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Aliiminyum alasimlarinin hafiflik, korozyon direnci gibi éne c¢ikan
ozelliklerinin yani sira diger ozelliklerinin de iyi olmast sebebiyle
endiistride kullanimi yayginlasmaktadir. Her iki fiziksel veya mekanik
ozelliklerinin bir arada olmast istenilen aliiminyum alasimlari
kullanilan yapilarda farkl tiir alasim malzemeleri birbirleriyle kaynak
edilmektedir. Sunulan bu ¢alismada farkh tir aliiminyum AA5754 ve
AA6013 alasimlan gaz alti metal ark kaynak (GMAK) yontemi ile farkl
kaynak parametrelerinde birlestirilmistir. Kaynakli baglantilara ii¢
nokta egme ve tokluk ézelliklerini belirlemek icin de ¢entik darbe
testleri uygulanmstir. Ayrica, kaynak bélgesi sertlik testleri ve mikro
yapt ¢alismalart ile karakterize edilmistir. Ug nokta egme testleri
sonucunda uygun parametrelerde birlestirilmis numuneler 180°
egilirken, uygun olmayan parametrelerde ergime sinirindan ¢atlama ve
kirilmalar belirlenmistir. Centik darbe testleri sonucunda en yiiksek
tokluk AA5754 ITAB (Is1 tesiri altindaki bélge)’dan 6lciilmiistiir.
Birlestirmelerin AA6013 ITAB™ ile kaynak metallerinden élgtilen tokluk
degerlerinin birbirlerine yakin oldugu belirlenmistir. Yapilan sertlik
testleri sonucunda ise en yiiksek sertlik degerleri AA6013 ITABinda
olciiltirken onu sirasiyla kaynak metali ve AA5754 ITAB'1 takip etmistir.
Mikroyapi incelemeleri sonucunda ise tiim kaynak metalinin dentritik
yapiya sahip oldugu belirlenmistir.

Anahtar Kkelimeler: AA5754, AA6013, Aliminyum alagimlari,
Gazalt1 kaynak

Abstract

The use of aluminum alloys in industry have been increased in due to
their excellent low weight, corrosion resistance also other good
features. Different aluminum alloys are joined with together when need
of a structure presents different physical or mechanical properties with
together. In this study, different aluminum alloys AA5754 and AA6013
joined by GMAW (gas metal arc welding) method under different
welding parameters. After that, three-point bending test was carried
out and notch impact test was performed to determine toughness
behavior of the joints. In addition, the weld zone is characterized with
hardness test and microstructure studies. While the welded samples
joined with convenient parameters were bended 180°, the cracks and
fractures were occurred on the fusion line boundary of some samples
due to unsuitable parameters. According to impact toughness test
results, the highest toughness value was obtained from the HAZ
(Heat affected zone) of AA5754. Besides, toughness values evaluated
from the HAZ of AA6013 on the joints and weld metal were nearly same.
With respect to hardness test results, the maximum hardness value was
measured at the HAZ of AA6013 and this was followed by the weld metal
and the HAZ of AA5754 sequentially. From the point of microstructure
inspections, structures of all the weld metals were dendritic.
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1 Giris

Aliminyum alagim tekniginin gelismesi ile kullanim alaninda
artis meydana gelmistir [1]. Alliminyum ve aliiminyum alasimlar1
mukavemet 0zelikleri, hafif olmalari, elektrik ve 1s1l iletkenlikleri
olmasi, korozyona Kkarsi direncleri sebebi ile genis kullanim
alanlarina sahiptir. Gida, kimya, otomotiv ve gemi insa
endiistrileri, tasit, makina ve cihaz yapimi ile mimari alanda,
insaat, havacilik ve uzay endiistrilerinde ve 6zgiil giice sahip
olmalarindan dolay1 sanayide yaygin olarak kullanilmaktadir
[21,[3]-

