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OzZET

Anahtar Kelimeler Sanayi endiistrisinde en c¢ok Kkullanilan metallerden biri de aliiminyumdur.
Al5083 Aliiminyum metalinin liretiminden sonra endiistriyel olarak kullanimi igin
Cekme, egme testi birbirleriyle birlestirmeleri 6nem arz etmektedir Aliiminyum metalleri
MIG birbirleriyle farkli kaynak yontemleriyle birlestirilebilmektedir. Bu ¢alismada,
TIG AL5083 plaka MIG ve TIG kaynak yontemleri kullanilarak farkli kaynak
Kaynak parametrelerinde birlestirilmistir. Kaynakla birlestirilen malzemelere ¢ekme

deneyi, egme deneyi uygulanmistir. Calisma sonucunda, 5083 serisi aliminyum

alasimi icin ¢cekme deneyi sonuglari incelendiginde MIG kaynagi i¢cin 90 amperde,
Keywords TIG kaynagi icin 100 amper degerinde maksimum ¢ekme dayanimi elde edilmistir.
Al5083 Cekme testi sonrasi alin birlestirmelerinde kopma, 1s1 tesiri altinda kalan bolge
Tensile, bend test veya kaynak bolgesinde meydana gelmistir. Egme deneyi sonuglarina gore ise
MIG bircok deney parcasinin kaynak bolgesinden kirildigin1 gérmekteyiz. Sonug olarak
TIG bu ¢alisma ile AL5083 plakanin MIG ve TIG kaynagi ile birlestirilmesinde optimum
Welding kaynak parametreleri belirlenmistir.

Makale tarihgesi / Article history
Gelis / Received: 15.11.2024
Diizeltme / Revised:  19.11.2024
Kabul / Accepted: 20.11.2024

ABSTRACT

One of the most commonly used metals in the industrial industry is aluminum.
After the production of aluminum metal, it is important to combine them with each
other for industrial use. Aluminum metals can be combined with each other with
different welding methods. In this study, AL5083 plate was combined with
different welding parameters using MIG and TIG welding methods. Tensile test and
bending test were applied to the materials joined by welding. As a result of the
study, when the tensile test results for 5083 series aluminum alloy were examined,
the maximum tensile strength was obtained at 90 amperes for MIG welding and
100 amperes for TIG welding. After the tensile test, rupture in butt joints occurred
in the region under the influence of heat or in the weld region. According to the
bending test results, we see that many test pieces broke from the weld region. As
a result, the optimum welding parameters were determined in the joining of
AL5083 plate with MIG and TIG welding with this study.

1. Giris

kaynak teli ile kaynak edilecek malzeme arasinda bir ark
olusturur. Kaynak teli, bir makaradan beslenir ve kaynak

Cesitli metal malzemelerin birlestirilmesinde kullanilan
kaynak yontemleri olarak elektrik ark kaynagi, MIG-MAG,
TIG, plazma arki, nokta direng, elektron isin, siirtiinme
karistirma, difiizyon ve toz alti kaynag: siralanabilir [1].
Ancak bu ¢alismada aliiminyum plakalar i¢in sanayide ¢ok
fazla kullamim alanina sahip olan MIG ve TIG kaynagi
kullanilmistir. Gaz alti kaynagi olarak tanmimlanan MIG
kaynagl iner gaz olarak Argon veya Argon-Karbondioksit
karisimi kullanir. MIG kaynagi, kaynak islemi sirasinda

islemi sirasinda malzeme ile birlikte ilerler. Ark, kaynak teli
ve kaynak edilecek malzeme arasinda olusur ve bu ark,
kaynak teli ile malzeme arasindaki baglantiy1 saglar. Gaz alt1
kaynagi olarak tanimlanan MIG ve MAG kaynagi, benzer bir
prensiple ¢alisir [2]. MIG ve MAG yéntemlerini ayiran 6zellik
koruyucu gazin degismesidir. MIG kaynaginda asal gazlar
kullanilirken, MAG kaynaginda karbondioksit gazi
kullanilmaktadir [3]. MIG-MAG kaynak, diger kaynak
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yontemlerine kiyasla daha kolay kullanilir. Bu, kaynak islemi
icin gerekli egitim siiresini azaltir ve kaynak isleminin daha
hizli gerceklestirilmesini saglar [4]. Sekil 1'de MIG
kaynaginin semasi ayrintili olarak gosterilmistir.

