ALUMINYUM ALASIMLARININ ELEKTRON HUZME
KAYNAGI

Teorik dayanagi EK.V 'de verilmis olan elektron huzme kaynagi, ispargcasinin yogun bir
yiksek hiz elektron akisi tarafindan bombardiman edildigi ve elektronlarin biitiin kinetik

enerjisinin, igbu darbe {izerine fiilen 1s1ya doniistiigii bir ergime birlestirmesi siirecidir.

Elektron huzme kaynagi mutat olarak havasi bosaltilmig bir hiicrede vaki olur. Hiicrenin
boyutlart kaynakli parca boyutunun sinirlayict etkenidir. Elektron huzmesinin ¢ok yogun yerel
1sitmast, tiim birlestirme kalinliginca bir deligi neredeyse aniden buharlastirmaya yeter. Bu deligin
cidarlar1 ergimis olup delik birlestirme yeri boyunca hareket ettikce, deligin ilerleyen yani
tizerinde daha ¢ok metal ergir. Bu, deligin etrafina akar ve kaynagi yapmak iizere deligin
arkasindan katilagir. Huzmenin siddeti, ayn1 dar goriiniimlii kismi niifuziyeti saglamak iizere,
azaltilabilir.

Elektron huzme kaynagi kenar, alin, kose, delip gecme bindirme ve ark nokta kaynaklarina
uygulanabilir. Dolgu disinda ilave metal nadiren kullanilir.

Elektron huzme kaynaklari, karakteristik olarak derin, diiz kenarli ve ¢ok dardir. Yiiksek
birlestirme verimi ve asgari distorsiyon elde edilebilir ve biiziilme (cekme) azalmistir.

Aliiminyum alagimlarinin ¢cogu elektron huzme ile kaynak edilebilir ancak 6061, 2024 ve
7075 gibi 1s1l iglem kabul eden bazi alasimlarda catlamaya rastlanabilir. Belli bir 1s1 girisiyle
kaynak edilebilen kalinliklar genis 6l¢iide degisir. Boylece belli bir makina 5083 alasimindan 130
mm, 2219 alasimdan ise sadece 50 mm kalinlig1 kaynak edebilir.

Kiit alin birlestirmesi 150 mm kalinliga kadar kullanilmistir. Bu kaynak siirecinin sagladigi
dikislerin darlig itibariyle parcalarin 1yi alistirilmis olmalart 6nemlidir. Kalin kesitlerin tek pasoda
kaynaginda biitiin kalinlik genisligince ayn1 kaynak enini tutmak uygun olur sdyle ki boylece iyi
bir kok ergimesi ve asgari kusur saglanmis olur. Bazi durumlarda bu bir kenar centikleri veya
cokmiis bir kaynak yiiziiyle sonuglanabilir. Bu takdirde, ilave metalli veya metalsiz bir ikinci dolgu
pasosu, iyi bir dikis ¢evresi elde etmek icin kullanilabilir.

Baslangicta 1s1 menbar ve birlesme yerinin birbirlerine gore pozisyonlart hassas olarak
tertiplenecektir soyle ki tabanca ile ispargasi arasindaki diizgiin iligkinin kaynak islemi boyunca
idamesi esas olmaktadir.

Asagidaki tablolar mukavemet ve tertipler hususunda aydinlaticidirlar.

Bazraliminyum alasimlarinda elektron huzme kaynak mukavemet degerleri.
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Cekme (% 0.2) (5% mm’de)Birlestirm

_ - mukavemeti akma sinim  uzama verimi

Alasim ve Islem ' kg/mm?* kg/mm? %o %
6061-T4 (kaynak sonrasl T62’ye |

yaslandirilmis . 7 " 40 — — 88
5083—1—1321 (kaynaktan ¢iktig gibi) 48 36 — 90
2219-T81 (kaynaktan ¢iktig1 gibi) 51 39 8 78
7075-T6 (kaynaktan g¢iktig: gibi) 51 43 — 67
7075-0 (kaynak sonrasi T62’ye 1s1l islemli) 70 60 — 92

Birkag aliiminyum alasimi ve kalinlig1 icin elektron huzme kaynak parametreleri

ivme Huzme Kaynak

Kalhinhk Kaynak voltaj: akim siddeti Iz Enerji
Malzeme mm tipi KV ma m/dak KJ
6061-T6 1.2 Kiit alin 18.0 33 2.54 0.36
2024-T6 1.2 Kit alin 27.0 21 1.60 0.48
2014-T6 3.0 Kat ahin 7 29.0 54 1.90 1.26
6061-T6 3.2 Kiit alin 26.0 52 2.00 1.03
7075-T6 3.2 Kiat alin 25.0 80 2.25 1.33
2219-T81 12.7 Kiit ahn 30.0 200 2.40 3.97
6061-T6 16.0 Kit alin 30.0 275 1.90 6.60
5086-H34 50.0 Kiut alin 30.0 500 0.90 25.00
2219-T'87 60.0 - Kut alin 30.0 1000 1.10 41.80
5456-H343 150.0 Kiit alin 30.0 1025 0.18 263.00
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