ALUMINYUM ALASIMLARININ KATI HAL KAYNAGI

Kati1 hal kaynagi, kaynagmanin esas itibariyle ana metallarin ergime noktasinin altinda
sicakliklarda, herhangi bir sertlehimleme ilave metali bulunmadan vaki oldugu bir kaynak siirecleri
grubudur. Basin¢ kullanilabilir veya kullanilmayabilir. Sivi metal fazinin yoklugu, kati hal
kaynaginin bir karakteristigi olup birlestirilen pargalarda IEB ve karisma asgaride olur. Kaynak,
secilmis basing ve sicaklik kosullari altinda temiz yiizeyleri karsilikli getirmek suretiyle vaki olur
soyle ki plastik akis ve daha sonra parcalar arasinda metaliirjik bag meydana gelir. Soguk
kaynak, siirtiinme kanagi, ultrasonik kaynak, patlatma kaynagi ve difiizyon kaynagi, aliminyuma

mutat olarak uygulanan kat1 hal kaynak siirecleridir.

SOGUK KAYNAK

Soguk kaynak kaynasmanin sadece bir mekanik kuvvetin distan uygulanmasiyla hasil
oldugu bir kat1 hal kaynak siireci olarak tanimlanir. Bu arada, gerekli basinci azaltmak veya 6zel
alagimlarin bindirme kaynagina olanak saglamak iizere 1s1 uygulanmasi halinde siire¢, demirci
kaynag olarak tanimlanir.

Basing sekil degistirmesiyle soguk kaynak, ana metaldan daha sert,daha kuvvetli, daha az
stinek bir kaynak bolgesi hasil eder. Bindirme kaynaklar1 durumunda kesit kalinliginda azalma da

vaki olur. Difiizyon asgaride kaldig1 gibi dokiim i¢yapisi ile 1s1 etkisi bu siirecle yok olur.

Boylece de korozyon mukavemeti muhafaza edilmis olur ve aliiminyumun bakir ve ¢elik gibi
malzemelerle kaynagi miimkiin hale gelir.

Burada alin ve bindirme tipi birlestirmeler kullanilir. Iyi kaynaklarin elde edilmesi icin
birlestirme yiizeyleri arasinda yakin temas esas olduguna gore bunlarin oksit ve herhangi tiir
bulasmadan arindirilmis olmalar1 gerekir.

Soguk kaynak icin teknikler, sekil degistirme, sisirme veya akis elde etme yoOntemi
bakimindan hayli farkederler. Sekil 217'de tipik birlestirmeler goriiliir.

Alasimm ve gordiigii isleme gore iyi bir kaynak gerceklestirmek icin gerekli basinglar 105 ile
350 kg/mm? arasinda degisir. 235°C'a kadar yiiksek sicaklikta kaynak (demirci kaynagt), gerekli

basinci azaltir. Alin kaynaklarinda eksenlerin hizada tutulmalar1 6nemlidir.
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Sekil: 217 — Tipik soguk kaynakl birlestirmelerin profilleri. A, her iki tarafi cukurlasmus bindirmeli sa¢; B, tek
tarafi cukurlasms bindirmeli sac; C, iki tarafi cukurlasmis bindirmeli sacin kenari; D, boruda alin kaynagi, 6nce ve
sonra; E, cekme kaynak; F, bindirmeli tel; G, egilmis takke birlestirmesi; H, kiit alin kaynagi, dolu parca. Cekme

kaynag, bindirmeli birlesmenin haddeden cekilerek kalinhig: indirilmis bir bindirmeli kaynaktir.

Bir ince foliodan 6.5 mm kalinlikta levhaya kadar oda sicakliginda bindirme kaynaklar
gerceklestirilmistir. Anodik isleme tabi tutulmus folio, fircalanmadan kaynak edilebilir soyle ki
oksit, sekil degistirmede parcalanir ve gerekli yiizey kosulu hasil olur. Bindirme kaynaklari
makaslama ve ¢ekmede iyi mukavemet arzederler, ancak igmede zayif kalirlar. % 60-75 kadar

kalinlik azalmast, iyi bir kaynak elde etmek icin gereklidir.