5000 serisi aliminyum alasimlar1 Al-Mg alagimlaridir. Mg, Al
matrisinde yiiksek bir ¢oéziinirlik siirna ve giigli bir kati
¢ozelti kuvvetlendirici etkiye sahiptir. Ayni zamanda, miikemmel
siineklilige sahiptir ve korozyon direnci ¢ok iyidir. Deniz tasitlar
tiretiminde yaygin olarak kullamilmaktir [4],[5]. Ana alasim
elementi bir digeri olan Mg ve Si iceren 6000 serisi alliminyum
alasimlarinin ekstriizyon ve hadde kabiliyetlerinin iyi oldugu gibi
korozyon direnglerinin iyi oldugu bilinmektedir. Bu olumlu
ozelliklere ek olarak 6000 serisi alliminyum alagimlarinin

anodizasyon sonrasi ylizeylerinin parlakligini korumasi da ticari
olarak kullanim miktarinin giin gectikce artmasini saglamaktadir
[6].

Kaynakli birlestirme aliiminyum alasimlar1 uygulamalarinda
o6nemli bir tekniktir [7]. Aliminyum alasimlar1 ergitmeli
kaynaklardan TIG (Tungsten Inert Gas), MIG (Metal Inert Gas),
plazma ve lazer kaynak gibi yontemler ile birlestirilebilir.
Alliminyum alasimli malzemelerde en ¢ok kullanilan kaynak
metodu ergiyen elektrot bir koruyucu gaz veya gaz karisimlari
altinda yapilan MIG kaynak yontemidir [8]. MIG kaynak yontemi,
is pargasi ile kaynak metali arasinda ergiyen elektrodun
olusturdugu direng ile 1sinmasi yoluyla tiretilir. Havanin olumsuz
etkilerinden asal gaz ile korunarak uygulanan yontemdir [9],[10].

Aliiminyum alasimlarinin kaynakl birlestirmeleri ile ilgili bircok
farkli calismalar yapilmistir. Avyaz ve Cetinel kaynak kabiliyeti,
mukavemet 6zellikleri ve 1s1l isleme uygunluk agisindan farklihk
gosteren AA5083 ve AA6013 aliiminyum alagimlarini farkh iki
elektrot teli kullanilarak birlestirmis, alti farkh numunedeki
meKkanik 6zellikleri, mikrosertlik taramalari, cekme, ¢entik darbe
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ve li¢ nokta egme deneyleri ile incelemislerdir [11]. Cevik, 3 mm
kalmliginda AA5754 alagimli levhalari robotik MIG kaynag ile ii¢
farkli kaynak akiminda birlestirerek, makro ve mikroyapi ile
sertlik dagilmi 6zelliklerini inceleme g¢alismasi yapmistir [5].
Nurveren ve Giindiiz, AA6082-T6 aliiminyum alasimini bes farkli
islem parametresi secerek MIG kaynag ile iki farkl alasimdan
olusan kaynak teli kullanarak birlestirmis ardindan kaynak
islemi uygulanan numunelere mikroyapt ve g¢ekme-akma
dayanimui ile sertlik gibi testler uygulamistir [12]. Ruan ve dig.
yaptiklar1 ¢alismada, MIG kaynagi esnasinda kismen SiO2
akisindan da yararlanarak AA6082-T6 alasimli plakanin mekanik
ozelliklerini ve sertlikteki degisimini incelemislerdir [13]. Huang
ve dig.10 mm kalinhiginda 5083 aliiminyum alasimina lazer ve
MIG yontemlerinin beraber kullanildigi hibrit kaynak islemi
uygulamislardir. Kaynak islemi yoniiniin lazer-MIG ve MIG-lazer
siralartyla  uygulamasinin  kaynaklh  yapinin  mikroyapisi
tizerindeki etkilerini arastirarak bu iki farkli ydnlenmenin
sonuglarini kiyaslamiglardir [14]. Liu ve dig. 5083 aliiminyum
alasimini TIG ve MIG kaynak ydntemleriyle birlestirmis, bu iki
kaynak yonteminin 5083 malzemesi tlizerinde énemli derecede
farkli mekanik 6zellikler sergiledigi sonucuna ulagsmislardir [15].
Jesus ve dig. oncelikle AA5083 aliiminyum alasimim MIG
yontemiyle T kose kaynak islemiyle birlestirmis ardindan kaynak
edilmis parg¢aya siirtiinme karistirma kaynak islemi uygulamistir.
Bu islemle kaynakli baglantinin yorulma dayanimi oénemli
derecede arttigini gézlemlemislerdir [16]. Farkl iki aliiminyum
alasiminin kaynak isleminin yapildigi bir calismada; Zhao ve dig.
AA6013 aliiminyum alasimi ve AZ31 magnezyum alasimini su
altinda siirtiinme karistirma kaynak yontemiyle
birlestirmislerdir. Sonucunda bu yontemle mekanik 6zellikleri iyi
olan kaynakli baglant1 saglamislardir [17].

