MAGNEZYUM ALASIMLARININ KAYNAK YONTEMLERI

Magnezyum alagimlarinin ¢ogu MIG ve TIG siirecleriyle kaynak edilebilir.

Kaynak kabiliyeti. Asagidaki tabloda siralanmus biitiin Mg alasimlar1 kaynak edilebilir, ancak
bunlarin bu kabiliyeti her alasim icin aym derecede degildir. Tabloda bu dereceler A (miikemmel),
B (iyi), C (fena degil) ve D (sinirl1) olarak kademelendirilmistir. Bu kademelendirme genis ol¢iide
catlamaya egilimden yoksunluk ve biraz da birlestirme verimine dayanmaktadir. En elverisli
kaynak kosullari, uygun birlestirme tasarimi dahil, altinda az ¢ok biitiin Mg alagimlari i¢in % 60 ila
% 100 birlestirme verimleri elde etmek miimkiindiir.

Mg alasimlarinin géreceli
kaynak kabilivetlen

ALASIM DERECE | ALASIM DERECE
Dokum Alasim ZH62A ........ C~-
ZKS1A ........ D
AMIOOA ...... B4
AZE3A ... C+ ZK61A ........ D
AZBIA ..., B dordiitmic Al
AZOIC ... B+ | flendinimis Alasim
AZI2A ........ B AZIOA ....... A
EK30A ........ B |az3iBc ..... A
EK41A ........ B AZSIA ........ B
EZ33A ........ A AZBOA ........ B
HK31lA ....... B+ |HK31A ....... A
HZ32A ........ C HM21A ....... A
KIA .....co... A HM3IA ....... A
QE22A ........ B ZE10A ........ A
ZE41A ........ C |ZK21A ........ B

Mg-Al-Zn alasimlarinda (AZ31B, AZ61B, AZ63A, AZ80OA, AZ81A, AZ91C ve AZ92A)
%10'a kadar aliiminyum, tane i¢yapisini incelterek kaynak kabiliyetini desteklerken % 1'den fazla
cinko icerigi, sicakta gevreklesme, dolayisiyle kaynakta catlama egilimini artirir. Boylece de
yiiksek cinko icerikli ZH62A ve ZKS1A alasimlart catlamaya c¢ok yatkin olup kaynak kabiliyeti
zayiftir.

Thorium igeren HK31 A, HM21A ve HM31A, miikkemmel kaynak kabiliyetini haiz olup B+
veya A olarak kademelendirilmislerdir.

Ilave metallar

MIG kaynaginda en ¢ok kullanilan dort elektrod telinin bilesimleri asagidaki tabloda
verilmistir. Bunlar, gerektiginde, TIG kaynaginda ilave metal olarak da kullanilirlar. Aralarinda
secim, ana metalin bilesimine gore olur.
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Mg alasimlarinin gaz korumali ark kaynaginda kullanilan
elektrod ve ilave metallar (AWS A5.19-69)

Blement ER AZOIA ER AZ101A ER AZOIA ER EZ33A
Y 58 12 85 105 83 97

Be s iv it it 0.0003 0.0008 0.0002 0.0008 0.0002 0.0008

MD s ceies errreirrancenns 0.18 min 0.13 min 0.15 min -

43 T 040 15 075 133 1.7 23 20 131
4 045 10
Nadir toprok «esvsovasvnssd 'v 25 490
Cler e ovvonanrrresansaran 0.05 max 0.05 max 0.05 max

FE vvtarvanenrennanennanns 0.00% max 0.005 max 0.005 max
Niteoronnrenornnnsovnsans 0.006 max 0.005 max 0.005 max

L 0.05 max 0.05 max 0.05 max ce-
Toplam diderieri....o.oovvuuss 0.30 max 0.30 max 0.30 max 0.30 max
Mg .o, katlair kalan katary kalar

ER AZ61A veya ER AZ92A bilesimine uygun elektrod telleri ya da ilave metallar, AZ10A,
AZBIB, AZ31C, AZ61A, AZ80OA, ZE10A ve ZK21A sekillendirilmis alasimlarin kendi
aralarinda ya da kendileriyle kaynaginda yeterli goriilmektedir. Daha ucuz olmas itibariyle ER
AZ61A genellikle yeglenir. Bu ayni elektrod telleri ya da ilave metallar, yukardaki alasimlarin
herhangi birini HK31A, HM21A ve HMB3IA yiiksek sicaklik alasgimlariyla birlestirmede
kullanilirlar. Bununla birlikte bu yiiksek sicaklik alasimlarinin birbirleriyle birlestirilmelerinde,
ER EZ33A Onerilir.

