2220 | CGI0A 22 Jclclclcaclx]|x] x
aszo | szza | ame Jele sl | x| xI'X
F332.0 F2 fclelelelx]x|x
2420 | CN42A w2 clclclelx]x|x
2400 VU maoer | az0 | x| xlclelx]x]x
333.0 m | c|s x1x] x
354.0 a4 | slBlBlB]x]x]|x
C355.0 ass | B B|BlB|X|X]|X
3550 | SCS1A s | Blelelelx]x|x

356.0 | SG70A

6 | alalalalx]clc

A6 | AfAJAlAX]CYC

A357

@
>
»
w
o]
w
O

359 '} B{B|B!B| X{ Bjf C

Kolay kaynak edilebilir.

Ozel teknlk ve dnlemlerle kaynak edilmesi kolay—
-air.

S;h;rll oranda kaynak edilebilir.

Kaynak Gnerilmez.
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Tablo 17 ile 1lgili agiklamalar :

1, Taze veya tuzlu suya, Ozel kimyasal maddelere, ve
yiksek sicakliklara ( 70 °¢ den yukary ) méruz ta-~
sarimlarda, ilave metal se¢imi oldukg¢a sainirlaidar.
5356,5556 ve 5654 ilave metallerinin yiiksek sicak-
liklarda ¢aligacak tasarimlarda kullanimi bnerilmez,

2. Bu tabloda verilen ilave metaller sadece, koruyucu
gazla kaynak yontemleri i¢in uygundurlar. Gaz er-
gitme kaynaginda sadece,R1100,R1260 ve R4043 kul-
lanilir. a '

C.

e,
high

k.

5652 ve 5254esas metalleri,

hidrojen peroksit

servislerinde kullanilmaktadir. Her iki.metal
igin kullanilan, ER5654 ilave metali, diigik
sicakliklarda galigan tasarimlar ig¢in uygundur.
ER5183, ER5356, ER5556 ve ER5654 de kullanilir.
Bazl uygulamalarda,ER4043 de kullanilabilir.
Baian, gsas metalle ayni bilesimde ilave me-

tal de kullaniliz..

'ER5183, ER5356,veya ER5556

Bazil uygulamalarda, ER4145
" n , BR2319
i " ’ ER5059

n " ,- KR4047T:

o , ER1100

da kullanilabilir,

de kullanilabilir.

da n o .
da n .
de 1] . .
de " .

Bu sadece TUO5 ekstriizyon iiriinleri igindir.

4. Listede "ilave metal verilmeyen yerlerdeki esas me-

~ taller i¢in kaynak iglemi uygun dligmez.
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