MAGNEZYUM ALASIMLARININ TIG KAYNAGI

0.8 mm den az kalinliklar1 TIG ile kaynak etmek kolay degildir; buna karsilik, iist sinir yok
gibidir. Bununla birlikte, 10 mm den itibaren MIG siireci, daha ekonomik oldugu miilahazasiyla,
yeglenir. Magnezyum dokme alagimlar1 genellikle sadece tamir icin kaynaklanir.

Arkin stabillestirilmesi icin normal kaynak akimina bindirilmis yiiksek frekans akimlhi AA
makinalar ile siirekli amperaj kontrollii DA makinalar1 bu is icin kullamlir. ince saglarda hem
AA, hem de DATK akimi kullanilir. 5 mm'den yukar: kalinlikta malzemede daha derin niifuziyet
sagladigindan AA yeglenir. DADK, Mg alasimlarinda, arkin katodik temizleme etkisinden yoksun
olmasi dolayisiyle, nadiren kullanilir.

AA makinalari, arki harekete gecirip durdurmak icin iifle¢ iizerinden ya da ayakla kumanda
edilen bir salterle calisan bir primer kontaktorii haiz olacaktir. Aksi halde, elektrod igparcasina
yaklasip bundan uzaklastiginda vaki olan ark tutugmasi, isparcasi iizerinde yanik noktalar1 hasil
edebilir.

Mg alasimlarinin TIG kaynagi i¢in saf tungsten, zirkoniumlu ve thoriumlu elektrodlar
kullanilir. Bunlarin ¢ap1 0.25 ile 6.5 mm arasinda degisir

Elle kaynak

1.0 mm den 12.5 mm kalinhiga kadar Mg alagimlarinin elle TIG alin birlestirimeleri i¢in akim
ayart, elektrod ¢api, koruma gazi debisi ve ilave metal sarfiyati, asagidaki tabloda gosterilmistir.

Mg alasimlarimin elle TIG ahn birlestirmeleri i¢in kaynak kosullan

Par¢a Birlestirme  Paso Elektrod Akmn(AA)  Argon Debisi llave metal
Kalrg {a) sayist e, arnp.{b) cth pin.
0040 ......iviiiiinnn A 1 ¢ 35 12 B
0063 .........c0ivnnn A 1 2 50 12 Hha
0080 ................. A 1 3n 75 12 Wy
0100 ....... v A 1 Fs 100 12 S
0125 ... ... e A 1 Hio 125 12 I
0190 ... ... el A 1 ¥ 160 15 Ta
0250 ........ ... B 2 fidya 175 20 I
0376 .. ... B 3 g 175 20 an
0375 ... i C 2 W 200 20 T
0500 ................. C 2 Y6 250 26 4

(a) A =Kkiit ahn, sifir kok araligi; B = tek 60°V, 1.6 mm kok yiiks., sifir k6k arahigi; C = ¢ift 60°V, 2.4 mm kok
yiiks., sifir kok ar., (b) Thoriumlu elektrod yakl. % 20 daha yiiksek akim siddeti gerektirir.
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En iyi sonuclar elektrodun isparcasina yakin tutulmasi, yakl. 0.8 mm uzunlukta ark
olusturulmas: halinde elde edilir. Yeglenen iifle¢, birlesme yeri ve ilave metal acilari,
Sekil 257'de gosterilmistir.

Sekil: 257 — TIG kaynaginda acisal ilintiler.

Kaynak diiz ¢izgi halinde uniform hizda yapilacak. Salint1 veya dairesel hareket sadece kose
kaynaklarinda kullanilacaktir. Durmalarin sayisini asgariye indirmek en iyi uygulamadir. Durma

gerektiginde, kaynaga kaynak metali iizerinde, onceki kaynagin sonundan yakl. 12 mm
mesafeden yeniden baslanacaktir.

Ana metdl Bitirme levhasi

A def \«‘i"

{Baslangic ve bitirme
levhalars)

B Yontemi

(Ortadan kenarlarg
kaynak)

Sekil: 258 — Kaynak catlagin1 6nlemede yardimci iki kaynak yontemi.

Kaynak catlagi tehlikesini asgariye indirmek icin, Sekil 258'de gosterilen yollardan biri
kullanilir: A yonteminde kaynak basi ve sonu levhalar1 kullanilmistir; B yonteminde de kaynaga
ortadan baslanir ve mukabil yonlere gidilerek kaynak iki asamada tamamlanir. Keza ana metal
(ve, kullanilmigsa tespit tertibati) en az 95 ila 150°C'a 6nisitilacaktir.

Kaynak edilecek iki komponentin kalinliklar1 arasinda 6 mm veya daha fazla fark olmasi
halinde, daha kalin kesit yakl. 150°C'a 6nisitilacaktir.
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Otomatik kaynak

Mg alasimlarinin otomatik TIG kaynagi, elle kaynaktaki gibi olup bunda sadece daha
yiiksek akim siddetleriyle kaynak hizlar1 kullanilir. AA en iyisidir;, mamafih DATK da
kullanilabilir. Bir dengeli dalgali AA makinasi1 ya da dalga dengelenmesi i¢in akii bataryasiyla
donatilmis bir klasik AA makinas1 kullanilacaktir.