Sekillendirilmis alagimlarin dokme alasimlarla birlestirilmelerinde, yukarda belirtilmis
Onerilere uyulacaktir; ancak ER AZ61A Veya ERAZ92A yerine ERAZIO1 A
kullanilabilecektir.

Dokme alagimlarin dokme alagimlarla birlestirilelerinde ER AZ101A elektrod teli veya
ilave metal genellikle Onerilir. Mamafih HK31A ve HZ32A'yi kendileriyle veya birbirleriyle
birlestirmede ER EZ33A yeglenir; HK31A ve HZ32A'min herhangi bir dokme alasimla
birlestirilmelerinde, ER AZ101A kullanilir.

Koruma gaz
Koruma gazi olarak baglica argon bahis konusudur.

Asagidaki tabloda cesitli Mg alasimi sa¢ ve levhalarin gaz korumali ark kaynag: i¢in tipik
birlestirme tasarimlar1 goriiliir.
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Cesitli Mg alasimi sa¢ ve levha kalinliklarinin gaz korumal: ark
kaynag icin tipik birlestirme tasarimlari

ANA METAL KALINLKLAR! (a)

- TIG (b) N — MiG (¢) -
Kaynak A%z tipleri DA DADK DATK Kisa devreark Puls ark Puiskiirme ark
AMd) ..o, 0025—1% 0025—13 0025 — ¥%e 0.025— %e 0090 —% %e — %
B .............. Y — % % —% ¥%e— W (04) 3 — 14 ]
C@) .iericniinannnns 3(h) 3% (h) Y (h) ) (¢4) 4¢h)
15 T ) J 0040—- 14 0.040— %% 0.040 — 4 146 — Ha tie — Y Y — 4
EX .....ccc...nen %16 (h) s (D) ¥%e(h) (64] 4 — 1 % (h)
Fm) .......000... 0.025— 14 06.025— 1% 0.025— %2 g — Y3 0090 — He %83 —
GM) ..eieeiiiannn 148 — He Ke — W e — 18 Vie — ¥ 0090 — 14 s — %
HD) -vvevcennnenns ¥%e(h) 3s¢h) 4(h) $4) 1 -% % (h)
B 1 () 0.040 (h) 0.040(h) 0.025(h) 0.040 — 353 . 0.090— % %a2(h)

60°
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N [

X:%

16 1
-3 (- 16 32
A TAln kaynog: 0- 5~ D Dis kose kaynag!
B V- Alin kay nag € X-Aln kaynag
45° 3 3
60°— e .]__O_—ﬁ o= % - T
> ase :
, Il T
L—o -5 ‘ » . O0—-133
E Kose kaynag F ic kose kaynag € I kose kaynad Hlc kise kaynal ¢ifttaraft .
(Yarm V a§z1) tek tarafl cift tarafl gz aiimamis  agiz aciimamis J Bindirme kaynag