Ulkemizde imalat sektérlerinde ¢ok genis kullanim alanina sahip
olan AA5754 ve AA6013 seri aliiminyum alagimlarinin kaynak ile
birlestirildigi g6z o©niine alindiginda, bu malzemelerin
kaynaklanabilirlik haritalarinin bulunmadif1 bir gergektir.
Yapilan kaynak islemleri tamamen tecriibe ile yapilmakta ve
herhangi bir sekilde baskalar ile paylasilmamaktadir. Sunulan
bu ¢alismada s6z konusu bu iki malzeme otomatik MIG kaynag:
ile birlestirilmistir. Birlestirme islemlerinde 1.2 mm kalinhiginda
AA5754-H111 (H: deformasyon ile sertlestirilmis H111: diisiik
seviyede gerilim ile sertlestirilmis) ve AA6013-T6 (T6: ¢ozeltiye
alinip suni yaslandirilmis) aliiminyum alasimlari, A510: ER5356
alagimli aliiminyum ilave tel ve 12 1/min. gaz hizinda argon gaz
kullanilmistir. Kaynak islemleri 7 farkli parametre kullanilarak
gerceklestirilmistir. Birlestirme islemlerinin ardindan, kullanilan
kaynak parametrelerinin kaynakli baglantilar iizerinde meydana
getirdigi mekanik ve mikroyapi 6zellik degisimleri incelenmistir.

2 Malzeme ve yontem

Kaynakli birlestirme islemlerinde kullanilan AA5754 -H111 ve
AA6013-T6 aliiminyum alasimli malzemelerin kimyasal icerigi
Tablo 1’de, mekanik 6zellikleri ise Tablo 2’de verilmistir.

Kaynak islemi esnasinda ilave kaynak teli olarak 1.2 mm ¢apinda

AWS A510: ER5356 dolgu metali kullamlmistir. ilave telin

kimyasal bilesimi Tablo 3’te mekanik 6zellikleri ise Tablo 4’te

verilmistir.

Tablo 1: AA754 ve AA6013 malzemelerinin kimyasal icerigi (%).
Malzeme Fe Si Cu Mn Mg Zn Cr Ti Al
AA5754 04 04 01 05 2366 0.2 0.3 0.15Kalan

AA6013 0.5 0.6-1.0 0.8 0.6 1.0 0.25 0.1 0.1 Kalan

Tablo 2: AA5754-H111 ve AA6013-T6 malzemelerinin mekanik
ozellikleri.

%0.2 Uzama Cekme

Uzama Sertlik

Malzeme  Sinir1 Rpo2 Dayanimi o
(MPa) (MPa) (%50) (HB)
AA5754 80-100 190-215 24 50-55
AA6013 350 400 5 130
Tablo 3: Alliminyum alasimli ilave tele ait kimyasal 6zellikler
(%).
Mg Mn Cr Ti Al

4.50-5.50 0.05-0.20  0.05-0.20  0.06-0.15 Kalan

Tablo 4: Aliiminyum alagimli ilave tele ait mekanik 6zellikler.
%0.2 Uzama Cekme

Test Sekli Sinir1 Rpo2 Dayanimi UZa(YJ/IE; A5
(MPa) (MPa) o
Kaynak Sonrasi >110 >235 17

Kaynak islemlerinde kullanilacak olan levhalar 250 mm x 100
mm x 5 mm 6l¢iilerinde kesilmis, her bir alagim tiiriinden 7 adet
olmak iizere toplamda 14 adet levha hazirlanmigtir.
Birlestirilecek levhalar aralarinda 1 mm bosluk kalacak sekilde
puntalanmistir. Kaynak islemlerinde 7 farkli parametre
kullanilmistir. Kaynak parametreleri ve buna bagli olarak
hesaplanan 1s1 girdisi degerleri Tablo 5’te verilmistir.