Bindirme kaynak cukurlastirma sekilleri de ¢ok degisebilir (Sekil 218).

Alcak mukavemetli 1s1l islem kabul etmez EC, 1100 ve 3003 gibi alasimlarda miikemmel
bindirme kaynaklari elde edilir. Daha sert alasimlarda, 6zellikle daha sert islem gormiis olanlarda
daha fazla sekil degistirme gereklidir. % 3'den cok magnezyum iceren alagimlar, 2000 ve 7000

serilerininkiler kolay bindirme ile kaynak edilemezler.
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Sekil: 218 — Soguk kaynakta kullanilan tipik bindirme kaynak cukurlastirmalari. A ile C, cubuk tipi; B, halka
tipi; D, E ile F, aralikh ve siirekli dikis tipi.

Alin soguk kaynaklari, alminyum alasimlarinin ¢oguna uygulanabilir. EC veya bagka
yumusak alagimlar uzunlukta yakl. 1 ila 1 '/, cap kadar ezilme pay1 gerektirirler; yiiksek
mukavemetli alagimlar bir toplam 4 11a 5 ¢ap ezilme gerektirebilirler. Kaynak sirasinda sertlesme
nedeniyle kaynak genellikle ana metaldan daha kuvvetli olur. Bu kaynaklar bindirmende
rastlanan ciddi ¢entik etkisini arzetmezler ve % 100 birlestirme verimi saglarlar. Bunlarin ¢cekme,

igme ve yorulmaya kars1 tutumlart mitkemmeldir.

PATLAMA KAYNAGI

Patlama kaynagi, kaynagsmanin bir kontrollii patlamayla elde edilmis bir yiiksek hizla hasil
olmus bir kat1 hal kaynagidir. Bunun basit bir krokisi Sekil: 219'da goriiliir. Mekanik olarak,
patlayici maddenin infilakinden hasil olan kuvvet iki levhay1 birbirine siirer ve boylece, birlesen
metallarin niteliklerinde asgari bozulma ile yiiksek mukavemetli bir kaynak meydana gelir.
Patlama kaynaginda hasil olan dalgacik tipi yiizey arasi (Sekil: 220), ilave metal metala temas
alam1 ve mekanik kilitlenme meydana getirerek kaynaga olaganiistii mukavemet ve uniformluk
saglar.

Patlama kaynagi genellikle bindirme kaynagi ve kaplamada kullanilir. Havada yapilabilirse
de hava yastigin1 yenmek i¢in gerekli minimum levha hiz1 daha biiyiik olur ve kaynagin kalitesi, 1
mm veya daha az Hg vakumunda yapilan kaynaginkinden genellikle asag: olur.

Patlama kaynaginda iki husus, basari icin esastir: Yiizey dalgaciklari meydana getirmeye
elverisli darbe basinci saglamak icin yeterince yiiksek bir levha hizi ve bu dalgaciklarin
yayilmalarina-ilerlemelerine olanak saglayabilecek yeterince biiyiik bir darbe agisi. Dalgaciklar
meydana getirmek icin gerekli darbe basinci, eldeki malzemeler ve istenen dalgacik tipine gore,
yiizbin psi'den birka¢c milyon psi arasinda degisir. Aliiminyum levhalarda kaynak (vakum
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kosullan altinda), levha hizinin saniyede yakl. 150 m ve darbe acisinin da 2 ila 4° mertebesinde

Lastik takviye

Yiksek patlayici
Levha No:1

Lastik hafifletici
Aluminyum

Levha No:2

Sekil: 220 — Bir patlama kaynaginin mikrofotografi. Dalgaciklar: haiz yiizeyarasi goriiliir.

olmasi1 halinde vaki olur. Daha genis darbe acilar1 kaynaga gereksiz yere yiiksek
makaslama gerilmeleri yiikler; daha dar agilar da darbe noktasini levha arasinda ses hizindan
daha cabuk siirer. Bu hizda, dalgacikti ylizeyi meydana getiren dalgacigr yapmak iizere darbe
noktasinda hasil edilmesi gereken tiimsek hi¢cbir zaman olusmaz.