(a)Onerilen max. ve min. kalinlik sinirlari, (b) 300A, AA veya DADK, veya 125A DATK kullanarak, (c)
400A, DATK kullanarak, (d) Tek pasolu tam niifuziyet kaynagi. Ince malzemeye uygun, (¢) Tam
niifuziyet kaynagi. Kalin malzemeye uygun. Onerilen max.dan kalin malzemede, distorsiyonu asgaride
tutmak i¢in c¢ift V agz1 kullanilacak, (f) Piiskiirme ark daha pratik ve/veya ekonomik oldugundan
onerilmez, (g) Tam niifuziyet kaynagi. Kalin malzemede kullanilir. Cekme gerilmelerini birlestirmenin
her iki tarafinda esitleyerek distorsiyonu asgariye indirir, (h) Max. sinir1 yok. En kalin ticar? malzeme bu
birlestirme sekliyle kaynak edilebilir. (1) Tek pasolu tam niifuziyet kaynagi. Onerilen max. dan daha
kalin malzeme i¢in tek agizli kdse birlestirmesi kullanilacak, zira, dzellikle dik kose istendiginde, daha
az kaynag gerektirir, (k) Tek ya da ¢ok pasolu tam niifuziyet kaynagi. Kaynag1 asgariye indirmek icin
kalin malzemede kullanilacak. Dik birlestirme koseleri meydana getirir, (m) Tek kaynakli T biri. Kalinlik
simirlart % 40 biri. niifuziyetine dayanir, (n) Cift kaynakli T biri. Onerilen kalinlik sinirlar1 % 100 biri.
niifuziyetine dayanir, (p) Cift kaynakli T biri. % 100 niifuziyeti gerektiren kalin malzemede kullanilir.
(q) Tek veya cift kaynakli biri. Mukavemet, kose kaynaginin olciisiine baghdir. Cift kaynakli birles-
tirmede azami ¢cekme mukavemeti, bindirme uzunlugunun ince par¢a kalinliginin bes katina esit oldugu
zaman elde edilir.

Aligtirma'ya Ozen gosterilecektir. Punta kaynagi yapildiginda, ilk punta, bir dikisin
sonundan kisa mesafede olacaktir. Punta kaynaginda en iyi uygulama 1.6 mm kalinliga kadar
saclarda 3-3.5 mm puntalar1 25-50 m araliklarla atmaktir. 1.6 112 6.5 mm kalinlikta sa¢ veya
levhalarda da 6.5 mm puntalar 100-130 mm araliklarla (merkezden merkeze) atilacaktir.

Alttan destek levhalar: celik, magnezyum, aliminyum veya bakirdan olur ve tam dikis
hizasina gelen bir olugu haizdirler. Bu levhalar aradan asir1 metal damlamasin1 Onleyip
distorsiyonu asgariye indirirler. Oluklarin derinligi ana metallarin kalinligi, kullanilan kaynak
siireci ve birlestirmede kok araliginin bulunup bulunmadigina gore degisir. Tipik olarak
derinlikleri asagidaki tabloda verilmistir.
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Mg alagimlarimin ark kaynaginda kullanilan destek
c¢ubuk veya levhalarda tipik oluk derinlikleri

—— AQiz derinligi

Ana J 0
zth;lnnéﬁ tal TIG ura%(l yok Kok aralig
in. {a
0035 ....... 0.013 0.020 0.020
0040 ....... 0.020 0.030 0.620
0083 ....... 0.025 0.040 0.030
0090 ....... 0.030 0.060 0.040
0.125 ....... 0.030 0.070 0.040
0.160 ....... 0.040 0.070 0.050
0190 ....... 0.040 0.070 0.050
0250 ....... 0.050 0.070 0.060
0375 ....... 0.060 0.080 0.060
(a) Kok arahig: yoksa, oluklar alt ve iist kaynak takviyelerine daha iyi dengeleme olanagim vermek iizere

daha derin olur. Kok arahigl, daha s1g bir olukla takviye dengesini miimkiin kilar.

Yiizey hazirlanmasi

Bilindigi gibi Mg da, Al gibi, kaynag giiclestiren bir refrakter (yiiksek sicakliga dayanan)
oksit olusturur. Mamafih bu oksit yiiksek sicaklikta yeniden kristallasip yumaklasir; bu da kaynak
sirasinda tabakanin parcalanmasini kolaylastirir.

Mg alasimlar1 genellikle ya bir yag kaplamasi, asitte dekape ylizey veya bir kromat
(genellikle potasyum bikromat) ile kaph yiizeyle pazarlanir. Dolayisiyle agizlarla bunlara komsu
bolgelerin, kaynaktan hemen Once, oksitler ve daha onceki islemler sirasinda bulagmis pislikleri
yok etmek iizere 6zenle temizlenmeleri gerekir. Keza elektrod teli veya ilave metal cubugunun da
mekanik ya da kimyasal yolla temizlenmis olmalar1 énemlidir. Kismen kullanilmis elektrod teli
veya ilave metal bobini, kaynak islemleri arasinda kirlenmeden korunacak sekilde saklanacaktir.