Kaynak islemleri tek pasoda sola kaynak yontemi ile yapilmistir.
Kaynak sonrasi numuneler acik havada sogumaya birakilmistir.

Tablo 5: Kaynak parametreleri.

Numune  Akim Kaynak Gerilim Tel llerleme .ISI. .
No (A) Hiz1 W) Hiz1 _ Girdisi
(mm/s) (mm/min.) (J/mm)
1 2.5 800
2 125 3 3 666.4
3 3.5 571.2
4 2.5 20 896
5 140 3 35 746.4
6 3.5 640
7 155 3.5 4 692.8

Kaynakli numunelerin mekanik 6zelliklerini belirlemek icin ii¢
nokta egme deneyi ve centik darbe deneyi, kaynak bolgesi
karakterizasyonu i¢in ise sertlik deneyi ve mikroyapi
incelemeleri yapilmistir. Ayrica deneysel calismalar kapsaminda
kaynakli numunelerin statik yiiklere karsi mekanik 6zelliklerini
belirlemek icin ¢ekme testi de yapilmis, ancak bu calismada
sadece sonuglar verilerek parametre tayininin belirlenmesine
katki saglanmasi amaglanmustir. Ug nokta egme deneyi TS EN ISO
5173 Standardina uygun olarak hazirlanarak numunelere 20 mm
mandral ¢ap1 se¢ilmis ve 5 mm/min. hizinda Shimadzu marka
test cihazinda 180° egme uygulanmistir. Centik Darbe deneyleri
ise TS EN ISO 9016 standardina uygun olarak Detvotrans marka
48] deney cihazinda Charpy yontemiyle yapilmistir. Sertlik
o6lglimlerinde Mikro Vickers metodu kullanilmis dl¢iimler 300 g
yik aliinda Shimadzu marka sertlik olglim cihaz ile
gerceklestirilmistir. Mikroyap: incelemeleri icin standartlar
dahilinde numunelere ¢oklu zimparalama ve ardindan parlatma
islemi uygulanmis, daglama islemleri 190 ml saf su, 5 ml
nitrikasit (HNO3), 3 ml hidroklorik asit (HCI) ve 2 ml hidroflorik
asit (HF) ile 40 s siirede gerceklesmistir. Daglama isleminden
sonra numuneler NIKON Epiphot 200 model optik mikroskop ile
incelenmistir.
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3 Bulgular ve tartisma
3.1 Mikrosertlik

Mikrosertlik testleri; farkli kimyasal bilesime sahip aliiminyum
malzemeler (AA5754 ve AA6013) ve farklh kaynak
parametrelerinde birlestirilmis kaynakli malzemelerin kaynak
bolgelerindeki degisimleri belirlemek amaciyla uygulanmistir.
Sertlik testleri sonrasi hesaplanan degerler grafik olarak
Sekil 1’de verilmistir.

150
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130 5
120
? 110 ITAB

100 W

90| AAS7S4
80 >

d e Sg=e%
70 o

60 & ———
50
40

Sertlik (HV

Kaynak bolgeleri

Sekil 1: Kaynak bolgesi sertlik degerleri.

Sekil 1’de verilen grafik incelendiginde; AA6013 esas metalinde
sertlik degerinin en yiiksek oldugu, kaynak metaline dogru
sertlikte bir diisiis seyrettigi, AA5754 ana malzeme ile kaynak
metali arasindaki ITAB'In ise en disik sertlige sahip oldugu
gozlemlenmistir. Tiim kaynakli numunelerde ve birlestirmelerin
her iki tarafindaki ITAB’larda kaynak esnasindaki 1sil islem etkisi
ile sertliklerde bir diisiis meydana geldigi belirlenmistir.

