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Oz

Bu ¢alismada farklh ozelliklere sahip AA5182 ve AA7075 aliiminyum alasimlari, siirtiinme karigtirma
kaynagr (SKK) yontemiyle alin pozisyonunda birlestirilmistir. Yapilan birlestirmelerde karigtirict ucun
donme devri, kaynak ilerleme hizi ve karistirict u¢ geometrisi degistirilerek farkli mekanik ve mikroyapi
ozelliklerine sahip birlestirmeler elde edilmeye calisimistir. SKK yontemi ile birlestirilen kaynakl
baglantilarda kaynak ilerleme hizimin, karigtirict ucun donme devrinin ve ug¢ geometrisinin mekanik
davramslar iizerine olan etkisini tespit etmek amaciyla numunelere ¢ekme testi uygulanmugtir. Ayrica
taramali elektron mikroskobu (SEM) kullamilarak ¢ekme testi sonucunda kirilan numunelerin yiizey
mekanizmalart belirlenmistir. Cekme test sonuclarindan elde edilen verilerden, AA5182 ve AA7075
aliiminyum alagimlarimin SKK yontemiyle ile birlestirilmesinde, uygun donme devrinin, ilerleme hizi ve ug
geometrisi kombinasyonunun kaynak kalitesini arttirdigr goriilmiistiir. Ayrica konik helisel u¢ kullanilarak
980 dev/dk dénme devri ve 108 mm/dk ilerleme kaynak parametreleri ile birlestirilen numunelerin ¢ekme test
deneylerinde en yiiksek hasar kuvveti 16468 N olarak elde edilmistir.
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Giris

Aliiminyum tabiatta en ¢ok bulunan ikinci
element olup 19. yy.’nin sonlarina dogru
mihendislik uygulamalarinda celikten sonra en
¢ok kullanilan malzeme olmustur. Ozellikle
igerisine farkli elementler de eklenerek istenilen
ozellikleri iyilestirilen aliiminyum alagimlar
gliniimiiziin vaz ge¢ilmez malzemelerinden biri
haline gelmistir.

Aliiminyum ve alasimlart; iyi 1s1l ve elektrik
iletkenlik, yiiksek mukavemet, diisiikk yogunluk
ve iyl korozyon dayanimi o6zelliklerine ilaveten
ekonomik olmas1 ve kolay  temin
edilebilmesinden  dolayr uzay, havacilik,
otomotiv, elektronik, kimya, denizcilik, makine
imalat, gida ve insaat gibi farkli endiistriyel
sektorlerde yaygin kullanim alanina sahiptirler
(Avner, 1974; Welding Handbook, 1996;
Anderson, 2000; Mathers, 2002). Bu kadar
yaygin kullanim alanina sahip aliminyum ve
alasimlarinda yapistirma, lehim, percin, civata
ve kaynak gibi farkli birlestirme yoOntemleri
kullanilmaktadir. Ozelikle baglantiin 6nemli
oldugu havacilik, uzay, otomotiv, insaat ve
deniz endiistrilerinde en ¢ok tercih edilen
malzemelerin basinda gelen aliiminyum ve
alagimlarinin tamirinde farkli kaynak birlestirme
yontemleri kullanilmaktadir.

Aliiminyum ve alagimlarinin birlestirilmesinde
en ¢ok tercih edilen TIG ve MIG kaynak
yontemleridir. Ancak ergitme esasina dayali
olan bu kaynak yontemleri ile aliiminyum ve
alagimlarmin ~ kaynakli  birlestirilmelerinde
malzemenin igyapisina bagli olarak kaynak
metalinin iki yaninda olusan 1sidan etkilenmis
bolgede (IEB) olusan metaliirjik dontisiimler,
kaynakli birlestirme baglantilarinin kullanimi
sirasinda gozeneklilik, oksit filmi, sicak ¢atlama
ve |EB’de mukavemet azalmast gibi
problemlerin  ortaya c¢ikmasina  sebebiyet
vermektedir. Bu gibi problemlerden dolay,
ergitme esasli birlestirme yontemleri disinda
kati faz kaynak yontemleri ile daha az
problemler olacagini1 diislinerek arastirmacilar,

teknik literatiirde siirtiinme karistirma kaynagi
(SKK) olarak adlandirilan bir kat1 faz kaynak
yontemi gelistirmisler ve aliiminyum alagimi
plakalarin alin alina ve kose birlestirmelerini;
ozellikle yatay oluk pozisyonunda
birlestirilebilmelerini gerceklestirmislerdir
(Thomas ve ark., 1999; Threadgill, 1997; Dawes
ve Thomas, 1995; Mathers, 2002; Kalu¢ ve
Bozduman, 1997; Kalug, 2004).