Aliiminyum veya paslanmaz celik yiinii, Al oksidi abrazif bezi (zimpara) veya paslanmaz celik
telli motorlu fir¢alar genellikle tercih edilir. Kimyasal bitirme olanaklarina sahip atelyelerde 700 gr
kromik asit, 150 gr ferrik nitrat, 1.5 gr potasyum fliioriir ve 3.8 1t (1 US galonu) ye tamamlayacak
kadar sudan olusan bir temizleme banyosu kullanilir. Pargalar 21-32°C'ta tutulan banyoya yakl. 3
dak. siireyle daldirilip sicak suda kuvvetle ogulur ve havada kurutulur. Banyo kiivii seramik veya
paslanmaz celikten ya da kursun, sentetik kauguk veya vinyl esash bir malzemeyle kapl1 olacaktir.

Onisitma

Onisitma gereksinimi genis 6lciide kesit kalinliklar1 ve pargalarin, tespit derecesine bagli olur.
Bunlarin sikica tespit edilmis olmalar1 halinde ve ince kesitlerde, Ozellikle yiiksek c¢inkolu
alagimlarda, kaynak catlagin1 onlemek iizere bir 6nisitma az cok her zaman gereklidir. Bunun icin
en iyi yol, bir hava cereyanl firin kullanmaktir; mamafih bazi Mg alasimlari, SO, veya CO,
atmosferinde 1sitilmay1 gerektirirler, onisitma sicakligina varildiginda 1sitma islemi bitmis olur
ama parca firindan, kaynak isleminin hemen baslamasi kosuluyla cikartilir. Kaynak isleminin
parcanin hissedilir ol¢iide soguyacagi kadar uzun siirmesi halinde, isi durdurup On 1sitmaya
yeniden girismek gerekir.
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Biitiin mutat dokme Mg alasimlar1 i¢in azami Omisitma sicakliklari, asagidaki tabloda
verilmistir. Pratikte, onisitma uygulanacaksa, sicaklik genellikle bunlarin altinda olur.

Mg dokiim alasimlar: i¢in émsitma sicakliklan ve kaynak sonrasi
1sil islemleri

Alasimin lsmi {a) ——— szcg::gm '
Alagm Kaynaktan once Islemden sonra  (b)°C Kaynak Sonrasi isi Islemi (c)
AZ63A ........ T4 T4 382 1/2 sa. 385°C
T4 — T6 T6 382 1/2 sa.385°C+5 sa.220°C
. TS5 TS 260 5sa.220°C
AZ8lIA ........ T4 T4 400 1/2 sa.415°C
AZ91C ........ T4 . T4 400 172 sa.415°C
T4 — T6 T6 400 1/2 sa.415°C+ 4 sa.215°C (e)
AZ92A ........ T4 T4 400 1/2 sa.410°C
T4 — T6 T6 400 1/2 sa. 410°C+ 4 sa. 260°C
AMI00A ...... T6 T6 400 1/2 sa. 415°C+ S5 sa. 220°C
EK30A ....... T6 T6 260 (d) 16 sa.204°C
EK41A ........ T4 — T6 T6 260 (d) 16 sa. 204°C
TS TS 260 (d}) 16 sa.204°C
EZ33A ........ F—-T5 TH 260 (d) 2 sa.343°C(f) +5sa.215°C
HK31lA ....... T4 —T6 T6 260 1 sa.315°C(f)+16s0.204°C
HZ32A ........ F-T5 TS 20 16 sa. 315°C
Ki1A .......... F F Yok Yok
QE22A ........ T4 — T6 T6 260 8 sa.530°C(g) +8sa.204°C
ZE41A ........ F—T5 TS 315 2 sa.330°C +16 sa.177°C(f)
ZHG62A ........ F—T5 TS5 315 2 sa.330°C +16 sa. 177°C
ZKS1A ........ F—T5 TS 315 2 sa.330°C +16 sa. 177°C(f)
ZK61lA ........ F—-T5 TH5 315 48 sa.150°C
T4 — T6 T6 315 2-550a.500°C + 48 sa.130°C