Tel ilerleme hizi ve kaynak akimimin sabit, kaynak hizinin
degistirildigi numunelerin kaynak metallerinden 6lgiilen sertlik
degerleri incelendiginde 1s1 girdisinin diismesine bagh olarak
sertlik degerlerinde bir miktar diisme meydana geldigi tespit
edilmistir. Sekil 2’de bu diistis grafik olarak gosterilmistir.
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Sekil 2: Kaynak metali ortalama sertlik degerleri.

Sekil 2’de verilen grafik incelendiginde normal sartlarda 1s1
girdisinin artmasiyla birlikte sertlikte bir diisiis meydana gelmesi
beklenmektedir. Ciinkii uygulanan fazla 1s1 girdisi, kaynak
metalinin ge¢ sogumasina dolayisiyla, tane irilesmesine sebep
olmaktadir. Bu calismada ise bu durum tam tersi ile sonuglanmig
ve artan 1s1 girdisi sertligin artmasina neden olmustur. Kaynak
metali, ana malzeme(ler) ile ilave metalin karisimindan meydana
gelen ergimis ve katilasmis kisim olarak tanimlanmaktadir.
Farkli malzemelerin kaynag diisiiniildiigiinde, kaynak metalinin
olusumunda birden fazla ana malzeme ile birlikte ilave metalin
etkisinin olmasi beklenmektedir. Bu durumda kaynak esnasinda
kaynak parametrelerinden tel ilerleme hizi, kaynak akimi ve
kaynak hizinin degisimi, ilave metal ile ana malzemelerin karisim

oranlarin1 degistirerek bu bolgedeki metaliirjik 6zelliklerin
farklilasmasina neden olmaktadir. Calisma sonucunda AA5754
ana malzeme ile kaynak metalinden 6lciilen sertlik degerlerinin
birbirlerine ¢ok yakin olduklar1 diigiiniildiigtinde, bu karisimda
(kaynak metali) AA6013 malzemenin sertlik tizerindeki etkisinin
fazla olmasi beklenmektedir. Dolayisiyla kaynak metallerindeki
bu sertlik degisiminin 1s1 girdisinden ziyade, kaynak metali
bilesiminden kaynaklandig1 diisiiniilmektedir.

Lakshminarayanan ve dig. kaynak bolgesinden elde edilen sertlik
degerleri arasindaki farkin 6nemli oldugunu ve yiiksek 1sidan
dolay1 malzemenin igyapisindaki dislokasyon hareketleri ve
kristal yapida meydana gelen degismelerin bu duruma sebep
oldugunu rapor etmistir [18]. Baska bir ¢calismada kaynak metali
sertliginin diisiik olmasini ilave malzeme sertliginin diisiik
olmasina ve 1s1 girdisine baglamislardir [19].

3.2 Ucnokta egme deneyi

Farkl parametrede birlestirilmis numunelere uygulanan 180° ii¢
nokta kaynak kepi egme deneyinde numunelerin kaynak metali
ve ITAB'lar1 goz ile yapilan muayene ile degerlendirilmistir. 1, 4,
5 ve 6 No.lu numunelerde herhangi kirilma ve catlama tespit
edilmezken 2 No.lu numunede 150° civarinda c¢atlak baslangici
goriilmiis ve 180° civarinda kirllma gergeklesmistir.
3 ve 7 Nolu numunelerde ise egilme esnasinda yaklasik 110°
catlama ve 120°de kirilma meydana gelmistir. Kirilmalar
AA5754 ergime siirinda gerceklesmistir. Literatiirde, kaynak
akiminin artmasinin ya da azalmasinin egme deneyi sonuglarini
degistirdigi rapor edilmistir [20].