Kalfali1 (2009), AA2024 alasiminin SKK kaynak
parametrelerinin (karistirict u¢ dénme devri,
omuz genisligi ve kaynagm ilerleme hizi)
birlesmeye etkilerini incelemistir. En iyi akma
ve ¢ekme dayanim degerleri ile uzama degerini
2280 dev/dk donme devrinde, 180 mm/dk
ilerleme hizinda ve 20 mm Karistirici ucun omuz
genisligi degiskenlerinden elde etmistir. Ayrica
kaynakli  alasimlara  uygulanan  yorulma
deneylerinde, alagimlarda kirilma yerlerinin
IEB’den baslayarak ilerledigini ve kopmanin
hemen kaynak dikisinin yaninda meydana
geldigini gormiistiir.

Yalc¢in (2010), yaptig1 ¢alismada, AA5754-H22
ve AA7075-T651 aliiminyum alagimlarint SKK
yontemi ile farkli ilerleme hizlar1 ve takim baski
kuvvetleri altinda alin alina birlestirmistir.
AA5754-H22 ve AAT075-T651 aliiminyum
alasimlarinin  basarili  bir sekilde siirtiinme
karistirma  kaynag ile  birlestirildigini
gozlemlemistir.

Sik ve ark. (2010), 4 mm kalinhigindaki
AA2024  aliiminyum alagim  levhalarim
kullanilarak SKK’nda, kaynak ilerleme hizinin
(120 mm/dk ve 200 mm/dk) ve karistirici ucun
donme devrinin (1000 dev/dk, 1500 dev/dk,
2500 dev/dk) mekanik o6zellikler iizerindeki
etkilerini  incelemislerdir. En iyi yorulma
dayanimi sonucunun 1500 dev/dk dénme devri
ve 200 mm/dk ilerleme hiz1 ile birlestirilen
malzemelerden, en disiik sonucun ise 1500
dev/dk donme devri ve 120 mm/dk ilerleme hiz1
ile birlestirilen malzemelerden elde edildigini
gormiiglerdir.
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Moreira ve ark. (2007), yaptiklar1 ¢alismada
Al6082-T6 ve AI6061-T6 aliiminyum alasim
plakalarinin SKK ve MIG kaynaklar ile
birlestirilmesinde kayna yoOnteminin yorulma
davraniglarina etkisini incelemislerdir. SKK ve
MIG kaynagi ile birlestirilmis aliiminyum

alagimlarinin cekme sonuclarinin ana
malzemelere goére daha diisik oldugunu
bulmuglardir. Ayrica SKK’nin MIG
kaynagindan daha 1iyi sonucglar verdigini
gozlemlemislerdir.

Sarsilmaz ve ark. (2012), AA7075 ve AA6061
aliminyum alagimlarimi  SKK yontemi ile
birlestirmiglerdir. ~ Kaynak  parametrelerinin
kaynak kalitesine olan etkilerini ve yorulma
davraniglarin1 incelemiglerdir. Kaynak hizi ve
uc profilinin mekanik ve yorulma ozellikleri
iizerinde 6nemli bir etkiye sahip oldugunu tespit
etmislerdir.

Bu calismada, uzay, havacilik, otomotiv, deniz,
ingaat endiistrisinde genis kullanim alani bulan
farkli ozellikte Al alasimlarindan AAS5182 ile
AA7075, iki farkli u¢ geometrisi, iki farkli
kaynak ilerleme hiz1 ve ti¢ farkli déonme devri
kombinasyonunda bir kati hal kaynak teknigi
olan SKK yontemi iler birlestirilmistir. Kaynak
parametrelerinin ve karistirict u¢ geometrisinin
kaynak edilen malzemelerin mekanik 6zellikler
iizerine etkileri aragtirilmistir.