Kayanak havuzu ‘\

Sekil 1. MIG kaynak Semasi [5]

TIG kaynak, bir tungsten elektrot ile kaynak edilecek
malzeme arasina yerlestirilmis ince bir metal tel yardimiyla
gerceklestirilen bir kaynak yontemidir. Bu yontem, ince ve
hassas kaynak islemleri icin idealdir ve yiiksek kaliteli
kaynaklar elde etmek i¢in kullanilir TIG kaynak islemi,
yuksek frekansh bir elektrik kaynag1 kullanarak bir ark
olusturmakla baglar. Ark, tungsten elektrot ile kaynak
malzemesi arasindaki bosluga yonlendirilir ve ayni anda bir
gaz akisi (genellikle argon) kullanarak kaynak boélgesini
korur. Bu gaz akisi, kaynak islemi sirasinda olusan erimis
metalin havada okside olmasini 6nleyerek kaynak kalitesini
arttirir [6]. TIG kaynag), diger kaynak yontemleri gibi
ylksek seviyelerde duman ve giiriiltii liretmez. Bu nedenle,
TIG kaynagi islemleri daha temiz ve daha rahat bir ¢alisma
ortami saglar [7].

Kaynak parametreleri, yapilan islemin en iyi kalitede
yapilmasinda 6nemli bir etkiye sahiptir. Kullanilan her
malzeme i¢in kullanilan parametreler degisiklik gosterir.
Kaynak islemine baslamadan énce, malzeme 6zelliklerine
en uygun kaynak yontemi, kullanilacak ilave tel, akim
degeri, ark boyu vb. parametreler énem arz etmektedir.

Sekil 2’de TIG kaynaginin gsemasi ayrintili olarak
gosterilmistir.
Kaynak makinesi
Koruyucu gaz tiipii

Kaynak torcu

Kaynak islemlerinde birlestirilecek malzemenin mikroyapi
ozellikleri, 1s1 iletkenligi, boyutlar1 gibi bir¢ok unsur kaynak
kalitesini etkilemektedir. Biitlin bu unsurlardan dolay1
dogru kaynak parametrelerini belirlemek zordur. Bu
nedenle kaynak parametreleri uygun secilmelidir. Bu
calismada, A15083 malzemesinin MIG ve TIG kaynaklarinda
optimum amper degerlerinin belirlenmesi amaglanmistir.

2. Materyal ve Metot

Bu ¢alismada Al5083 plakalar1 MIG ve TIG kaynaklari ile
birlestirilmistir. Birlestirmeler farkli kaynak parametreleri
ile  gerceklestirilmis ve  birlestirme  sonrasinda
malzemelerin mekanik o6zelliklerine bakilmistir. Test
sonuglarindan elde edilen mekanik 0dzelliklere gore
optimum kaynak parametreleri belirlenmistir. Deneylerde
MIG kaynagi i¢cin Fronius TP330 marka MIG-MAG kaynak
makinesi kullanilmistir. TIG kaynagi icin de ESAB tarafindan
iretilen hem AC hem de DC akimlarda kaynak kabiliyeti
olan DTG 253 TIG kaynak makinesi kullanilmistir.

2.1. A15083 Plaka

Deneylerde 3x150x300 mm 6l¢iilerinde Al5083 plakalar
kullanilmistir. Deney numuneleri alin (Kit Alin) kaynak agzi
biciminde kaynak edilecek sekilde hazirlanmislardir.
Kaynak dncesinde, birlestirilecek malzemelerin yiizeyinde
bulunan ve kaynakta birlesme zorluguna yol acan oksit
tabakasi ve kirlilikler temizlenmistir. Yiizeyler énce tel firga
ile mekanik temizleme yapilmis, daha sonra yag alma, oksit
alma gibi kimyasal temizleme yapilmistir Tablo 1'de
deneylerde kullanilan Al5083 malzemesinin kimyasal
icerigi, Sekil 3’te deneylerde kullanilan numunelerin
boyutlari ve kaynak yapilis sekli verilmistir.

y AlS083 Plate
o Fx150x300 mm

Sekil 3. Deney numunelerinin dl¢iisii ve kaynak yapilmis

sekli
Sekil 2. TIG kaynak Semasi [8]
Tablo 1. Al5083 alasiminin kimyasal igerigi
Element Si Fe Cu Mn Mg Cr Ti Diger Al
% 0,40 0,40 0,10 0,40-1,0 4,0-4,9 0,05-0,25 0,15 0,15 Kalan
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2.2 MIG ve TIG kaynaginda kullanilan elektrotlar