Egme sonuglar1 ayni ¢alisma kapsaminda baska bir ¢alismada
[21] verilen cekme sonuglariyla beraber degerlendirildiginde 1,
4, 5 ve 6 Nolu numunelerin g¢ekme dayanimlarinin
(221.17 ile 215.96 N/mm? arasinda) AA5754 esas malzemeye
(242.42 N/mm?2) yakin oldugu, diger 2, 3 ve 7 No.lu numunelerin
ise ana malzemeye gore yaklasik % 20-50 arasinda diisiik
dayanim sergiledikleri belirlenmistir. Dolayisi ile bu ¢alismada
verilen egme sonuclarinin bir bagka calismada [21] verilen
cekme sonuglariyla uyum igerisinde oldugu gorilmustiir.
Sekil 3’te li¢ nokta egme sonrasi numune gorintiileri verilmistir.

(5) (6
) ' ()
\l:/

Sekil 3: Uc nokta egme sonrasi numuneler.
3.3 Centik darbe deneyi

Bu deney kaynak yontemiyle birlestirilen numunelerin tokluk
davranislarini belirlemek icin yapilmistir. Kaynakli numunelerin
sonuglarini ana malzemeler ile kiyaslayabilmek icin AA5754 ve
AA6013 aliiminyum alasimi ana malzemelere de ¢entik darbe
deneyi uygulanmistir. Centik darbe deney sonuclar Sekil 4'te
verilmistir.
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[ M AA 5754 ITAB AA 6013 ITAB Kaynak Metali %

Darbe Enerjisi (J)

1 2 3 + 5 6 7 AnaMalzeme
Numuneler

Sekil 4: Centik darbe deney sonuglari.

Sekil 4 incelendiginde en yiiksek darbe enerjisinin 26 | ile
AA5754 esas metalinde Olclldigi, diger ana malzeme
AA6013’lin ise 19 ] darbe emme enerjisi sagladig1 goriilmektedir.

Farklh kaynak parametrelerinde birlestirilmis kaynaklh
numunelerin kaynak metallerinin ¢entik darbe dayanimlarina
bakildiginda, en yiiksek deger 21 J ile 1, 4 ve 5 No.lu numunelerin
AA 5754 esas metal ile kaynak metali arasindaki ITAB
bolgesinden elde edilmistir. Bu numuneleri 20 ] ile 2, 6 ve 7 No.lu
numuneler takip etmektedir. Bu bélgeden olciilen degerler
incelendiginde sonuglarin bir numune hari¢ (3 No.lu numune)
birbirlerine yakin oldugu goériilmektedir. 3 No.lu numunenin
diger numunelere gore daha diisiik sonuglar icermesi sebebinin;
numunenin ergime sinirinda meydana gelen yetersiz ergimeden
dolayi gerceklestigi diistiniilmektedir.

Literatiirde, tiim numunelerdeki kirilma tiplerinin birbirlerine
benzer ve siinek kirilma tipinde oldugu bazi birlestirmelerde ise,
yetersiz birlesme boélgesindeki boslugun, darbe testinde direkt
olarak centik etkisine yol actig1 gosterilmistir. Toklugun diisiik
¢ikmasina neden olan kaynak metalinin ¢entik darbe kirilma
enerjisinin ITAB'dan daha yiiksek dl¢iildiigiinii rapor edilmistir
[18].

3.4 Mikroyapi ¢calismalar1

Farkh kaynak parametreleri ile birlestirilen malzemelerde tel
ilerleme hiz1 (kaynak akimi) ve kaynak hizinin kaynak
mikroyapis1  lizerindeki etkilerini arastirmak amaciyla
numuneler optik mikroskop yardimi ile incelenmistir. Ana
malzemelerin (AA5754 ve AA6013) mikroyap: goriintiileri
Sekil 5’te, farkli parametrelerde birlestirilen kaynaklh
numunelere ait mikroyapi goriintiileri Sekil 6’da verilmistir.

AA5754 AA6013

Sekil 5: Ana malzeme mikroyapilar.

Sekil 5’te gorildiigi tizere AA5754’e ait malzemenin ince taneli
homojen ¢okelti dagihimh bir yapida oldugu, AA6013 iin ise
tanelerin/goriiniir fazlarin hadde dogrultusunda paralel uzamis
oldugu ve ¢okelti partikiilleri net bir sekilde goriilmektedir.