Elektrod ve ilive metalin siirekli hizada tutulmalar1 otomatik kaynakta énemlidir. [lave metal
arkin i¢ine, igpargasi iizerine yatik olarak siiriiliir, soyle ki ilave metal ¢cubugu elektrodun hemen
oniindeki kaynak yiizeyine temas eder.

Ince saglarda dakikada 2.5 mm'ye kadar ilerleme hizlar1 kullamlabilirse de 0.60 ila 0.90
m/dak. hizlar mutattir.

DOKME PARCALARIN TAMIiR KAYNAGI

Yukarda soylendigi gibi Mg alasimi dokme pargalar iizerinde yapilan kaynagin toplam
sayisinin énemli boliimii, tamir kaynagi olmaktadir. Dokiimlerde kusurlarin yer ve boyutu o denli
degiskendir ki her tamir isinin kendi sorunlari ortaya c¢ikar; siirecler standartlastirilamaz.
Mamafih tamirlerin cogu asagidaki genel siireclere tabi olurlar:

1-Dokiim boyadan ve krom dekapaj etkilerinden, yukarda anlatildigi gibi mekanik
yollarla arindirilacaktir.

2-Hata yerinde kaynak agz1 acilacaktir.

3-Gerektiginde, onisitma, tavsiye edilmis sicakliklarda yapilacaktir. Bir iiflecle yerel 1sitma
da yapilabilir. Firin 1sitmasi sirasinda, 375°C'in iistiinde sicakliklarda bir koruyucu atmosfer
kullanim1 oksitlenme olanagini azaltacaktir.

4-Kaynaga, onisitmadan hemen sonra baglanacaktir. Dokiimiin sicakligi kaynak sirasinda
onemli Ol¢iide diisecek olursa yeniden 1sitma gerekebilir.

5- Kaynak, orta genislikte dikislerle, kingin ortasindan baslayip dis kenarlara dogru
ilerleyecektir. Kaynak catligi vaki olabileceginden ark, herhangi bir noktada fazla uzun siire
kalmayacaktir.

6- Ark kesilmelerinden ileri gelen 1s1l darbeyi asgariye indirmek iizere arki tedrici olarak
sondiiren bir ayak kontrolii kullanilacaktir. Isil darbe, ¢atlamaya neden olabilir.

Ornek: Bir jet motoru dokiimiinde bir catlagin tamiri

Bir ucagin jet motorunun revizyonu sirasinda, fluoresan penetrant muayenesi, dokme
AZ92A-T6 kompresor govdesinde bir kaburgaya yakin yakl. 65 mm uzunlukta bir ¢atlagin varligim
gostermistir. (Sekil: 259). Catlagin bulundugu kesitin kalinligr 4.8 mm (3/16") ila 8 mm (5/16")
olup tamir kaynagina miisaade edilmistir.

Parca buharla yagdan arindirilip bir ticari alkalin boya temizleyicisine daldirilmis. Catlak
kece kalemle isaretlenmis ve parca 2 sa. siireyle 400°F (205°C) ta gerilim giderme tavina tabi
tutulmus. Agiz agilarak (60°V) catlak kaldirilmig ve kaynak alan1 paslanmaz celik telli motorlu
fircayla temizlenmis.
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ALASIM AZS?A -T6 , Mg alasimi
(ER AZIO1A) itave metal

,/" s “ = S
Kaynaktan once Kaynaktan sonra

KESIT A-A

Sekil: 259 — Bir ugak jet motorunda kaynakla kurtarilmis dokme giris kompresor govdesi.

Kaynak TIG siireciyle, onisitmasiz yapilmis: argon (20 cfh) ayni zamanda alt kismi da
korumus; elektrod ¢ 1/16" EWTh-2; ilave metal ¢ 1/16" ER AZ101A: akim AA, 70A.

Ark ana metala yoneltilmis, ilave metal kaynak agzinin yanlarina terkedilmis, icten disartya
dogru calisilmis. Bir kanak banyosu olustuktan sonra arka hafifce salint1 verilmis ve bu arada
kaynak agzinin yanlarina bir dikis ¢ekilmis. Kaynak sirasinda 1s1 girisi ayakla calisir bir akim
kontrol reostasiyla ayarlanmis, boylece uniform bir kaynak banyosu saglanmas.

Agzin bir tarafinin kaynag bittikten sonra parga ters cevrilmis. Asirt aradan damlama ve
tam olmayan niifuziyet alanlar1 tagla temizlenmis. Alt taraf da, yukaris1 gibi kaynak edilmis.