Al5083 alasiminin MIG kaynaginda 1,00 mm ¢apinda AIMg5
teli kullanilmistir. Kullanilan ilave tel %3’ten fazla Mg iceren
aliminyum alasimlarinin kaynaginda kullanilmaktadir.
Bilesiminde %0,15 Si, %4,50 Mg elementi icerirler.
Korozyona Kkarsi dayanikhidirlar. Genis agizhh kaynak
uygulamalarinda is par¢asina kaynaktan énce 150 °C 6n tav
uygulanmasi ve kaynak yapilacak boélgenin iyice
temizlenmesi gerekir. MIG kaynagindan o6nce kaynak
yapilacak bolge mekanik ve kimyasal olarak temizlenmis ve
150 °C 6n tav uygulamasi yapilmistir. Al 5083 alasiminin TIG
kaynaginda da ayni 6zelliklere sahip 2 mm ¢apinda AlMg5
ilave teli kullanilmistir. Ergimeyen TIG kaynak elektrotu i¢in
175 mm boyunda, 1,6 mm c¢apinda tungsten elektrot
kullanilmistir. MIG ve TIG kaynak yontemi kullanilarak
pargalarin kaynak edilmesinde argon gazi kullanilmistir.
Gaz ¢ikis debisi 10 It/dk olarak ayarlanmistir.

2.3. MIG ve TIG kaynaginda kullanilan kaynak
parametreleri

MIG kaynag ile birlestirme isleminde farkli akim degerleri
kullanilmistir. Aliminyum alasimi i¢in {i¢ farkli akim degeri
kullanilmis olup, her bir parcanin kaynak parametreleri
Tablo 2'de verilmistir.

Tablo 2. A15083 alagiminin MIG kaynak parametreleri

TIG kaynagi ile birlestirme isleminde farkli akim degerleri
kullanilmistir. Aliminyum alasimi i¢in {i¢ farkli akim degeri
kullanilmis olup, her bir parganin kaynak parametreleri
Tablo 3'te verilmistir.

Tablo 3. Al5083 alagiminin TIG kaynak parametreleri

Amper Elektrot Cap1 Siire Akim

(mm) (sn) Tirid
TIGBOA 80 2,00 224 AC
TIG90A 90 2,00 219 AC
TIG100A 100 2,00 208 AC

3. Deneysel Sonuglar ve Tartisma

3.1. Mekanik Deneyler

MIG ve TIG kaynak yontemiyle alin alina getirilerek kaynak
islemi gerceklestiren alliminyum alasimi levhalara ¢ekme
ve egme deneyleri uygulanmistir. Bdylece optimum kaynak
parametreleri belirlenmistir.

3.1.1. Cekme deneyi

Cekme deneyi numuneleri, TIG kaynag ile alin alina
birlestirilmis ~ AlMgSi  (1070) levhalarin  kaynak
bolgelerinden alinarak TS 5789 standartlarina gére Lazer

Amper Volt Elektrot Sire  Akim kesim {lnitesinde Sekil 3’te gosterildigi boyutlarda
Capi (mm) (sn) Tiiri hazirlanmistir. Cekme islemi Sakarya Universitesi Teknik
MIG70A 80 14 1.00 53 AC Egitim Fakiltesi Makine Egitimi bolimiiniin Teknik
MIGSOA 90 16 1'00 45 AC Laboratuvar’'nda DARTEC servo - hidrolik cekme - basma
MIG90A 100 19.4 1'00 43 AC tipi makine kullanilarak yapilmistir. MIG ve TIG kaynak
: ; yontemiyle birlestirilen her bir levhadan 3 adet ¢ekme
numunesi ¢cikarilmigtir. Alinan 3 adet cekme numunesi test
edilmis ve ortalama degerleri belirlenmistir.
0,
a8,
&/
o
©
250
‘:] _
©

250 |

Sekil 4. TS EN 5789 standartlarina gére ¢cekme numunesi 6lctileri [9]

Cekme numunelerinin parametrik degerlerine bagh
kalinarak ¢ekme ve akma mukavemetleri belirlenmistir.
Cekme deneyi, alin alina birlestirilen malzemelerin
mekanik 6zelliklerini belirleyebilmek amaciyla yapilmistir.
Kaynak akiminin birlesme 6zelliklerini nasil etkiledigi
tespit edilmeye ¢alisiimistir.