Sekil 6’da kaynakli birlestirmeler incelendiginde kaynak metali
ve ITAB gecislerinde tane biyiikliikleri hari¢ yapilarin
birbirlerine benzedikleri goriilmektedir. Burada parametre
degisimi sonucu 1s1 girdisi degismekte dolayisiyla da 1s1 girdisinin
bir bdlgede uzun siire kalmasi tane biiyiikliigiini etkilemektedir.

Birlestirmelerin tamaminda her iki ergime smir hattinin da
diizenli bir gecis bolgesinin olusumu gozlemlenmektedir.

Ara ylizeyden elde edilen goriintiilerde ise ana malzemeler ile
ilave metalin son derece uyum igerisinde oldugunun bir
gostergesi olarak degerlendirilebilir. Ayrica gecis bolgesinde gaz
boslugu vb. kaynak hatalarinin bulunmamasi da kaynak
esnasinda secilen gaz debisi, ark boyu ve serbest tel uzunlugunun
dogru se¢ilmesinin bir sonucudur. Goriintiilerden ¢ikarilan bir
baska sonug, birlestirmenin AA6013 tarafinda daha belirgin
olmak iizere her iki ergime sinirina bitisik ITAB’da meydana
gelen tane irilesmesidir. Birlesmenin AA6013 tarafindaki iri
taneli bolgenin genisligi 1s1 girdisine bagh olarak 250-400 um
araliginda goriilmektedir.

Literatiirde, kaynak metalinin hem esas metale hem ITAB’a gore
daha ince taneli bir yapiya sahip oldugu belirtilmistir [22].
Kaynak akimmin MIG kaynakli birlestirmelerde kaynak dikis
formunu, niifiiziyeti ve mikroyapisal 6zellikleri etkiledigi, kaynak
akiminin artmasi, kaynak metalinin daha iri taneli olmasina
neden oldugu rapor edilmistir [5]. Kaynak birlestirme sonucunda
bolgeler arasinda mikroyapisal degisimler oldugu ve bu
degisimlerin lizerinde kaynak hizj, siiresi, par¢alarin boyutu ve
geometrisinin de etken oldugunu belirtilmistir [23]. Dendritlerin
olusmasimin  kaynak boélgesinin yavas soguma hizina
baglanabilecegine deginilerek [24], mikroyap: incelemesinde,
degisik kaynak parametresi kullanildiginda farkl igyap:
goriintisi elde edildigi belirtilmistir [8].

4 Sonuglar

AA5754 ve AA6013 alasimli aliminyum malzemelerin farkl
kaynak parametrelerinde MIG kaynak yontemiyle birlestirildigi
bu ¢alisma sonucunda;

Kaynak esnasinda uygun ilave metal ve kaynak parametreleri (tel
ilerleme hizi ve kaynak hizi) secildiginde dayanimi yiiksek
kaynakli birlestirmeler elde edilebilir.

Yapilan sertlik sonuglar incelendiginde; en yliksek sertlik
degerinin AA6013 ana malzemede, en diisiik sertlik degerinin ise
AA5754 ITAB'Inda oldugu belirlenmistir. Ayrica, tiim
birlestirmelerin her iki tarafindaki ITAB’larda kaynak
esnasindaki 1s1l islem etkisi ile sertliklerde bir diisiis meydana
geldigi belirlenmigtir. 180° egme deneyi sonucunda 1, 4, 5 ve 6
No.lu numunelerde herhangi bir kirilma ve ¢atlama hatas tespit
edilmezken, 2, 3 ve 7 No.lu numuneler belirli bir egme agisindan
sonra hasara ugramislardir.

Kaynak metallerine uygulanan ¢entik darbe test sonuglarina gore
tel ilerleme hizi, kaynak akimi ve kaynak hizinin artis/azalisina
gore tokluk degerlerinde bir artis/azalisa rastlanilmamistir.
Mikroyapi ¢alismalari sonucunda, tiim kaynak metali yapilarinin
dentritik oldugu ve tanelerin ergime smirindan kaynak
merkezine dogru siitunsal olarak yodnlendikleri gorilmiistiir.
Ayrica 1s1 girdisine bagh olarak tane biiyiikliiklerinin etkilendigi
belirlenmistir.
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