ALUMINYUM ALASIMLARININ TIG KAYNAGI

Genel miilahazalar

Aliiminyumun TIG kaynag DADK (elektr. —), DATK (elektr. +) veya alternatif akim
(AA) ile yapilabilir. Genellikle DATK, cok ince saglar i¢in; DADK, goreceli kalin kesitler ve
otomatik iifle¢ ilerlemesi ve kontrolart icin: AA da ince sa¢ ve hafif levalar i¢in kullanilir.

DADK'ta akim, elektroddan isparcasina gider; ark 1sis1 yogunlasmasi % 70
igparcasinda, % 30 elektrodda olur. Bu yogunlagmanin etkileri, daha kii¢iik elektrodlarla
daha yiiksek akim siddetleri kullanma olanagi; ark 1sisinin ana metal icine dar ve derin
niifuziyeti; kaynak hizinin dakikada 12.5 cm ile 36 m arasinda olabilmesi seklinde belirir.
Ark stabil olur.

Ark ve/veya gazin hicbir temizleme etkisi olmaz; bununla birlikte DADK' la helium
kullanarak memnunluk verici kaynaklar yapilabilir (akim siddeti azami 600 A). Otomatik
DADK TIG kaynaginda bazen argon kullanilir.

Elektrod capr kiigiik (125 A'de ¢ 1.6 mm) olup bu akim sekli otomatik kaynakta,
azami 6 112 19 mm kalinlikta isparcalarinda (tam niifuziyet) kullanilir.

DATK'ta akim, igparcasindan elektroda gider; ark 1sis1 yogunlagmasi % 30
igparcasinda; % 70 elektrodda olur. Bu yogunlagsmanin etkileri, daha biiyiik ¢apl elektrod
geregi; genis ve s1g niifuziyet; DADK'a gore ¢cok daha yavas kaynak hizi seklinde belirir.
Ark stabil olur.

Ark ve/veya gazin temizleme etkisi siirekli olup bu etki argonla mitkemmeldir; DATK,
her ii¢ akim seklinin en iyi temizleme etkisine sahip olanidir; ancak niifuziyet hususunda en
zayifidir.

Elektrod cap1 biiyiikk (125 A'de ¢ 6 mm) olup bu akim sekli ince 1.2 mm'nin altinda
kalinlikta sa¢ kaynagi ve boruda kok pasosunun ¢ekilmesinde kullanilir.

AA'da ark 1s1s1, dengeli giic menbai ile, her sayklda % 50 oraninda yogunlasir. Bunun
etkileri DADK'dakinden hafifce daha az bir elektrod akim kapasitesi (1.25 A basina yakl.
0.026 mm ¢); orta niifuziyet (Sekil 195); 12.5 cm/dak'dan 9 m/dak arasinda degisen
kaynak hizlan seklinde belirir. Helium argona gore niifuziyeti ve kaynak hizlarim artirir;
argon, AA ile en iyi temizleme etkisini sergiler. Ark, dengeli AA veya siirekli yiiksek
frekansla AA (AAYF) da stabildir.

Ark ve/veya gazin temizleme etkisi, argonla sayklin pozitif (ters kutup) boliimiinde
iyidir. Mamafih saf helium veya Ar-He karisimiyla da memnuniyet verici kaynaklar elde
edilir.

Elektrod ¢ap1 orta (125 A'de ¢ 2.4 mm) biiyiikliikte olup AA, genel amach otomatik
ve elle kaynakta kullanilir. Azami is par¢asi kalinlig1r 3 mm (tam niifuziyet) dir.

TIG kaynag elle ortiilii cubuk elektrod kaynaginda daha hizli, MIG kaynagindan daha
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yavastir.
TIG kaynaginda mutat olarak AA ve DATK'ta argon, DADK'ta da helium kullanihr.

Akim tiirlerinin herbiri TIG kaynaginda farkli ark karakteristikleri ve niifuziyet sekilleri
(Sekil 195) arzeder:

TIG DATK TIG DATK
—— —
—— ==
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T

Sekil: 195 — Ug tip TIG kaynak yonteminin niifuziyet karakteristikleri

AAYF veya dengeli AA'da ark, YF ile igparcasina dokunmadan tutusur. Baslama bloku
izerinde tutusturulur; elektrod iyice 1sininca, birlesme yerinde yeniden tutusturulur. Bu, kaynak
baslangicinda tungsten bulagsmalarini azaltir. Baslama (tutusturma) noktasinda kaynak banyosu
olusana kadar tutulur. {lave metal banyonun 6niinden, orta ¢izginin bir yanindan verilir.

Argonla ark yumusak olur, kirilma veya ¢atlama sesleri ¢cikmaz.

Sicak elektrodun havayla veya kaynak banyosunda oksitler ya da metalla temasindan hasil
olan oksitler arkin stabilitesini bozar. Bu nedenle elektrod uglar1 tesviye edilir veya kesilir, ya
da elektrod degistirilir.

Fazla biiyiik capli elektrod stabil olmayan ark ile asir1 dikis genisligi hasil eder. Yine
fazla ark uzunlugu, arkin stabilitesini bozar. Ark uzunlugu yakl. elektrod capina esit olacaktir.
Cok uzun arkta kok niifuziyeti tam olmaz, ¢ogu kez yanma c¢entikleri, asir1 dikis genisligi ve iyi
olmayan dikis kenarlart meydana gelebilir. Arki kesmek igin tedricen ark uzunlugu veya akim
sideti azaltilir, boylece krater asgari ol¢iide olur. Ayn1 zamanda miimkiin oldugu kadar ilave metal
eklemeye devam edilir. Arki sondiirmek i¢in tifle¢ yatirilir.

DADKita sicak ark hemen banyo olusturur; dolayisiyle ark, dikis genisligi icinde
tutusturulur (aksi halde is parcasi yaralanir). Cogu kez tutusturma ve bitirme levhalar istenir.

Arki tutusturmak icin yiiksek frekansi kullanilmasi onerilir. Ark, helyumda stabildir ve kisa
tutulur. Sair hususlar, AA'da oldugu gibidir.

DATK'ta ark tutusturulmasi ve calisma sekli AA'da oldugu gibidir, sadece burada

elektrod is parcasina dokunacaktir. Ark uzun (5-6 mm) tutulacaktir. Sair hususlar, yine AA'da
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oldugu gibidir.

Ince geyc kaynak edilebilir aliiminyuma, ilive metalsiz TIG kaynagi uygulanabilirse de,
6061 - T6 gibi bazi 1s1l islem kabul eden alasimlarda ¢atlama vaki olabilir. Kaynak agzi ve ilave
metalla 25 mm'ye kadar levhalar elle etkin olarak kaynak edilebilir. DADK otomatik

donanimiyla ildve metal kullanilmadan 32 mm'ye kadar kesitler birlestirilebilir.