3.1.2. Egme deneyi

Egme deneyinde her bir parametreden hazirlanan
levhalardan ISO 178 standartlarina goére 50X50 mm
boyutlarinda numuneler Kesilmistir. Capaklar1 alinan
numuneler ~ Sakarya  Universitesi ~ Yapt  Egitimi
laboratuvarinda egme deneyi cihazina yerlestirilmistir.
Egme deneyi ve cekme deneyi ayni cihazda yapilmaktadir.
Sekil 5’te egme deneyi numunesi gosterilmistir.
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Sekil 5. Egme deneyi numunesi [10]

4. Deneysel Sonuclar
4.1. Cekme Deneyi Sonug¢lari

Cekme deneyi, TIG ve MIG kaynak yontemiyle birlestirilen
aliminyum alagimli malzemenin mekanik 6zelliklerini
belirleyebilmek  amaciyla  yapilmistin  Aliiminyum
alasiminin MIG kaynagi ile farkli amper degerlerinde
birlestirilmesinden elde edilen ¢ekme deneyi sonuglari
Tablo 4’te gdsterilmistir.

Tablo 4. MIG kaynagi sonrasi aliiminyum alasimi i¢in cekme
deneyi sonuglari

Deney Akma Cekme Uzama
Numunesi Mukavemeti Mukavemeti Yiizdesi
(MPa) (MPa) (%)
MIGS80A 40 60 4
MIG90A 50 80 6
MIG100A 100 205 24

Al5083 alasiminin 80 amper degerinde MIG kaynag: ile
birlestirilmesinden olusan ¢cekme mukavemeti en fazla 60
MPa degerlerine ulasmistir. Ayn1 kaynak yontemiyle 90
amperde birlestirilen numunede de cekme mukavemeti 80
MPa degerlerine ulasmistir. Ancak akim degeri 100 amper
seviyelerine gelindiginde ortalama 3 katindan daha fazla
¢cekme dayanim ve uzama degerleri elde edilmistir.

Aliiminyum alagimmin TIG kaynagi ile farkli amper
degerlerinde birlestirilmesinden elde edilen cekme deneyi
sonuglari Tablo 5’te gosterilmistir.

Tablo 5. TIG kaynagi sonrasi aliiminyum alasimi i¢cin cekme
deneyi sonuglari

Deney Akma Cekme Uzama
Numunesi Mukavemeti Mukavemeti Yiizdesi
(MPa) (MPa) (%)
TIG80A 20 40 3
TIG90A 30 60 4
TIG100A 60 80 6

ETIG ®mMIG
100 | ——
5
£
<<
80 |-
0 50 100 150 200 250

Cekme Mukavemeti (MPa)
Sekil 6. MIG ve TIG kaynaklarinin cekme mukavemeti

MIG ve TIG kaynaklari sonucunda amper degerleri arttik¢a
cekme mukavemetleri de artmistir Her iki kaynak
yonteminde de en yiiksek cekme mukavemeti 100 amper
degerinde elde edilmistir 5083 serisi Alliminyum
alasiminin 80 amper degerinde TIG kaynag ile
birlestirilmesinden olusan ¢cekme mukavemeti en fazla 40
MPa degerlerine ulagmistir. Ayn1 kaynak yontemiyle 100
amperde birlestirilen numunede 80 MPa degerlerine
ulasilmistir. 90 amper degerlerinde ise maksimum olarak
60 MPa’a ulagsmistir. En yiiksek ¢ekme mukavemeti 100
amperde elde edilmistir. TIG kaynagindaki bu degisim ise
aliminyumun 100 amper degerinde kaynatilmasinda
ylksek 1s1 girdisi ve buna bagh olarak mikro yapidaki
degisimler sebep olabilir. Sachin ve arkadaslar1 (2014),
Al5083 malzemenin TIG kaynaginda daha yiiksek kaynak
akiminda kaynaklanan numunelerin nihai ¢ekme dayanimi
daha yiiksek ve tane inceliginin daha iyi oldugunu
belirtmislerdir [11]. Fauzi ve arkadaslar1 (2017), Al4043
malzemesini MIG ve TIG yontemleri ile kaynatmislar ve TIG
kaynaginda daha iyi mikro yapisal ve mekanik 6zellikler
sergiledigini belirlemisler [12]. Ancak bu calismada, MIG
kaynagi ile yapilan Al5083 malzemesinin ¢ekme
mukavemeti TIG kaynagina kiyasla daha iyi ¢ikmistir.

