ALUMINYUM ALASIMLARININ ORTULU CUBUK
ELEKTRODLA ARK KAYNAGI

Bu yontemle biitiin aliiminyum tiirleriyle 1s1l islem yoluyla sertlesmeyen alagimlar1 kaynak
etmek miimkiindiir. Yapisal sertlesmeli alasimlar arasinda Al-Si-Mg ve Al-Mg-Si tipi alasimlar
da uygun sekilde ortiilii elektrodla birlestirilebilirler; ancak dikise yakin bolgelerde mekanik
karakteristikler diiser. Cinko ve magnezyumlu alasimlar, kaynaktan sonra, herhangi bir islemi
gerektirmeden, mekanik karakteristiklerinin az ¢ok tiimiine yeniden sahip olurlar.

Kaynak icin DATK (elektrod +) kullanilir.

Amerika'da bugiin ortiilii elektrodla aliiminyum kaynaklar1 genellikle AS-ME Code
uygulamasi gereklerinin altinda kabul edilir ve bu yontem arada bir kaynak yapip MIG veya TIG
kaynagina yatirim yapmak istemeyen kiiciik atelyelere miinhasir kalmistir.

Aliiminyumun bu metal-ark kaynaginda dikkat nazara alinacak 6nemli etkenler rutubet,
omsitma, dekapan ve elektrodla is isparcasinin temizligidir. Elektrod ortiisiinde rutubetin varhigi,
gozenekligin baglica nedenidir. Saglam kaynaklar elde etmek i¢in elektrodlarin kuru, temiz
depolanma olanaklar1 bulunacaktir. Isparcasinin omisitilmasi, 6zellikle kalin parcalarda,
gereklidir. Elektrodu kaplayan ortii (dekapan) cok inat¢t olup bunun dikis i¢inde sikisip
kalmamas: i¢in oldukca beceri gerekir. Kaynaktan sonra bu dekapanin (ctirufun) temizlenmesinde
gosterilecek 6zen de 6nemlidir.

Herne kadar ortiilii elektrodla yapilmig birlestirmeler oksi-asetilen kaynaginkiler kadar
kuvvetli iseler de ortiilii elektrodla, 6 mm'den ince malzemede kaynakta sivi veya gaz sizdirmazligi
elde etmek giictiir. Saglamlik ve yiizey diizgiinliigii gazalt1 kaynaklarindaki gibi olmaz.

Ortiilii elektrodla metal-ark kaynaginda karsilasilan bir giicliik, arkin kesilmesiyle ortaya
cikar: elektrodun ucunu ergimis dekapan tabakasi kaplar.

Bu olusma temizlenmeden (genellikle cubugu igparcasi veya bagska bir yiizeye vurarak) arkin

iyi bir yeniden tutusturulmasi miimkiin olmaz.

Hazirlik

4,5-5,0 mm'ye kadar, kiit alin kaynagi uygulanir. Nispeten diizgiin, gonyesinde kesilmis
kenarlarin disinda herhangi bir hazirlik gerekmez. Daha kalin malzemelere 60 i1 90° V agzi agilir.
Kalinliga gore kok yiiksekligi 1,5-6 mm olur. 0,8 i1a 1.5 mm kok aralig: tercih edilir. 12 mm'den
kalin saclarda, 2 mm kok yiikseklikli X agizlar zorunlu olur.

8 mm'den kalin saclarda, kok pasosunun keski ile alinip tersten cekilecek bir paso,
niifuziyetin tam oldugu emniyetini saglar

Parcalarin ayni kalinlikta olmamalar1 halinde, kalin parca, incenin kalinhigina kadar
tedricen "yatirilacaktir."(*)

Bindirmeli ve alttan kapatmali birlestirmeler, ¢ok ekonomik olmaktadirlar (Sekil
163).
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Sekil: 163

Aliiminyum iizerinde kaynakli birlestirmelerin tasariminda onemli husus, ani kesit ve

kaynak yonii degismelerinden kacinmaktir.

Sekil: 164

Sekil:165

Bunu saglamak i¢in bazen birlesecek pargalar arasina ara parcalar koymak kolaylik
saglayabilir. Ayn1 baglamda, takviye plakalari, kesitleri diizenli olarak azalacak sekilde kesilirler.
(Sek. 164 ve 165).