(a) T4 = eriyik 1s. isi.; T6 = eriyik 1s. isi. ve yapay yasl.; T5 = yapay yasl.; F = dokiimden ciktig1 gibi. ""Islem sonras1",
kaynak sonrasi 1s1l islemden sonra, (b) Kalin ve tespit edilmemis kesitler genellikle 6nisitmay1 gerektirmez, ince ve tespit
edilmis kesitler bunu, gosterilen max. sicakliklara kadar, gerektirebilirler (kaynak catlamasindan kacinmak icin). Bir SO,
veya CO, atmosferi, sicaklik 370°C'1 astiginda, onerilir, (c) Gosterilen sicakliklar, miisaade edilebilen maksimumlardir.
SO, veya CO, atmosferi, 370°C"in iistiinde onerilir, (d) Max. 1.5 sa. (e) 21S°C'ta 4 sa. yerine 170°C'ta 16 sa. uygulanabilir,
(f) Isil islemin bu asamasi istege gore olup daha ileri bir gerilim giderme saglar, (g) ikinci 1s1l islemden 6nce 60 ila
105°C'ta, suya daldirma.
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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 yukar1 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 arahigy; 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. Is1l 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

DEMIR DISI METALLERIN KAYNAGI, Burhan Oguz, OERLIKON Yayin1,1990 9



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 catlamasim 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
AZ31IB-O(b) .....cvniainn 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 .. 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 sonrasi 1s.igl. gerektirir.

MAGNEZYUM ALASIMLARIN MIG KAYNAGI

Mg.alagimlarinin MIG kaynaginda DATK kullanilir. Kisa devre kaynaginda sabit voltaj
makinasi kullanilacak olup bu makina genellikle piiskiirtme ark kaynaginda tercih edilir. Sabit
akim siddetli (diisen volt-amper ¢ikisi) makinalar1 piiskiirtme ark kaynaginda kullanmilabilir ve
bazen, kaynak sicramalar1 daha az oldugundan, piiskiirtme metal gecisi i¢in asgari akim siddeti
diizeyine yakin siddetle kaynakta avantajli olurlar. Akim ¢ikisini pulslamak i¢in 6zel sabit voltajl
makinalar, pulslu ark kaynaginda kullanilacaktir.

Metal gecis (transfer) tiirleri. Mg alagimlarinin kaynag icin ii¢ tiir metal gecisi uygundur:
kisadevre, pulslu ark ve piiskiirtme yagmuru transfer. Pulslu ark sadece yukarda soylenen 6zel
makina ile saglanabilir. Pulslama tertibati olmadan 6zgiil ¢calisma akim siddetleri fasilasi, tel

siirme hiz1 ve tel capinda siireg kiiresel transferle sonuglanir ki bu, Mg alagimlarinin kaynagina
uygun degildir.

Uc gecis (transfer) tiiriinden herbiri belli bir ana metal (bazen birbirine binen) kalinlik
fasilasina, asagidaki tabloda gosterildigi gibi, en iyi uyar. Her tiir icin akim siddeti, elektrod teli
cap1 ve tel siirme hizlar1 arasindaki iliskiler, Sekil 263'te gosterilmistir.
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507 m/dak.

404

20

Kisa devre

700
DATK , Amper

n "
400 500 60

Sekil: 263 — Tel siirme hizlar1 ile kaynak akim siddetlerinin, Mg alasimlarimin argon MIG kaynaginda metal
gecis tiirii iizerindeki etkisi.

Mg alagimlarinin MIG alin kaynagi i¢in tipik ¢alisma kosullan (a)

