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Aliiminyum Dokiim Ve Ekstriizyon Malzemelerin Siirtiinme Karistirma
Kaynagi Sonrasi1 Kaynak Kalitesinin Incelenmesi

Baris Kara®, Melih Boz?

YYesilova Holding

Ozet — Bu galisma kapsaminda kati hal kaynak yontemlerinden olan siirtinme karistirma kaynagi (FSW)
ile birlestirilmis dokiim ve ekstriizyon plakalarin mekanik Ozellikleri ¢ekme ve egme testleri ile
incelenmistir. Mekanik testlere paralel kaynak dikisinin makroyapr goriintiileri degerlendirilmistir.
Mekanik test sonuglar1 incelendiginde ekstriizyon-ekstriizyon ve ekstriizyon-dokiim kombinasyonlarinda
dokiim ve ekstriizyon ana metale kiyasla ¢cekme dayanimlarinda diisiis gézlemlenirken egme acis1 degerinde
ise kaynakli pargalar her iki kombinasyon i¢inde ana metallere kiyasla daha yiiksek bir degere sahiptir.
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I. GIRIS

Aliminyum dokiim ve ekstriizyon {riinleri
ozellikle motor besigi uygulamalarinda kaynakli
olarak  kullanilmaktadir. Aliiminyum dokiim
yontemiyle kompleks geometrideki parcalar
uretilebilmektedir. Farkli dokiim yontemleri mevcut
olup, yiiksek basingli dokiim yontemi (HPDC)
tretim  verimliligi  nedeniyle sikca tercih
edilmektedir. Yiiksek basingli dokiim yontemi ile
parca lretimi esnasinda alliminyum eriyiginin
hidrojen emilimini minimum seviyede tutmak
gerekmektedir [1]. Bu durum geleneksek HPDC
preslerinde saglamak ¢ok miimkiin olmamakla
birlikte bazi pres iireticilerinin sagladig1 vakumlu ve
kapali sistemler sayesinde elde edilebilmektedir.
Aliminyum eriyik halde yiiksek hidrojen
¢ozlinlirliigline sahipken kati halde ise hidrojenin
aliminyum i¢indeki ¢oziiniirligli diiser. HPDC
yonteminde katilasma ¢ok hizli oldugu icin gaz
katilasan pargay1 terk etmeden igerde hapsolur. Bu
tir parcalarin ark kaynagi esnasinda kaynak
dikisinin eriyik bolgesinde benzer sekilde gozenek
olusum riski yiiksektir. Siirtinme Karistirma
kaynagi katt hal kaynagt olmasindan dolay1
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katilagsma kaynakli ¢atlak ve gézenek olusum gibi
riskleri ortadan kaldirir. FSW y6nteminin en 6nemli
avantajlar1 ise diigiik 1s1 girdisine paralel diisiik
carpilma ve yiiksek kaynak kalitesine paralel
sizdirmazlik performansidir [2]. Bu avantajlarindan
dolayt HPDC pargalarinin kaynaginda riskleri
dogas1 geregi minimize eder ve dokiim parcalarinin
birlestirilmesinde yliksek potansiyele sahiptir.
Ekstriizyon yontemi ile uzunlamasi aliiminyum
profiller uygun bir maliyet ile tiretilebilmektedir. Bu
calisma kapsaminda 3 mm kalimligindaki 6xxx
serisi aliminyum ekstriizyon plaka ile ayni
kalinlikta 4xxxx serisi aliminyum dokiim plakalar
FSW yontemi ile farkli kombinasyonlarda
birlestirilmistir. Egme ve c¢ekme  testleri
gerceklestirilerek  kaynak  kalitesi makroyap1
goriintlileride kullanilarak incelenmistir.

. MATERYAL VE YONTEM

Bu calisma kapsaminda KUKA siirtiinme
karistirma kaynak cihazi stationary takim ile
kullanilmigtir. Plaka kalinliklar1 3 mm olmakla
birlikte dokiim plaka 4xxxx alasimi ile iiretilmis
yiiksek basingli dokiim parcasindan ¢ikarilmis olup
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ekstriizyon plaka ise 6xxx serisi aliiminyum
alasimindan tiretilmistir.