Elektrodlar

Saf tungsten elektrodlar genellikle AA TIG kaynaginda kullanilir. Zirkoniumlu tungsten
elektrodlarin AA kaynagi icin iddia edilen avantajlari, hafifce daha yiiksek akim siddeti
kaldirmalar1 ve aym capta saf tungsten elektrodlara gore daha uzun Omiirlii oluslaridir. Keza,
zirkoniumlu tungsten yuvarlak ucu iyi muhafaza edip ergimis aliiminyumun bulagmasina daha az
yatkindir; yine saf tungstene gore kaynaga daha az tungsten bulastirmaktadir.

Aliiminyumun kaynaginda thoriumlu tungsten, AA da saf tungsten kadar stabil ark
saglayamamaktadir. Thoriumlu tungsten genellikle DADK otomatik kaynakta yeglenir.

Tungsten elektrodun iiflec icinde ¢api, uc sekli ve pozisyonu, TIG kaynaginin kalitesini
saptayan onemli etkenlerdir. Elektrodun capi, AA' in herhangi bir degerinde kaynak yapildiginda
ucunun, ergime noktasina yakin bir sicaklikta tutulmasini saglayacak boyutta olacaktir.
Elektrodun gaz c¢anagmin nihayetinden Oteye azami uzantisi, alin kaynag icin ¢anak capina,dis
kose kaynagi icin de bundan hafifce fazla olacaktir. Mamafih, miimkiin olan her yerde, kaynagin
korumasini artirmasi bakimindan bu azamilerin altinda kalmak uygun olur.

Aliiminyumun AA TIG kaynagi icin elektrodlar 0.25 mm den (0.01 in) 6.3 mm (1/4 in)'e
kadar capta olur. Her is i¢cin uygun c¢apin secilmesi onemlidir. Capin, gerekli akim siddetine
uygunlugu halinde, elektrodun ucu bir ergimis yarikiire haline gelir. Cesitli akim siddeti araliklar

icin tavsiye edilen eletrod ¢aplari, asagidaki tabloda verilmistir
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AA YUKSEK FREKANS ILE
DADK DATK 4
Dengeli dalga Dengesiz dalga
Elekirod ¢ ny | 1 ‘@ Thoriumiu | Safve Thoriumlu} g,y Thoriumly W* Saf W Thoriumlu W

0.010 )

0.020 5~ 20 c 10- 20 5- 20 5— 15 5- 20
0.040 15— 80 c 20- 30 20- 60 10— 60 15— 80
116 70 - 150 10- 20 30~ 80 60 - 120 50 - 100 70 - 150
3/32 150 - 250 15 30 60 — 130 100 - 180 100 ~ 160 140 - 235
1/8 250 — 400 25— 40 100 - 180 160 — 250 150 — 210 225 - 325
5/32 400 - 500 40 - 55 160 — 240 200 - 320 200 - 275 300 - 400
5/16 500 — 750 55 ~ 80 190 — 300 290 - 390 250 — 350 400 — 500
1/4 750 - 1000 80 - 125 250 — 400 340 — 525 325 - 450 500 — 630

(a)Argonla.

(b)Bu aralik yiiksek thorium ¢ekirdekli elektrodlar kullanildiginda alcaltilabilir.
(c) Bu caplarda DATK genellikle kullanilmaz.

Elektroddan pargaciklarin kopup arkin arasindan ileri atilmalarina (elektrod "tiikiirmesi")
miisaade edilmeyecektir. Zira tiikiirmenin sonuglarindan biri, elektrod parcaciklarinin kaynak
metalini bulastirmasi ve dolayisiyle kaynagin mekanik niteliklerini diigiirmesidir.

AA TIG kaynaginda, elektrod parcaciklarinin kaynak banyosuna intikali, kaynak akiminin
kismi dogrultulmasindan ileri gelebilir. Kismi dogrultulmay1 6nleme caresi olarak devrede akii
bataryasinin kullanilmasina asagida deginilecektir.

Her ii¢ TIG kaynagi yonteminde bu intikal olayi, akim siddetine gore cok kiigiik caph
elektrod kullanilmasindan meydana gelebilir. Bu, ergimis elektrodun yarikiiresel ucunu fazla isitir
ve damlamasina gotiirlir. Bu ayn1 olay fazla biiyiik caph elektrod kullanildiginda da vaki olur
sOyle ki akimin yolu, ya da arkin odak noktasi elektrodun ucu iizerinde gezinir ve tungsten
zerreleri firlayip gider. Zerrelerin firlaylp gitmesiyle elektrod ucunun fazla 1simip damlamasi
hallerini ayirmak kolaydir.

Elektrodun bakimi da 6nemini korumakta olup temiz ve giimiisi goriiniimii saglanacaktir.

Kirli, piiriizlii elektrod, asal gazin elektrodun sogumasindan once kesilmis oldugunu, iifleg
icinde gaz besleme sisteminde hava sizmasinin varligini veya elektrod ucunun, metala degmesiyle
bulagmis oldugunu ifade eder.

Kirlenmis bir tungsten elektrod bazen ince zimpara beziyle temizlenebilir. Bulagsma yine,
talas halde malzeme {iizerine yiiksek akim siddetiyle kaynak edilerek temizlenebilir; bunun i¢in
kaynak, secilebilir bir ergimis kesit arzedene kadar siirdiiriiliir; sonra iifle¢ hizla dondiiriilerek bir

damla ergimis metal ihra¢ edilir. Bulasma cok fazla ise elektrod degistirilir veya ucu kesilerek
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gerekli sekle bastan islenir.
Sekil 196'da goriildiigii gibi AA'da elektrod ucu aliiminyumun TIG kaynaginda yar1 kiiresel,
DA kaynaklarinda ise ucu korletilmis bir koni seklinde olur. Koniyi yapmak i¢in zimpara tasi

kullanilabilir.

Alternatif akim TIG kaynag

Aliiminyumun elle ve otomatik kaynagi icin genellikle AA yeglenir. Bunun nedeni, sirasiyla
DADK ve DATK TIG kaynagimin baslica avantajlar1 olan niifuziyet ve temizleme etkisi arasinda
verimli bir denge kurmasidir.

Niifuziyet derinligi, AA sayklinin diizkutup boliimii sirasinda isparcasina yiiksek akim
akisindan hasil olan 1sinin sonucudur. Temizleme etkisi ters kutup kaynagin 6ziinde olan bir
nitelik oldugundan, her tiirlii oksit filmi, AA sayklinin ters kutup boliimii sirasinda parcalanir.
Niifuziyetle temizleme etkisi arasindaki bu denge 6zellikle punta kanagi ile boru kaynaklarinin
birinci pasosunun c¢ekilmesinde énemli olmaktadir.