Ana metal Kaynak Paso Elektr.¢» Elektr. siirme Akim Sid. Voltaj Argon debisi
kahnlg1 (mm) agzi sayist (mm) hiz1 (m/dak.) A v m?/sa
Kisa devre gegisi
0.65 Kiitalin (b) 1 1.0 3.50 25 13 1.06-1.70
1.0 Kitalin (b) 1 1.0 5.85 40 14 1.06-1.70
1.6 Kiitalin (b) 1 1.6 4.70 70 14 1.06-1.70
2.4 Kiitahn (b) 1 1.6 6.20 95 16 1.06-1.70
3.2 Kiitalin (c) 1 2.4 3.30 115 14 1.06-1.70
4.0 Kitahn (c) 1 24 4.20 135 15 1.06-1.70
5.0 Kiitalin (c) 1 2.4 5.20 175 15 1.06-1.70
Pulslu ark gegisi (d)
Kiitalin (b) 1 1.0 9.20 50 21 1.06-1.70
Kiitahn (b) 1 1.6 7.10 110 24 1.06-1.70
. Kiitalin (b) 1.6 12.00 175 25 1.06-1.70
6.5 Tek V, 60° (e) 1 2.4 7.40 210 29 1.06-1.70
Piiskiirtme ark gecisi (f)
6.5 Tek V, 60° (e) 1 1.6 13.50 240 27 1.40-2.30
10.0 Tek V, 60° (e) 1 24 7.25-7.85 320-350 24-30 1.40-2.30
12.0 Tek V, 60° (e) 2 24 8.20-9.20 360-400 24-30 1.40-2.30
16.0 Cift v, 60° (g) 2 2.4 8.40-9.40 370-420 24-30 1.40-2.30
25.0 Cift V, 60° (g) 4 2.4 8.40-9.40 370-420 24-30 1.40-2.30

(a) Kaynak hizi, 0.60-0.90 m/dak. (b) sifir kok araligi, (c) Kok araligir 2.5 mm; (d) Puls voltaji 55 V; ancak 5 mm
kalinlikta malzemede puls voltajt 52 V. (e) 1.6 mm kok yiiksekligi ve sifir kok aralii, (f) Ayarlar ayn1 metal
kalinliklarinda kose kaynaklarina da uygundur, (g) 3.5 mm kok yiiksekligi ve sifir kok araligr.
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MAGNEZYUM ALASIMLARININ ELEKTRON HUZME
KAYNAGI

Elektron huzme (Elektron beam-EB) kaynagi, % I'den az ¢inko igeren ticari sekillendirilmis
ve dokme Mg alasilarmda sinirh 6l¢iide, baslica tamir i¢in kullanilir. Alasimlarin EB kaynagina
nispl uygunluklart genellikle ark kaynagi i¢in oldugu gibidir.

Mutat olarak kaynak edilen metallarin en algak kaynama noktasini (1107°C) haiz olan
magnezyumun Yyiiksek buhar basinci dolayisiyle kaynagin kokiinde bosluklar ve gozenekleri
onlemek {iizere Ozel teknikler ve kaynak parametrelerinin yakin kontrolii gereklidir. Bu gii¢liik
ayrica, daha da diisiik kaynama noktasini (906°C) haiz ¢inkonun varligiyla artmaktadir. Pratikte
% 1'den fazla Zn iceren Mg alasimlarinin EB kaynagi miimkiin goriilmemektedir.

Iyi sonug¢ alinarak EB kaynagi uygulanmus alagimlar arasinda AZ91C-T6 dokme alagimu ile
AZ8OA-TS5 sekillendirilen alasim vardir.

Sekil 263 a'da goriilen AZ91C Mg alasiminda catlak tamiri buna tipik bir 6rnek teskil eder.
Burada elektron huzmesinin uzun fokal boyu kabiliyeti tamiri basitlestirmistir. Gergekten
catlaklar yakl. 300 mm kadar asagida,baska kaynak siirecleriyle ulasilamayacak dar bir alanda
bulunuyordu. Kaldi ki parca hassas olarak islenmis ve siki alistirilmis oldugundan ve distorsiyona,
ne de distorsiyonu giderecek kaynak sonrasi talash islemeye miisaade edilebilirdi.

Kaynak hazirlig, catlak alanlarina methyl etyl keton piiskiirtmekten ibaret olup catlaklara
agiz acilmamais,ilave metal gerekmemistir.

Metal kalinligina en uygun transfer tiiriinii secmek cok énemlidir.

Kaynaktan sonra soguma, parca ne denli iri veya ¢aprasik olursa o kadar yavas olacaktir.

Dokme AZ91C
Mg alagimi

B 0.250

|

\
kaynagi &\\ \_ _l

DETAY A KESIT B-B Kaynaktan once ) Kaynaktan sonra
(Kaynaktan dnce) Detay C

RN

J

Sekil:263-EB kaynag ile iki yorulma catlagl tamir edilmis bir tiirbin motorunun burun Kesiti.Sinirh ulasabilirlik ve
distorsiyon olasihig1 6biir kaynak yontemlerinin kullanilmasimi imkansiz kilmiglardir.
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