Patlama kaynaginda dalgaciklar birkac hayati islevi yerine getirdiklerinden bunlarin
olusmasi son derece onemlidir. Bu islevler sunlardir:

a-)Levhalarin yiizey alanim birka¢ kat artirirlar ve bdylece, yiiksek basinglar altinda
kolayca birbirine baglanan ¢ok miktarda oksitten arinmis metali agiZagikarirlar.
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b-)Cok ince bir ylizey tabakasi icinde yiiksek sekil bozulma saglarlar ki bu,yiizey
tabakasinda atom ve dislokasyonlarin hareketliligini ¢okga artirir.

(c) Dalgaciklarin agik deniz dalgalar1 gibi yukari kivrilacak kadar biiyiik olmalar1 halinde
(Sekil: 220) iki yiizey arasinda bir mekanik kilitlenme saglarlar.

Herne kadar normal yiizey oksitleri parcalanip dagilirlarsa da agir oksitlenme ve sair
bulasmalar mutlaka temizlenecektir.

Sinai olarak patlama kaynaginin kullanma yerleri sunlardir: (1) orgiilii yiiksek voltaj Al
iletkenlerini bir Al halkaya baglamak, (2) iki Al borunun kiit alinlarini, bunlar i¢ten patlayici
madde ile bir dis mansona kaynak etmek suretiyle birlestirmek, (3) ark kaynagi uygulamalarinda
kullanilmak iizere intikal birlestirmeleri i¢in aliiminyumu bakir ve celige birlestirmek, ve (4)
ekonomi, mukavemet, korozyona dayanim ve bazi baska karakteristik miilahazasiyla

aliiminyumu baska metallara kaplamak.

DIFUZYON KAYNAGI(*)

Difiizyon kaynagi, birlesen yiizeylerin kaynasmasinin basing ve yiiksek sicakliklarin
uygulanmasiyla hasil oldugu bir kat1 hal kaynak siirecidir. Bunda makroskopik sekil degistirme
veya parcalarin birbirlerine gore haraketi olmayip bir kati ilave metal, birlestirme yerine
sikistirilabilir.

Difiizyon kaynagi EC, 2 EC, 1100, 1170, 6063, 6061, 2219 ve 7075 alagimlar1 da dahil bir¢cok
Al alasimina uygulanmistir. En yiiksek kaynak mukavemeti ve baglanti kolayligi, Ag, Cu, Ag-28
Cu, Alclad veya Al folio gibi bir arac1 tabaka veya difiizyon yardimcisinin (ilave metal) kaynak
birlestirmesinde kullanilmasiyla gerceklestirilir.

Difiizyon yardimcisi kullanmayan difiizyon kaynaklarinin ¢cogu 450-500°C arasinda ve 4
saata kadar cikan siirelerde yapilir. lave metalla, siire-sicaklik gereksinmeleri ciddi olgiide azalir.
Ornegin, 6061 veya 2219 alasiminda bir tipik kaynak saykh 465°C'ta 4 sa; bir Alclad yiizeyde,
7075 alasimi 1 saatte 162°C'ta (16.8 kg/mm2 basing); EC, 2 EC ve 6063 alasimlar1 15 dak.'da
485°C'ta (0.6 kg/mm” basing) kaynak edilebilir.

6061 ve 2219 alagimlarimn ilive metalsiz kaynaginda 3.9 kg/mm” makaslama mukavemeti,
Alclad 7075 alasiminda da 6.3-7.7 kg/mm2 bindime makaslamasi elde edilmistir.

Difiizyon kaynaginda ylizey hazirlik ve temizlik siiregleri siire, sicaklik ve basing temel

parametrelerinin olduklart kadar 6nemlidirler.
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