AA TIG, biitiin pozisyonlarda miikemmel kalitede aliiminyum kaynaklan verir. 12.5 mm
(1/2 in) kalinliklara kadar tek paso tam niifuziyet saglar; ancak bunun i¢in uygun sekilde
hazirlanmig birlestirmeler ve tavsiye edilen tekniklere uyulmasi gereklidir. Birlestirmenin
kokiinde ergimis banyonun "koprii kurmasi'nin onlenmesi i¢in Onlem alinacaktir. Boyle bir
koprii, kok araliginda arkin Oniinii kesen bir ergimis metal tabakasindan ibaret olup tam kok
niifuziyetine engel olur. Tam kok niifuziyeti, sair kosullarin ise uygun olmalar1 kaydiyla, kisa ark
tutularak saglanabilir. (Yakl. elektrod ¢apina esit ark uzunlugu).

AA TIG, goreceli olarak ince aliiminyum kesitlerinin kaynaginda kullanilir. 0.025 ila 8.5
mm kalinliklar ilave metalsiz ve Onisitmasiz kaynak edilebilir; daha kalin malzeme Onisitma
gerektirir. TIG kanagnin ii¢ tipinden DADK, kalinlik sirasinin kalin ucunda; AA, ortasinda;
DATK da ince ucunda en etkin durumda olurlar.

Etkin bir AA TIG kaynag: i¢in, bir stabil ark hasil eden dengeli gii¢ gereklidir. Bircok
istenmeyen dogrultmalarin mevcut oldugu ark kolaylikla belirlenir. Ark, tutarsiz citirdili ses
cikaracak, stabil AA arkinin yumusak vizilti veya vinlamasina sahip olmayacaktir.

Kare dalgali alternatif akim kaynagi, dengeli dalgali klasik AA TIG kaynagindan,
kullanilan kaynak akim tipi itibarile farkeder. Kare dalgalida, herhangi bir yonde akim akisi
stiresi 20 den 1 'e ayarlanabilir. Kare dalgali AA TIG kaynaginda, ters kutup saykli sirasinda
pozitif ion bombardimani tarafindan meydana getirilen yiizey temizlemesi ve diiz kutup saykli
tarafindan hasil edilen daha biiyiik kaynak derinlik/genislik oram1 avantajlar1 vardir. Yeterli
aliminyum yiizey temizleme etkisi yaklasik % 10 DATK ve DADK'nkine esit niifuziyet % 90
DADK akim ayariyla elde edilmistir.
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Gii¢c menbalari: bir dengeli dalga veren ve yiiksek frekans (YF) stabilizasyonunu haiz
alternatif akim kaynak transformatorleri aliiminyumun AA TIG kaynagi icin 6zel olarak
tasarlanmiglardir. Bu donanim yiiksek kalitede isler i¢in Onerilir.

Bir klasik AA transformatorii, giic menbai olarak bu ise uygun hale getirilebilir. Her zaman
gerekli olmamakla birlikte bazi aliminyumun kaynak islerinde bir dalga dengeleyici
komponent de istenir.

Aliiminyumun TIG kaynagi icin dengeli AA giic elde etmenin birka¢ yolu vardir.
Bunlardan mutat olarak kullanilanlardan biri, otomobil akiilerini kaynak devresin baglamaktir
(beher 50 il1a 70 A kaynak akim siddeti basina 6 V'luk bir akii) (Sekil 197).
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Sekil: 197 — TIG kaynagi icin dengeli AA giicii elde etmek iizere akii yontemi.

TIG kaynak iiflecleri

"Ufle¢" diye adlandirilan hafif hizmet elektrod tasiyicilari-penselerihavayla sogutulur,
bagkalar da suyla sogutulur. Bunlarin gaz ¢canagi ya da memesi seramikten ya da metalik olur.

200 A'den yukar1 akim siddetleri i¢in suyla sogutmal iifle¢c gerekli olur. Sogutma suyu da
temiz olacaktir (gereginde basa bir filtre konacaktir.)

Kaynak islemi durduruldugunda, sogutma suyu da, asir1 sogumay1 ve bunun sonucu olarak
tiflec icinde rutubet yogusmasmi Onlemek {iizere kesilecektir. Rutubet tungsten elektroda
bulagabilir ve bir hidrojen menbar olmakla, kaynak metalinde gozenekler hasil edebilir. Suyun
varliginin en belirgin etkisi, arkin temizleyici etkisinin (AA veya DATK) kaybolmasidir. Bu kosul,

tiflec kuruyana kadar siirer.

AA TIG kaynak teknikleri

Kaynaga basamadan 6nce, elektrod capi, akim ayar1 ve gaz debisi, igparcasinin kalinligi ve
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kaynak pozisyonuna gore asagidaki tablodan secilecektir.

Aliiminyumun elle AA TIG kaynagi i¢in Onerilen uygulamalar

Levha kalnhg) Kaynak Birfestirme tip AA Elektrod ® b | Ardebisi ¢ |llavecubuk @ | Pasosoys

(in) pozisyonu {amp.) (in.) (cth) (in.)

1116 F Kutaln 70 - 100 1/16 20 3R 1

H,V Kutalin 70 - 100 116 20 AN 1

0 Kut dln 60 - 90 1/16 25 332 1

1/8 F Kat alin 125 - 160 3132 20 1/8 1

H,V Kut aln 115 - 150 IR 20 18 1

0 Kut alin 115 - 150 kIk?] % 18 1

1/ F 60° v 225 - 275 5/32 20 3116 2

H,V 60° v 200 - 240 5/32 0 316 2

0 1000 v 210 - 260 5/32 3% 3116 2

38 F 600 v 325 - 400 1/4 3 14 2

H,V 60° v 250 - 320 6 35 14 3

0 100° v 275 - 350 e 40 14 3

12 F 60° v 375 - 450 1/4 K 1/4 3

H,V 60° v 250 - 320 316 35 1/4 3

0 100° v 275 - 340 3/16 a0 114 4

1 F 60° v 500-600 | 5/16-3/8 35 - 45 1/4-3/8 8-10

(a) F = yerde yatay; H = dikey diizemde yatay; V = dik; O = tavan

(b) Caplar Standard saf veya zirkoniumlu tungsten elektrodlar i¢indir. Thoriumlu tungsten elektrodlar genellikle AA
TIG'de kullanilmaz.

(c) Aliiminyumun AA TIG kaynaginda helium genellikle kullanilmaz. Kullanilacak olursa, debi argonunkinin yakl. iki

kat1 olacaktir.

Kaynak yiizeylerinin temizlenmesi: Siradan TIG islerinde temizlik MIG kaynainda
oldugu kadar 6nemli degildir; ama yiiksek kalite TIG kaynagi i¢in azami temizlik gereklidir.
(Temizleme siirecleri daha once verilmisti).

Elle AA TIG kaynag1 MIG'den yavastir; dolayisiyle kaynak banyosu daha uzun siire ergimis
halde kalir ve gozeneklik hasil eden elementler, aliminyumun yiizeyine ¢ikip havaya ka¢mak icin
daha ¢ok zamana sahiptirler.