Kaynaktan sonra dokiim yine 2 sa. siireyle 400°F (205°C) ta gerilim giderme tavina tabi
tutulup fluoresan penetrantla muayene edilmis.

Keza dokiim ve isleme hatalar1 da el TIG dolgu kaynaklariyla giderilebilir; bunlar Sekil 260
(dokiim hatasi) ve Sekil 262 (isleme hatas1) de goriilebilir
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ALASIM AZ91C-T6; Mg ALASMI
(ER AZ 92 A)ILAVE METAL

Kaynak metali
duvor (-in.dolqu) T
0187-in )
duvar A A
I \s:; il @;}’
Kaynoktan once Kaynaktan sonra

“——— KESIT B-B(Yizey dolgusuy) —————

Sekil: 260 — Ucak motoru dokme yag haznesi (dolgu kaynagi-dokiim hatast) Paso sayis1 2; 6nisitma yok. Kaynak
sonrast 1 sa. 500° (260°C) ger.gid.tavi.

HK31A alasmi £Z33A alasimina
kaynak edilmis, (ER EZ33A) Mg |
alasimi ilave metal ’

12 Sitindir
{ Alasim
\ £233A)

Percin
kaynad

4 ,
Delik capt |
Lin. '

" Dkme silindir

Kaynaktan once

2 -in.aralikl cevresé

kdse kaynagt

Koynaktan sonra
B-B KESITI

Yama 3x4in.
(Alasim HK31A)

Sekil: 261 — Dokiimde maga kaymast sonucu hasil olan cidar incelmesinin yama ile giderilmesi. Onisitma ve
pasolararasi sicaklik 150°C; kaynak sonrast islem 2 sa. 205°C'ta.
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ALASIM AZS92A-T6 ; Mg alasimi
(ER AZ92A) llave metal

Kaynak metati
(2 Paso)

\\\Q\\\\\'\\\N
0.160

Kaynaktan once Kaynaktan sonra
A-A KESITI

Sekil: 262 — Ucak motoru dokme yag haznesi kapaginin yanhs islenmis 6 somun yuvasinin doldurularak kurtarilmasi.
Paso sayis1 2; 6nisitma 1 sa. 235-260°C. Kaynak sonrasi 1 sa. 260°C'ta ger.gid. tavi. Parca, kaynak sirasinda asbest
dokumasina sarilmus.

Biitiin bu tamir kaynaklarinda ontemizlemeye biiyiik 6zen gosterilmistir.

Kaynak sonrasi 1s1l islemi

Isil islem gormiis dokiimler cogu kez kaynaktan sonra yine 1sil isleme tabi tutulurlar,
s. 512'deki tabloda gosterilen 1s1l islemler kaynak oOncesi kosula bagli olarak kaynak sonrasi
gerekli islemi ifade ederler. Sadece kaynakli AZ81A, AZ91C ve AZ92A dokiimlerde tam eriyik
icin en az 1/2 saat 1s1l islem gerekir; boylece terk edilen kaynak metalinde anormal tane
biiylimesi onlenmis olur.

Tam eriyik isleminin gerekmemesi halinde, % 1.5 tan fazla aliiminyum iceren dokme Mg'lar,
calisma sirasinda vaki olabilecek korozyon catlamasimi 6nlemek iizere mutlaka gerilim giderme
tavina tabi tutulacaktir. Kaynak sonrasi gerilim giderme tavi sicaklik ve siireleri asagidaki
tabloda gosterilmistir.
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Mg alasimlar: i¢in (a) kaynak sonrasi
gerilim giderme islemleri

ALAs'M Slgﬂéhk Sé.lkre
Sac
AZ31B-OMb) ...... I 260 15
AZ31B-H24(b) ........-.-.. 150 60
HE31A-H24 ............. 315 30
HM21A-T8 .....cc0cccunns 370 30
HM21A-T81 ........0ce-. 4L00 30
ZEI0A~Q .ovrrinennnnnnn 232 30
ZE10A-H24 .............. 135 60
Profil
AZI0A-F . ... 260 15
AZ31B-F(b) ............. 260 15
AZGIA-F(b) ............. 260 15
AZBOA-F(D) ...cuenennnnn 260 15
AZBOA-TH() ............ 205 60
HM31A-T5 ....cciuoeunnnn 4L725 60
Dokme (c)

AMIODA . ... ... i unnans 260 60
AZG3A ... e e, 260 60
AZBIA ... 260 60
AZGIC ... ittt 260 60
AZ92A ... i e i 260 60

(a) Islemler HM31A-T5 disinda biitiin alasimlarda yakl. % 80 ila 95 gerilim gidermesi saglarlar. Ad1 gegen alasimda

ise sadece % 70 ger.gid. saglanir, (b) Gerilim-korozyonu ¢atlamasint 6nlemek i¢in kaynak sonrasi 1s.isl. gerektirir,
(c) Maksimum mukavemet i¢in kaynak sonrast 1s.isl. gerektirir.
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