Yiizeylerin temizlenmesi

Kaynak cdilecek parcalar genellikle dnceden kesilmis, sekillendirilmis, talash isleme tabi
tutulmus olur. Bu itibarla bu islemlerden kalan yagin tam temizlenmesi, yiiksek kalitede kaynak
icin kaginilmaz bir kosuldur. Yaglar kadar, kesim toz ve ¢apaklarinin temizlenmesine de 6zen
gosterilecektir.

Hidrojen gozeneklik, oksijen de kaynaklarda kopiikk meydana getirirler: Oksitler, gres ve
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yaglar bu her iki maddeyi igerirler..

Genel temizligin bu 6zeti, asagidaki tabloda verilmistir.

Temizlenecek maddeler

Temizleme tipi

Sadece kaynak'' edilecek

yiizeyler

Tiim parca

Yag, gres, rutubet ve toz
(stiralanmms  yontemler-
den herhangi biri kulla-
mlir.)

Hafif alkalin eriyikle
ov. Aseton veya aseton
gibi hidrokarbon
solventle ov. Patentli
solventlerle ov.

Buharla yagdan
arindir. Spreyle yagdan
arindir. Alkali solvente
daldir. Patentli
solventlere daldir.

Oksitler (siralanmis yon-
temlerden herhangi biri
kullanilir).

Kenarlar1 kuvvetli
alkalin eriyike, sonra
suya, sonra nitrik aside
daldir. Suyla ovarak

Kuvvetli alkalin
eriyike, sonra suya,
sonra da nitrik aside
daldir. "Suyla ovarak

bitir. Patentli
desoksidanlarla ov.
Mekanik yollarla
"beyazlat."

bitir. Patentli eriyiklere
daldur.

Kaynak, temizleme ve oksitten arindirma islemini miiteakip en kisa siirede yapilmalidir.
Diren¢ kaynaginda bu siire en ¢ok 24 saattir. Kaynaktan hemen 6nce kaynak alaninin tel fir¢a
ile fircalanmas1 kosuluyla ergitme kaynagi, oksitten arindirmadan sonra iki ila ii¢ giin icinde
uygulanabilir. Asir1 derecede siyah ve kirli goriintimlii gazalti kaynag: dikisleri, asir1 bir oksit
tabakasinin isareti olabilir.

Tel fircanin paslanmaz celikten olmasi yeglenirse de bu, zorunlu degildir; rutubetin
varliginda karbon celigi tel fircanin terk edecegi tozlar, pas yapabilir ve biiyiikk Ol¢iide demir
oksidi dikise dahil olabilir.

Elektrod secimi

Aliiminyumun metal-ark kaynagi icin AWS Spesifikasyonu A5.3'e gore iki tip elektrod,
1100 ve 4043 alasimlaridir.

Alasim 1100, en az 8,5 kg/mm2 kopma mukavemetli bir terk edilen metal veren ticari
olarak saf (% 99) aliminyumdur. Genel amacl islerin ¢oguna uygun olan alasim 4043, yaklasik
% 95 Al ve % 5 Si icerir ve 10 kg/mm”lik kaynak metali mukavemetine sahiptir. Korozyona
mukavemetin arandig1 uygulamalarda elektrodlar, miimkiin oldugu kadar ana metal bilesimine
yakin alanlardan secileceklerdir.

Magriezyumlu alagimlar, kaynak sirasinda bu metaldan vaki olan kayiplar telafi etmek
lizere ana metala gore magnezyumdan yana daha zengin elektrodlarla kaynak edilir. Mamafih
elektrod, Al-Mn alasimindan da olabilir. Soyle ki, kaynak metali, i¢cine kismen ana metal
karigsmis olarak, tuzlu korozyona iyi kars1 koyan bir AI-Mg-Mn alagimi olur.

Kaynak dikisi gozenekliginin ¢ogu, elektrod ortiisiindeki rutubete baglidir. Bu nedenle
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tamamen kuru oldugundan siiphe edilen elektrodlar kaynaktan once 175-200°C'ta bir saat
siireyle firinlanacaklardir. Firinlamadan sonra, kullanilana kadar bunlar 1sitilmis bir hiicrede
muhafaza edilecektir. Bu yolda bir eski buzdolabi veya benzeri aygit kullanilabilir: t¢ine

konacak 100 W'lik bir ampuliin sacacag 1s1, yeterli olur.