Bununla birlikte kaynaktan temizlik, gézenekliligi azaltmak bakimindan miikemmel sayilacak
bir uygulamadir.

Arkan tutusturulmast AA TIG kaynaginda yiiksek frekans veya yiiksek kaynak voltaji (gii¢
menbainin tipine gore), koruma gazi arasindan bir ionize olmus yol olusturur. Elektrod, levhay1
1.5 ila 3 mm arasinda yaklastiginda, ark tutusur.

Hicbir zaman tungsten elektrod aliiminyum isparcasina dokundurularak ark

tutusturulmayacaktir. Tutusturma, birlestirmenin basina yakin bir yerde tutulan bir bakir ya da
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aliminyum levha {lizerinde yapilip ark isparcasina tasinacaktir. BoOylece elektrod, calisma
sicakligina 1sitilmis olur (hicbir zaman karbon pargasi iizerinde tutusturma yapilmayacaktir).
Tutusturma, kibrit cakar gibi bir baslangi¢ noktasina yonelik bir hareketle olur.

Ufleg, Sekil 198'de gosterilen sekillerin birisindeki gibi tutulur

Sekil: 198

Bir yiiksek frekans arki 4.5 mm'den fazla bir mesafeyi atlamamahdir. Baslangigta 1.5
mm'lik mesafeyi atlayamamasi,yliksek frekans dvresinde fena bir elektrik baglantisina, yiiksek
frekans osillatoriinde uygun olmayan ark araligina veya ana metalda asir1 oksit filminin varligina

baglanir.

Kaynagn yapilmas:

Saclan tespit edecek herhangi bir tertibatin ve tersten destegin bulunmamasi halinde,
puntalama gerekli olmaktadir. Puntalar, sa¢ kalinliginin yaklasik 20 kati kadar aralikli ve tam
niifuziyetli olacaktir. Bunun icin de, dikisin ¢ekilmesinde kullanilan TIG siirecinin ayni
kullanilir. Aksi halde esas kaynakta bosluklar ve catlaklar hasil olur.

Kaynak genellikle tabanca (iifle¢) yi sagdan sola yiiriiterek yapilir. Tabanca, birlestirmenin
diizleminde ve dikeyle ilerleme yoniiniin aksine yakl. 20° lik bir agida tutulur (Sekil: 199). ilave
metal cubugu da yatayla 20° lik bir agida tutulur. Banyo, bu cubugun birbirini takibeden
kaymalariyla damla damla beslenir. Kaynakg¢ilarin ¢cogu arada bir iifle¢ ve cubugu hareket
ettirirler soyle ki iifleci banyo olusana kadar bir noktada tutup sonra ilave metal eklerler. Sonra
ilave metal cubugunu geri cekip iifleci ileri siirerler. Boylece diizgiin bir dikis elde ederler.

Diiz ¢izgi halinde veya kendi iizerinde kapanmayan bir ¢evre boyunca kaynakta, catlak
tehlikesinden kaginmak icin dikise kenarindan degil, birka¢ cm'lik bir dkce iizerinde baslamak
yeglenir. Veya kenardan birka¢ cm igcerden baglayip bu kenara dogru gidilir, sonra baslangi¢
noktasina donerek karsi kenera dogru kaynak edilir (Sekil: 200).

Bir kapal1 cevre kaynaginda (6rnegin boru birlestirmelerinde) bu tiir bir 6nlem gereksizdir
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Sekil: 199
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Sekil: 200

Bir kaynagin sonunda arkin sondiiriiliis sekli énemlidir. Arkin iifleci hizla ¢ekerek veya
ucunu yatirip yukari kaldirmak suretiyle hizla sondiirme sonunda cogu kez yildiz seklinde
catlakli, hi¢ degilse ¢ikmis bir krater olusur. Bu tiir sondiirme yine gozenekler hasil eder; bu,
ozellikle kraterlerin iizerine miiteakip kapak veya bindirme pasolar ¢ekildiginde meydana gelir.

Kraterleri yok etmenin bir yolu, kaynagi azalan akim siddetiyle bitirmektir. Baz1 gii¢
menbalar1 ayakla kontrol edilen ayr1 bir komiitatorii (salter) haiz olup isparcasi fazla 1sindiginda
bununla akimi ayarlamak suretiyle diizensiz niifuziyet Onlenir. Bu komiitatorle kaynak sonu
akimi azaltilir.

Bir bagka yol da arki tedricen uzatip bu arada kratere ilave metal eklemektir. Yine dikis
sonunda geri doniip, miimkiin olan hallerde, yakl. 30 mm kadar bir bindirme yaptiktan sonra
tiflec cekilebilir veya akim kesilebilir. Bu fazla siskinlik gerektiginde mekanik yollarla yok edilir.
Hurda malzemeden bitirme 6kgeleri kullanmak da iyi bir yontemdir.
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Nihayetine varmadan bir dikisin durdurulmasi halinde, 10 ila 20 mm kadar uzunlukta dikis
keski ile temizleyip durma noktasinin gerisinde yeniden tutusturmak zorunludur.

Tek tarafli agizhh kenarlar iizerine yapilmis kaynagm tersten de takviyesi gerektiginde,
kaynak agzinin dibinde sik rastlanan kusurlar1 yok etmek iizere tersten pasoyu ¢ekmeden 6nce
biitiin uzunluk boyunca kokiin keskiyle temizlenmesi uygun olur. X agizli kaynaklarda da ayni

kaide gecerlidir.

Uc¢ uca asagidan yukar1 kaynakta ii¢ varyant bahis konusudur:
A— 8 mm kalinliga kadar bir tek kaynak¢iyla asagidan yukari kiit alin kaynagi

B— 6 ila 12 mm kalinhkta saclar iizerindeki iki kaynak¢iyla asagidan yukart kiit alin
kaynag1
C— 25 mm'ye kadar uygulanabilen, B'dekiyle ayni, sadece X agizli kaynak

Bu tiir bir kaynag uygulamak i¢in iifle¢ ve ilave metal cubuklart Sekil 201'deki pozisyonlarda
tutulacaktir.

Iki kaynak¢iyla B ve C kaynaklari, daha yiiksek maliyetlerini telafi edecek asagidaki
avantajlar1 arzederler:

—Ark simetrik olur $oyle ki yok edilecek dogru akim bileskeni (kondansatorler ve sair
yontemlerle) yoktur.

—Calisma simetrik oldugundan, sekil degistirmeler az olur.

l|1llllllilltil1|l®

Sekil:201

—Argonla koruma her iki yiiz iizerinde vaki oldugundan kaynagin kalitesi genellikle ¢cok

iyi olur. Ikinci kaynakg1 calisma boyunca zaten isin bir nevi siirekli kontroliinii icra ediyor.
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—Keski ile temizleme ve tersten paso gerekli degildir.
—FElektrik enerjisi sarfiyati azalir.