4.2. Egme Deneyi Test Sonuclar:

MIG ve TIG kaynak yontemiyle ti¢ degisik kaynak akiminda
birlestirilen aliiminyum alasimi malzemenin egme deneyi
yapimistir. Aliminyum alasiminin MIG ve TIG kaynak
yontemiyle degisik amperlerde birlestirilmesinden elde
edilen egme deneyi sonuglari Tablo 6'da verilmistir. Basma
kuvveti ve maksimum gerilme degerlerine bakildiginda MIG
kaynak yontemi i¢cin en yiiksek dayanim 90 amperde
kaynatilan malzemeden elde edilmistir. Bu durum, TIG
kaynaginda da 90 amperde saglanmistir.

Tablo 6. Al15083 alasiminin MIG ve TIG kaynak yontemiyle
degisik amperlerde birlestirilmesinden elde edilen egme
deneyi sonuglari

Egme Deneyi

Deneyler Maksimum % Uzama
Basma kuvveti
)
MIG80A 100 4,01
MIG90A 95 4,24
MIG100A 100 4,9
TIG80A 93 4,45
TIG90A 106 4,63
TIG100A 102 4,36
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EBTIG ®MIG
2
<<
80 | —
80 90 100 110

Maksimum Basma kuvveti (N)

Sekil 7. MIG ve TIG kaynaklarinin basma mukavemeti

90 ve 100 amper degerlerinde yapilan TIG kaynaklarinin
basma mukavemetleri MIG kaynagina kiyasla daha yiiksek
cikmisti. Ancak 80 amper degerinde MIG ile yapilan
kaynakta basma mukavemeti TIG kaynagina gore daha
ylksek cikmistir.

5. Sonuglar ve Oneriler

Bu calismada, AI5083 alasimina MIG ve TIG kaynak
yontemleri uygulanmistir. Kaynakli baglantilara ¢ekme ve
egme testleri yapilmistir. Boylece AI5083 alasimi i¢in hangi
kaynak akiminin ve kaynak yonteminin daha uygun oldugu
belirlenmeye ¢alisiimistir.

Yapilan incelemeler sonucunda:

. Cekme testi sonrasi alin birlestirmelerinde kopma,
ITAB’da (Is1 Tesiri Altinda Kalan Boélge) veya kaynak
bolgesinde meydana gelmistir Bu sonuglar, bazi
kaynak dikislerinin giivenli, bazilarinin da gitivenli
olmadigini géstermektedir.

. Yapilan ¢ekme deneyi sonuglarina gore Al5083
alasgiminin MIG kaynaginda 90 amper degerindeki
birlestirmenin ¢ekme mukavemetinin daha yiliksek
oldugu gozlenmistir.

. Yapilan ¢ekme deneyi sonuglarina gore Al5083
alasgiminin TIG kaynaginda 100 amper degerindeki
birlestirmenin ¢ekme mukavemetinin daha yiiksek
oldugu gdzlenmistir.

. Yapilan egme deneyi sonuglarina gére bircok deney
parcasinin kaynak bélgesinden kirildig1 gorilmiistir.
Akim degerlerinin artirilarak birlestirme yapilmasi
daha saglikli olacag: diistiniilmektedir.

Yapilan deneysel c¢alisma ve elde edilen
neticesinde asagida bazi dneriler sunulmustur.

sonuglar

. Bazi akim degerlerinin yeterli olmadigi, akimin
artirilarak  yapilan c¢alismalarin  daha verimli
olabilecegi diisiiniilmektedir.

. fleriki calismalarda koruyucu gaz tiirii, ilave tel cinsi
gibi parametreler iizerine ¢alismalar yapilabilir.

. Farkli metallerin  birlestirilmesinde =~ kaynak
yontemlerinin  verimlilikleri {izerine ¢alismalar
yapilabilir.

. Birlestirme  islemlerinin  optimum  degerleri
verebilmesi icin otomatik kaynak  yodntemi

se¢ilmelidir.

Cikar Catismasi Beyani: Yazarlar herhangi bir ¢ikar
catismasi olmadigini beyan etmislerdir.

TesekKiir: Bu yaymn Amasya Universitesi Fen Bilimleri
Enstitiisii Yiiksek Lisans Tezinden alinmistir. (YOK Tez No:
813753).

Yazar katkisi: Yazarlar, ¢calismanin tasarlanmasi, verilerin

toplanmasi, sonuglarin analizi ve yorumlanmasi ve
makalenin  hazirlanmas1 ile ilgili sorumluluklarini
onaylamaktadir.

Veri Kullanilabilirlik Beyani: Bu c¢alisma sirasinda

iretilen ve/veya analiz edilen veriler kamuya a¢ik degildir,
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