Onisitma

Aliiminyum parcalarin 200° C'a omsitilmasi istenir ve levha kaynaginda bu islem
gereklidir. Onisitma, oksi-asetilen iifleci ya da elektriksel direncle yapilabilir; bu sonuncusu
icin, kiiciik parcalarda, bir tungsten elektrod, kaynak pensesinin ucuna giimiisle lehimlenir.
Topraklama mengenesi is parcasina baglandiktan sonra tungsten elektroddan parcaya intikal
edecek akim, onu 1sitacaktir. Yontem, biiyiik parcalara uygulanmaz. Genellikle 5 mm'ye kadar

saclar onisitilmaz. Dokiimler, kaide olarak onisitilir.

Uygulama teknikleri

Aliiminyumun ortiilii ¢ubuk elektrodla kaynaginda arkin tutusturulmasi, celikte
olaninkinden farklidirr Hem Al elektrod hem de ana metal az c¢ok derhal ergiyip
katilagtiklarindan, elektrod yapismast bir sorun olabilmektedir. Bundan kac¢inmak i¢in ark,

elektrodu ana metalin yiizeyi {izerinde bir fircalama hareketi yaparak tutusturulur.

Sekil: 166 - Arkin dikey pozisyonda tutusturulmasindan sonra elektrod 20-30° kadar ilerleme
yoniinde yatirilabilir. Fazla yatirildiginda piiskiirme ve gozenek hasil olabilir.

Baslangicta elektrod dikeye yakin tutulacaktir (Sek. 166). Ark istikrar bulduktan sonra
elektrod, tamamlanmis dikise yonelik olmak iizere, ilerleme yoniinde 20 ila 30° yatirilabilir.
Cok fazla egim, piiskiirme ve gozeneklere neden olabilir. Kaynak ilerledik¢e dekapanin
(ciirufun) banyonun iistiinde "ylizdiiriilmesi" ni saglayacak sekilde elektrodun idaresine 6zen
gosterilecektir. Elektrodun igeri-disar1 salintisindan kacinilacaktir. Tekdiize veya kenardan kenara
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hafif dalgali ilerleme Onerilir.

Parcalarin tespiti puntalama ya da ¢esitli montajlarla (iskenceler, agirliklar vb.) olur; ancak
bu tespit, dikiste i¢ gerilme yaratmayacaktir.

Alttan destek cogu kez gerekebilir. Bunlar hem hizayi, hem de kenarlarin tespitini
kolaylastirabilirler. Bu destekler, koke ciiruf girdilerinden kaginmak igin, genis oluklu
olacaklardir. Bunlar mutat olarak iizerlerine uygun kalinlikta iki telin kaynak edildigi veya
sertlehimlendigi basit bir paslanmaz celik veya bakir diiz levhadan olusurlar (Sek. 166).

Kaynak akimi, DATK (elektrod +) olup bosta gerilim 60 ile 70 V arasindadir. Ark gerilimi
20 ila 28 V'dur. Kaynak akimlari, 150°-200° 'a 6nistilmis ana metal iizerinde, yaklasik olarak

soyledir:
Sac Agiz Elektrod  Akim sid.(A)
kalinhg cap1 (mm)
3 Kiit alin, 2 mm aralik 3,25 80-110
4 Kiit ahn, 3 mm aralik 4,0 100-150
5-6 Kiit alin, 3-4 mm aralik 5,0 130-180
8 90°V 6.0 140-200

Arkin, daha stebil olmasi itibariyle, kisa (3-5 mm) tutulmasi Onerilir; uzun ark asiri

Olciide piiskiirme yapabilir ve idaresi daha giictiir.

Kaynak sonrast islemler

Miimkiin oldugu kadar kaynak tek pasoda yapilacaktir. Cok pasolusu gerektiginde, iyi
sonu¢ almak i¢in pasolar arasinda 6zenli ciiruf temizligi esastir. Bu, ¢cogu kez mekanik yolla olur,
donel tel fir¢a, yuvarlak basli veya sivri ciiruf ¢ekici ile olur. Gerisi buhar sevkiyle veya sicak
suyla ovarak temizlenir.

Ciirufun tamamen temizlendiginin tahkiki icin kaynak bolgelerine % 5 giimiis nitrat

eriyiki siriiliir; cliruf kalmigsa, kopiik hasil olur.

Pozisyonlar

Her miimkiin olan yerde, yerde yatay pozisyonda kaynak yapilacaktir. Yatay diizlemde dis
kose kaynaklari, is parcasini asagiya dogru yaklasik 20°'de pozisyona getirmekle en iyi sonug
almir. Tavan kaynag1 gerektiginde, ince ip dikis dizileri seklinde c¢ekilecektir. Bindirme ve dig

kose kaynaklan, elektrodu yataya gore 45°'de tutarak yapilabilir.
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