Bindirmeli kaynak, parcalar uygun sekilde tespit edilmigse, 0.8 mm kalinliktan itibaren
yapilabilir. Puntalanmis serbest kenarlarda bindirmeli kaynak yerde yatayda 1 mm'den itibaren ve
sair pozisyonlarda 1.5 mm kalinliklar iizerinde uygulanabilir.

Her iki sagin, obiir saca temas eden tarafimin koseleri kirthir (Sekil: 202 a). Ilave metalsiz
kaynak i¢in kaynake¢r Once alt sac iizerinde bir ergime banyosu teskil eder (Sekil: 202 b), sonra
arki {ist sa¢in kenarina dogru yoneltir ve ark uzunlugunu bu arada 1.5 mm'ye indirir. Uflece
verilecek hafif bir salint1 {ist sa¢in kenarinin ergimesine ve bir kaynak noktasinin olugsmasina
olanak saglayacaktir.

Bu noktadan tibaren kaynakgr iifleci artik sallandirmaz ve iist sacin kenarmi ergiterek

birlestirme yeri boyunca diizenle ilerler.

] D
AR
c d

Sekil: 202

Arkin altinda, banyonun ucunda, ergimis metal bir krater seklini alir. Ilerleme hizi, bu
krater her an tamamen dolacak sekilde olacaktir.

Bir ilave metal cubugunun kullanilmasi, bahis konusu kraterin doldurulmasini kolaylastirir ve
biiyiik kalinliklarda zorunludur. Ancak 6 mm'nin 6tesinde bindirme kaynagi 6nerilmez.

Ic a¢1 kaynaginda ark hissedilir derecede uzatilmadan birlestirmenin dibine
ulagabilmelidir. Bunun icin elektrod, ¢anagin disina yeterince ¢ikarilir. Ufleg, birlestirmenin aci

ortay1 diizleminde tutulur, kaynakc¢i uc uca kaynajcta oldugu gibi cahsir.
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Hareketli yerde
gezici
Tersten l

N nhi ==

Argon

Hareketli
yerde
gezici

|

Tersten koruma Bikis yerinde koruma
{Hareketll kisim)

tersten koruma

Sekil: 203.

Islah edilmis gaz korumali TIG kaynag: Burada, yukarida anlatilmis olan klasik TIG
yonteminin bir varyanti1 bahis konusudur. Argonla koruma, soguma sirasinda dikisin iistiine bir
ek argon tabakasi yayan, iiflece bagli ve "gezici" adi verilen bir par¢a sayesinde haylice
pekistirilmistir. Ayrica bir oluklu mesnet araciligiyla dikisin tersinde de bir ek koruma gazi akisi
saglanir.

Gezicinin sekli parcanin sekline gore degisir. Sekil: 203'de bir diiz ¢izgi kaynag ile bir

dairesel kaynakta gezicinin tertibi goriiliir.
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Ek argon sevki, parcalar1 oldukca hizli sogutur; bu soguma, kaynak akim siddetini biraz
artirarak telafi edilir.

Kaynaktan sonra iglem gormiis metal iizerinde bu yontemle 0.9 veya daha yiiksek birlestirme
mukavemet katsayisi sik elde edilir.

Bu yontem daha cok biiyiik boyutlu parcalarin otomatik kaynagina uygulanr.

Onmisitma: Aliminyumun AA TIG kaynaginda 6nisitma, 1simn birlesme yerinden, arkin
ergitme yapamayacagl kadar hizli sevkedildigi kalin kesitlerde gereklidir. Bir oksi-asetilen iifleci
ya da baska herhangi uygun bir yolla yapilabilir. Cevre sicaklign 5°C'in altina diismedikce 9.5
mm'ye kadar (3/8 in) levhalarda 6nisitma gereksiz olur ve 9.5 ile 12.5 mm arasinda da istege bagh
olur. 19 mm ve daha kalin levhalar 6nisitmay1 gerektirebilir ama bu, 175°C'1 agsmayacaktir.

Birlestirme yerinin mekanik nitelikleri tizerinde kaynak 1sisinin ters etkilerinden kaginmak
icin tutulmasi gereken dar sicaklik araligi nedeniyle 1s1l islem kabul eden alasimlarin azami

sicakliklan ozellikle tehlikelidir. Cogu kaynakgi, omisitma yerine kaynak akim sidetini artirmayi

yegler.

Sac ) - Agiz Kk o Elektrod @

kalnlgi g AQiz sekli agist g | arabry ytkseklﬁlb Thl Th's:z Akim Cubk @ | Paso Kaynak hai | Ar debisi
mm Grad mm mm mm mm A mm saylst anAk. | (/dk.
1 0 - 16 - 55 14 1 .46 | s

w -—
15 0 - 1.6 - 8 18 1 040 |s
2 0 - 24 - 110 24 1 0.4 |6
m? S R B A o B R o B
3 Késeler kinimis 0 - 32 - 150 32 1 2.0 |1
4 0 - 40 40 20 40 1 5% | 8
(] « 60.70 | 0.2 |15 - 48 20 40 ] 20.% |10
~N e

8) ! 0.7 |3 25 - 32 axis0 | 32 1 5.3 | axe
] b 02 |1s 25 - Y] %0 48 2.3 2.% |10
#) bt 0.0 |4 25 - 32 x| 40 1 ®5.35 | 2xe
10 ‘ « —f 0.9 |13 25 - 64 20 48 3 020 |n
10 N o | 0.0 |4 25 - 32 a0 | 40 1 5.5 | 2x10
15 _{ 0.9 |13 25 - 64 an 48 3.4 0.5 | u
18) b 0.0 |4 25 - © w0 | 48 1 2.2 | 2xu

Asagidaki tablolarda da aliiminyum igin birlestirme sekilleri goriiliir (DIN 8552'ye de bkz.)
V ve X dikislerinde yeterli agiz acilarina uyulacaktir.
Tek tarafli kaynaklarda alt tarafin argonla korunmamis olmasi halinde, biitiin dikisler,

saclar arasinda aralik birakilmadan puntalanacaktir
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Aliiminyumun tek tarafli TIG kaynaginda birlestirme sekilleri.
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Miiladhazat

ilave metal yok. Kivrik ug¢lar:i ayni yiuksek
likte sabit tutacak tertipsiz durumlara uy-
gun. Oksit girmesinden korunmus kok
olusturulmasina yeterli kut alin hazirlig: ile
kesinlikle erigilebilinir.

Sadece mekanik ve ¢ok hassas montaj ve
agiz araliksiz miumkin (ildve metal yok).
Amplitid modiilasyon olanakli AA veya
DADK ve helium gerekli.

Sadece 3 mm’e kadar tavan pozisyonunda.
Miimkiin oldugu kadar agiz araliksiz.