Sekil 3. Dokiim-Ekstriizyon kaynakli par¢a ve ¢gikarilmis
cekme test numuneleri (Plaka boyutlart 60 x 90 mm)

1 kodu: Dokiim + Ekstriizyon
2 kodu: Dokiim ana metal
3 kodu: Ekstriizyon ana metal s
4 kodu: Ekstriizyon + Ekstriizyon

Sekil 4. Egme test gorselleri

Sekil 2. FSW Stationary takim

. BULGULAR

Dokiim-Ekstriizyon ve Ekstriizyon-ekstriizyon
olmak {izere iki farkli kaynak gergeklestirilmistir. ~ Makroyap: goriintiileri her iki kombinasyon igin
Kaynak sonrasi ¢ekme testleri, egme testleri ve asagida verilmistir.
makroyapt incelemesi kaynakli numunelerde
gerceklestirilmis olup dokiim ve ekstriizyon ana
metalin sonuglari ile kiyaslanmistir.
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Sekil 5. Ekstriizyon + Ekstriizyon kaynakli par¢a makro
goriintii

Sekil 6. Dokiim + Ekstriizyon kaynakli parga makro goriintii

Ekstriizyon-Ekstriizyon kaynakl parcanin
mekanik Ozellikleri ana metale kiyasla asagidaki
tabloda ortaya konulmustur.

Tablo 1. Ekstriizyon-Ekstriizyon kaynakli parganin ana metal
ile kiyaslanmast

Ortalama Ortalama .~ Ortalama
AR Kl Genii D:l‘“':m Aima DE“T;] Cehme Uama ”’U‘"]"""m E:':: Eaue
i Dayamm " Dayanm 5 Agsl
mo | om | MPa | MPa | MPa | MPa | % | % : :
— R m 14 3%
sty e : s w5 = U 35
Bistion el B0 m 8 s D)

- Hs) | 28| 10| W0 10 9 %
Ko s ) | 1§ B e s
Kok paa Bis<Fis) | 26 | 10| 109 I8 s )

Kk o el | ™ 1 i RAANG 251%
(Ekstrizyon ana metale kyesa)

Ekstriizyon-Dokiim kaynakli parcanin mekanik
ozellikleri her iki ana metale (ekstriizyon ve dokiim)
kiyasla asagidaki tabloda ortaya konulmustur.

Tablo 2. Ekstriizyon-Dokiim kaynakli parganin ana metaller
ile kiyaslanmas1

Ortalama Ortalama  |ortabams
PARCA Kabol Geniik Dm‘“ Ak DE““" Cohae | Uama 0?’“"" Ef“"' Bime
i Dayanmi i Dayanmn | e Agst
m | omm | MPa | MPa | MPa | MPa % % : :
[Ekstriizyon ana metal 0w 9 " 144 3
VN JAIN W 13
(Ekstriizyon ana metal 0 1% ) i} . 15 ) il
Kayaai parca Dk + ) B 0] 10 162 D 10
106.3 136, 7 133
ey s (D * s B 0w s o
: ’ DUSU! ™ Hh 68% [KAZANC| 29%
(Ekstriizyon ana metale kryasla) w y
Dikiim 202 mefel 00 1l il 21 0 138 % s 5
Reyuab para Dk + k) 80w W | 10
106.3 156, 47 133
Keyuak pora Dk + k) w o w [ Il I
. ’ DUSL Hh 16%  |KAZANC) 63% 1563%
- : ’
(Not: Dikiim ve ekstrizyon birlegtmede 90 mum gemslifinde numuneler birestinlmistr. Numune boyutu gok ksa oldugu 1 wzama deen %616 giken
cel 1 (Cekme mumnest 1) kaynak baslangicma gok yakun noktadan ctkanlds ot yeterl 1 grdis saglanamanss ve bu nedenle woma degen
ik tkonss labil.

IV.SONUCLAR

Ekstriizyon-Ekstriizyon kaynak pargasinin
mekanik Ozellikleri ekstriizyon ana metal ile
kiyaslandigi zaman akma dayanimi, ¢ekme
dayaniomi ve wuzama degerinde bir disis
gbézlemlenmistir. Cekme dayanimindaki diistis %
23’ler civarindadir. Egme testinde ise kaynakli
parca ana metale kiyasla ¢ok daha iyi performans
sergilemis ve yiiksek egme agist degerlerine
ulasmistir. Benzer bir trend dokiim-ekstriizyon
kaynakli parganin ekstriizyon ana metal ile
kiyaslandiginda da gézlemlenmistir. Egme agisinda
yiiksek iyilesme gbzlemlenirken cekme
dayaniminda %34’liik bir diisiis gozlemlenmistir.

Dokiim-Ekstriizyon kaynakli parcanin mekanik
ozellikleri dokiim ana metal ile kiyaslandiginda
akma ve ¢ekme dayaniminda diisiis fakat uzama
degerinde iyilesme gdzlemlenmistir. ilave olarak
egme acist olarak c¢ok yiiksek bir iyilesme
gozlemlenmistir.

Ekstriizyon-Ekstriizyon ve Ekstriizyon-Dokiim
kaynakli parcalarin kaynak bolgesinin makroyapi
goriintiiler1  incelendiginde ciddi bir kaynak
kusuruna rastlanmamustir.
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