Cok kiguk agiz agisit kaynag) zorlastirir
(soguk bolgeler, oksit girmeleri).

Cok kiiguk agiz agis1 kok pasosunda kay-
nag: zorlasurir ( soguk bolgeler, oksit gir-
meleri)

Tavan pozisyonunda her seyden dnce cok
tabakali kaynaklarda gdzeneklilik hesaba
katilacaktir.

Bitiin pozisyonlarda kék kaynagim kolay-
lastinr.

DIKiS SEKLI

Miildhazat

Kuwlin vesadece tek tarafh (
kaynakta, érnegin |
kaplarin son pasosu.

Kok mesnedi.

CrNi-celigi
s=05mm
temast
=
<
%2 Z =
= 3" @G- Biutun pozisyonlara uygun
C rNi geligi L= Biiyiik toleranslar miimkin
Py
- == Kokte hi¢ oksit yok
Seramik . . .
Kusursuz kok gegisleri
- Azalmis gozeneklilik
Daha fazla ildve metal
o gerekli
T
o
“n e
= e
= &
a5

PAY

Cok alcak akim siddeti ve de
uzun ark boyu, kok kusur.
larinin nedeni olabilirler.

Cok fazla binme kaynagi
zorlastirir.

Oksit girmesiz kok pasosu.
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BIRLESTIRME Miilahazat

A

Birlesecek parcgalar arasinda iyi temas, ke-
narlarin geriye dogru ergimesini azatacak-

tar.
>4
%o Kii¢iik ag1z acisi, ergime derinligini azaltir,
>4

\

Aliminyumun iki tarafli, ayn: anda asagidan

yukar: TIG kaynag i¢in birlestirme sekilleri.

BIRLESTIRME Miildhazat

da baglant: kusurlarinin ve kenar ¢entikle-

rinin nedeni oclamaz. Sacin uzunlamasina di-

N %]: Ag1z aralifina uyulmamas, dikis ortasin-
D iy
3.6
7

kislerde kama aralig: faydalidir. Tespit ter-
tibat1 yerine puntalama uygulandiginda, bu
verlerin fazla kaynagindan ileri gelen ku-
surlar ortaya cikar.
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Sekil: 204 — Tek tarafh elle Al'iin TIG kaynag1 icin degerler.
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Elektrod Q
Sekil:205-iki tarafli, aym anda asagidan yukar1 AinTIG kaynag icin degerler.

Dogru akvm, diiz kutup (DADK) TIG kaynag

Aliiminyumun kaynagi i¢in en cok giivenilebilir ve faydali yontemlerden biri de DADK
(elektrod —) TIG siirecidir. Yerde yatay, dikey diizlemde yatay (borda) ve dik kaynak
pozisyonlarinda kullanilabilir ve bir¢ok uygulamada MIG kaynaginin yerini alir.

DADK'da elektrod eksi kutba bagli olup elektron akisi elektroddan isparcasina gider

(Sekil: 206) ve bunun sonucunda da ana levha haylice 1sinirken elektrod goreceli olarak soguk

kalir
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Koruma gazi

W elektrod © = - Gaz i .
M fonu akisi Glic menba

Elektron akisi =3 M
- +

. -

+

~ DADK
(Is parcasi +)
Sekil: 206.

Is parcasinin cokga i1smmmasinin sonucunda derin niifuziyet hasil olur ve DATK'da
kullanilan bir elektrod c¢apr icin DADK'da ¢ok daha yiiksek akim siddetleri kullanilabilir. Bu, belli
bir akim siddeti icin daha kiiciik elektrod kullanilabilir anlaminda olup boylece de dikisi dar
tutmak olanagi meydana gelir. Elde edilen dar ve derin niifuziyet sayesinde daha az agiz hazirhig
ve daha az ilave metala gerek olur. Isparcasi yeterince 1sindigindan dnisitma gerekmez, ergime hizh
olur.

Aliiminyumda en iyi sonuclar ¢ok kisa arkla elde edildiginden bu siire¢ en iyi otomatik
kaynaga uygundur.

Ark uzunlugu elle kaynakta yaklasik 1.6 mm olup otomatik kaynakta da 0.4 mm ye kadar
iner. Bu tehlikeli ark uzunlugunun elle DADK TIG kaynaginda denetimi olduk¢a zordur.

DADK sistemi aliiminyumun iistiinden oksit filmini kaldirmak icin higbir temizleyici etki
saglamadigindan, 6zenli temizleme ve oksit kazinmasi gereklidir.

Donanim: DADK TIG kaynag icin bir DA kaynak generalorii veya redresorii kullanilir. Buna ek
olarak aliiminyumun AA TIG kaynagindaki donanimin ayni1 devreye sokulur.

Elektrod secimi: DADK' ta elektrod gereksinmesi, AA' sakinden farklidir. DADK i¢in ¢ok
kaynakg1 thoriumlu tungsten elektrodlarini yegliyor. Thoriumlular, saf tungstene gore daha yiiksek 1s1
mukavemetini haiz olup dolayisiyle daha uzun 6miirlii oluyorlar. Ayrica thoruimlu tungsten elektrodunu
yegleyip oObiirlerinin ¢atirdayip kiymiklandigini ileri siiriiyorlar.

Hangisi tercih edilirse edilsin genel kani fazla biiylik ¢cap kullanip ucunu koniklestirme geregi
yoniindendir. DADK, DATK ve AA TIG kaynaklar1 icin tavsiye edilen elektrod ¢aglar1 sayfa 422' deki
tabloda verilmistir.

Birlestirme yerinin tasarimi: Kaytnagin genel kaidesi olarak burada da bu tasarima ©6zen
gosterilecektir. Bu siire¢le aliiminyumun kiit alin kaynag kolaylikla yaabilmekte ve levha kalinligi
DADK i¢in V agz1 gerektirdiginde kok yiiksekligi artirilip agzin i¢ acisi azaltilabilir. Boylecede daha
hizli kaynak miimkiin olur ve daha az metal gerekir.

DADK' ta AA TIG' e gore distorsiyon daha az olur soyle ki ilkinde kaynak uzunlugu birimi basina
151 girdisi daha azdir.

Uygulama teknikleri: Bir stabil DADK arkin idamesi i¢in AA' da oldugu gibi yiiksek frekans
akimi gerekmez. Arki tutusturmak igin istenirde ark, onsuz da tutusur., bunun i¢in elektrodun ucuyla

igparcasinin ucuna dokunulup uygun ark uzunluguna geri cekilir. DADK arki, AA' ninkinden daha sakin
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ve daha yumusak olup kaynak banyosu daha hizli olusur.

DADK arki AA'inkinden ¢ok daha sicak oldugundan, elle kaynak teknikleri farkeder. DADK TIG
kaynaginda ¢ogu kaynak¢i ilave metal ¢cubugunu birlestirme yeriyle temas halinde tutup arki diizenli
sekilde ileri hareket ettirmeyi yegliyor. Cubuk aralikli olarak kaynak banyosuna siiriilmiiyor.

Aliiminyum kaynak edilirken fazla salint1 istenmez. Bunun yerine, genis kaynaklarda, birka¢ tane
ip dikis tavsiye edilir. Pasolararasi fircalama, daha onceki dikislerden kalmis oksidi temizlemek igin
fircalama zorunludur. Kraterleri yok etmek veya azaltmak icin kullanilan standard teknikler burada da
uygulanabilir. DADK TIG kaynagi icin tavsiye edilen birlesme yeni tasarimlari ve sair ayrintilar
asagidaki tabloda verilmistir.

Yerde yatay pozisyonda aliiminyumun DADK TIG kaynagi i¢in 6nerilen uygulamalar

Malzeme Akim Elekirod He llerleme | Cubuk veyn Tl
kabinlr Birlestirme a Voltaj b debisi ¢ hiz ¢ Paso sayssi
{in.] { Amper) (in. [cfh) (ipm) (in)

0.010 | Karsilkli kenarlar 10- 15 0.020 20-50 1

0.020 | Kitaln 15- 2 0.020 20-50 0.020 1
0030 | Kif alin 20- 50 0.020v800.040 | 20-50 0.020e00.047 1
0.032 | Kt aln 65- 70 | 10 IR 20-5 -| 82 yok 1
0.040 | Kit aln %- 65 /64 20-50 /64 1
0.050 | Kit aln - 95 3/64 20-50 3/64 1
0.050 | Kit alin 70- 80 |10 ¥ 20-5 | 36 | oy 1
0.060 | Kif alin 45-120 3/64vep1/16 20-50 3/64wyn1/16 1
0.070 | Kit alin 55 - 145 116 20 - 50 116 1
0.080 | Kit alin 80 - 175 1116 50 -50 116 1
0.090 | Kiit alin 90 - 185 1116 20-50 1/16 1
1/8 Kiit abn 120 - 220 1/8 20-50 18 1
1/8 Kit aln 180-200 | 125 1/8 20-50 | 24 yok 1
1/4 Kt alin 230 - 340 1/8 25-60 1/8en3/16 1
1/4 Kiit alin 20-240 | 125 1/8 5-60 | 22 yok 1
112 60°V, 1t in.kok yilksekligi 300 - 450 36 25-60 1/8wal/4 1
12 Kut alin 260-300 |13 5/32 25-60 20 yok 2
34 60°V veya gtV J fek ¥
31161n.kok yikseklig 300 - 450 3186 25-60 1/8ey1/4 2qft v
34| Kit atn 450-470 | 95 36 40-60 6 yok 2

1 60°V veya cft V. 4 tekV
3/16in kok yikseklig 300 - 450 Ine 25-60 1/8eynt1/4 2 gftV
1 Kiit alin 560 -570 | 95 1/4 40-60 5 yok 2

a)Yiiksek amperajlar otomatik, daha algak amperajlar elle kaynakta gereklidir.
b)Daha hafif geyc¢lerde, onerilenden daha biiyiik ¢apli elektrod kullanip ucunu koni sekline sokmak mutattir.
c)He-Ar karisimi da olabilir. Otomatik kaynakta ark argonda tutusturulup kaynak basladiktan sonra helium

eklenebilir.

Kaynaklar, alasim, kalinlik, birlestirme tasarimi vb. etkenlere bagl olarak ilave metalli
veya bunsuz yapilabilir. DADK arkindaki yiiksek akim yogunlagsmasi yanma kertiklerine yol
acabilir.

Yiiksek hiz kaynaginda DADK fiflecini bazen bir AA TIG iifleci, dikisi diiz-giinlestirmek
amaciyla, takibeder. Bazen de bu AA iifleci, 6nisitic1 ve yiizey temizleyici olarak, DA iiflecinin
Oniinde gider.

Mekanik nitelikler: DADK ile miimkiin olan yiiksek kaynak hizlar1 dola-yisiyle kaynaga
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komsu IEB'ler genellikle AA'inkilerine gore daha dar olur. Bu keyfiyet, 6061 veya 6063 gibi 1s1l
islem kabul eden alasimlarda, 5086 veya 5083 gibi 1s1l islem kabul etmeyen alagimlardan daha
belirgindir.

Dogru akum ters kutup (DATK) TIG kaynag

DATK ig¢in gerekli techizat, DADK'da kullanilanin ayni olup sadece iifle¢ ve igparcasinin
baglandig1 kutuplar degisiktir (Sekil: 207).

DADK kaynaktan tungsten elektrod isinir, isparcasi nispeten soguk kalir. Bu nedenle de
bunda kullanilacak elektrodun ¢api, DADK 'akinden hayli biiyiik olacaktir. Ornegin DATK'da, 125
A akim siddeti i¢in 6.5 ¢ (1/4 in.) mm elektrod kullanirken bu ¢cap DADK'ta ¢ 1.6 mm (1/16 in.)
dir. Elektrod ¢apinin kiigiik tutulmas: halinde bunun ucu fazla 1sinacak ve damlayarak kaynagi
bulastiracaktir.

Herne kadar aliiminyumun DATK ile kaynagi nadiren uygulanirsa da bu siirecin, ince cidarl
1s1 esanjoOrlerinin birlestirilmesi veya tamiri,2,4 mm'ye kadar kalinlikta borular ve benzer

birlestirmelerde bazi avantajlar arzeder.

el

——

iy

Koruma gazi ———

W elektrod © ~—Gaz jonu akisi Glic menbay

Elektron akist

+

""T\T-‘Fﬁ

_ DADK
(Is parcas)-)
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Aliiminyumun DATK'la yerde yatay pozisyonda kaynagi i¢in Onerilen degerler.

Kalmik Elektrod Akimn Gz have qubuk
t Birlestirme _ ¢ b b debisi ¢
{in.) {in.) {amper) (cfh) {in.)
-4t
0.010 =___g—1=-—_rf 3R 15-25 | 15-25 -
0.020 m_=r£'2'3* 118-5/32 £0-55 15-25 -
= e—— 1/8-5/32 40 -5 15-20 0.020
0-1/3" ~- [
0.030 o 3116 50- 65 15-25 -
—_—]— _
-1/ - 4=+ e 50 -85 15-20 0 020 veyn3/64
0.040 — I 36 60 - 80 0-% -
S ::T 25-30 3/6
— 1 -80 - A
0‘”32" "{"_ 1-2¢ 3ne 60 -8
0.0%0 :&——_{T 36 0- % 20 ~30 -
—_— - -
0137 A 316 0-% 25-30 3/64 veya 1/%

a) iyice genis oluklu bir tersten destek kullanilmasi biitiin durumlarda onerilir.

b) Tekabiil eden daha biiyiik ¢apli elektrodlarla yiiksek akim siddetleri otomatik kaynakta kullanilabilir.

Siire¢ s1g niifuziyet, ark kontroliiniin kolayligi ve arkin temizleyici etkisi ile
belirgindir. Niifuziyetin s1glig1, DATK'da aliminyum kaynagini max. yakl. 1.3 mm gibi

ince saclarda sinirlar. Kullanilan gaz argondur.

Aliiminyumun elle TIG kaynaginda kusurlar
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Oksit girmeleri ve baglantt noksani: Nedenieri

SNNN\WY 777

SSzzzZ2
AR

Adiz hazirliksrz
llave metalsiz

azirtiksiz

)

Oluksuz destek
Oksid

Iki tarafll birbit ardina kaynak

iki farafl aynt anda kaynak

Gozenekler:

Kaynak alan temizlenmemis

Fazla buyiuk kok acikhig ve tersten hava girisi. Al
arahik koseleri kinlmamis. Cok duasik akim sid-
deti.

Cok uzun ark boyu.

ilave metal ¢ubugu kaynak banyosuna c¢ok derin
dalmis.

Oksit altan def edilememis.
Arkin tecmizleyici ctkisi ergime banyosunun alti-
na varmaz.

Aliminyuma uyguu degil.

I'azla kalin isparcasinda kit alin kaynagi.

Cok disitk akim siddeti. Fazla yuksek kaynak hi-
21. Farzla kalin (> 10 mm) sac¢ta kit alin kaynag:.

Parcalar arasinda temas vok. Cok dusuk akun sid-
deti. Fazla uzun ark. Uflecin fazla bityiik egimi.
Tungsten elektrodda fazla irt yar: kure. Dogru
akim boliimsiiz alternatit akim.

N

Yetersiz derecede gazi alinmis ana metal. Ozellikle ildve pargalarda ve pumalarin iis-
tiinden kaynak ederken stabil olmayan ark. Eksik temizlik dolayisiyle hidrojen girdisi (oksit
tabakasinda rutubet, kaynak alam1 ve ilave metal cubugu iizerinde yag veya boya kalintisi,
sogutma suyu devresinde sizdirma , iiflecte yogusmus su-kaynak durdugunda sogutma
suyunun kesilmemesi hali). Birlesme yiizeylerinde ¢izikler. Kalin kisim ¢ok az dnisitilmis.

Tavan ve dikey diizlemde yatay (borda) pozisyonlarinda gaz ¢ikist Onlenmis. Cok az

kaynak hizi.
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Sairleri:

Bunlardan baska asagidaki kusurlar ve nedenleri sayilabilir:

Gri renge kacan dikis: Ilave metal cubugu iyi dekape edilmemis, yetersiz argon
korumasi (hava girisi, riizgar), yeterince telafi edilmemis dogru akim bileskesi.

Uzanmis V seklinde dalgalar: Cok yiiksek akim siddeti, ¢ok fazla kaynak hizi

Cukur dikis: I1ave metal cubugunun cap1 cok kiigiik.

Oluklar: Cok kiiciik capli ilave metal ¢ubugu, ¢ok kapali kaynak agzi (asagidan
yukart dik kaynakta: fazla yiiksek akim siddeti)

Catlaklar:

1—Dikisin ortasinda uzunlamasina: {lave metalin yanlis secimi, yetersiz doldurulmus
dikis, asir1 tespit, mesnetlerin asirt sogutmasi (tespit edilmis ince saglar.)

2—Dikisin kenarlarinda uzunlamasina: Kaynagi uygun olmayan alasim, asirt 1s1
girdisi, Onisitilmasiz asir1 tespit.

3—Dikisin basinda: Arkin ya bir Okce, ya da bir yardimci sag¢ {izerinde
tutusturulmasi gerekirdi.

Keskiyle temizlendikten sonra 15 ila 20 mm geriden alinarak yeniden kaynak edilir.

4— Yildiz seklinde bireysel: Dikisin sonunda ark ¢ok ani sondiiriilmiis. Dikis sonu
yeterince beslenmemis.

Uygun olmayan tespit tertibat1 da kaynak hatalarina gétiirebilir. Ornegin alasim 6061'in bir
kose kaynaginda asint gozeneklilik ve tam olmayan ergime bolgeleriyle birlikte kaba ve diizensiz
dikisle karsilasilmig, arastirma sonucunda dikisin yakininda bulunan karbon celiginden tespit
tertibatinin arki cevreleyen magnetik alani saptirip arkin stabilitesini bozdugu saptanmistir.
Magnetik olmayan bir malzemeden tespit tertibati kullanilinca kusurlarin arkasi kesimis.
Aliiminyum tespit tertibatt denenmisse de 1sininca gevsediginden austenitik paslanmaz celikte
karar kilinmus.

Baska uygulamalarda tungstenin asir1 piiskiirmesi, alasimsiz tungsten elektrod thoriumlusu
ile degistirilince kesilmis; ¢ 3.5 mm'lik ilave metal teli 1.6 mm'likle degistirilince tam niifuziyet de
elde edilmis.

Daha 6nce gordiigiimiiz gibi cesitli konstriiksiyon islerinde ve bu arada nakil araci imalinde
genis olciide kullamilan, iyi kaynaklanabilir A1ZnMgl (DIN 1725 BL.1) alasimi, kaynak dikisinin
IEB'nde kisa siire vaki oldugu gibi 400 ila 500°C eriyik sicakligina isitilip yeterli derecede
cabuk sogutuldugunda, oda sicakliginda sertlesme niteligini haizdir. Boylece de énlenemeyen ve
de arzu edilmeyen IEB' nin zayiflamasi biiyiik ol¢iide giderilmis olur.
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Sekil: 208 — Oda sicakhiginda TIG (WIG) ve MIG ile sertlesme. Sa¢ kalinhgi 4 mm.

AlZnMgl iizerinde erisilebilir mukavemet degerleri, kaynakli parcalarin kaynaktan sonra
hemen ya da kisa siire sonra yiiklenmesinin gerektigi islerde anlam tasir.

Zamana baglh bu oda ve daha yiiksek sicaklikta sertlesmenin saptanmasi i¢in yapilmis
deneyler, 6zetlenmis olarak asagida verilmistir. Deneyler MIG ve TIG-WIG yontemleriyle kaynak
edilmis numuneler iizerinde yiiriitiilmiis. ilAve metal olarak S-AIMg5 (DIN 1732) kullanilmus.
Eksiklige yol acmamak i¢in asagidaki sicakliklar ve siireler kullanilmas:

1. Oda sicakliginda bekletme 30 giin
2. Isida ekletme

60°C’ta 60.sa

80°C’ta 48 sa

100°C’ta 36 sa

120°C’ta 24 sa

Sonuglar, Sekil 208'deki grafiklerde 6zetlenmistir
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