Deneysel Calisma

Bu c¢alismada, kimyasal igerigi ve mekanik
ozellikleri sirasiyla Tablo 1 ve Tablo 2’de
verilen ve ticari olarak temin edilen AA5182 ve
AA7075 aliminyum alasimlar1 800 x 240 x 5

mm boyutlarinda kesilip, ylizeyleri alin
frezeleme islemiyle kaynaga hazir hale
getirilmistir.

Tablo 1. Aliminyum alagimlarinin kimyasal bilesimleri

Tablo 2. AA5182 ve AA7075 aliiminyum alagimlarinin
mekanik ozellikleri

Cekem Kopma  Akma Elastiste Sertlik
ertl
Malzeme  Dayanimi Uzamast Dayanimi  Modiilii HV)
(MPa) (%) (Mpa) (GPa)
AA5182 350 27 154 69.6 71
AAT7075 580 10 509 72 150

Malzeme Alasim Elementleri

Cu Fe Si Zn Mn Mg Al
AA5182 015 035 020 025 035 45 Kalan
AA7075 13 045 04 55 0.3 2.4  Kalan

Kaynak igslemine baglanmadan 6nce aliiminyum
alasim plakalarina kilavuz delikleri agilmistir.
Kilavuz delikleri acilan plakalar, alin alina
bosluk kalmayacak sekilde getirilerek (Sekil 1)
freze tezgahi tablasi iizerine sabitlenmistir.

Kaynakl1 birlestirmelerin gergeklestirilmesinde,
Sekil 2’de wverilmis olan K100 c¢eliginden
yapilmis tiggen profilli ve konik helisel kanal
profilli iki farkli karistirict u¢ kullanilmastir.
Karigtiricr ucun egim agist yapilmis literatiir
caligmalarina uygun olarak 3° alinmistir (Murr,
1998).

Helisel Konik
Profilli Ug

Uggen
Profilli Ug

Sekil 2. SKK isleminde kullanilan farkl
geometrilerdeki u¢lar
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Kaynaklar, SKK metodunda mikroyap1 ve
mekanik davraniglar iizerinde 6nemli etkiye
sahip olan kaynak parametrelerinde
gerceklestirilmistir. Bu parametrelerin
belirlenmesinde Murr, (1998) ve Rhodes, (1997)
tarafindan yapilan ¢alismalar dikkate alinmistir.
Tablo 3’te SKK yonteminde kullanilan kaynak
parametreleri verilmistir.

Tablo 3. Deneysel ¢alismada kullanilan parametreler

Malzeme Karistirict n: D6nme f: Tlerleme
Ug Profili ~ Devri (dev/dk)  (mm/dk)
108
980 233
i 108
o Konik 1325 233
= 108
b 1800 233
§ 108
—
ﬁ 980 933
Uggen 108
1325 233
108
1800 233

Sekil 3’te liggen karistirict ugla SKK yapilan
AAS5182 ve AA7075 plakanin goriintiisii
verilmistir.

Sekil 3. Uggen karigtirict u¢la SKK yapilan bir plaka

Kaynakli baglantilarin mekanik 6zeliklerini
belirlemek i¢in, kaynakli baglantilardan kaynak
hattina dik yonde ASTM-E8 standartlarina gore
numuneler  hazirlanmistir.  Hazirlanan  bu
numunelere ¢ekme testi uygulanmistir. Cekme

deneyleri bilgisayar kontrollii SHIMADZU AG-
IC ¢ekme cihazinda, 1 mm/dk sabit ¢ekme
hizinda  yapilmigtir.  Cekilen numunelerin
kuvvet-uzama egrileri elde edilmistir. Her bir
parametre i¢in 3 kez tekrarlanan ¢ekme testinde
ortalama ¢cekme dayanimi belirlenerek hata pay1
minimize edilmistir. Ayrica g¢ekme sonucu
olusan kopma yiizeyleri JSM 6510 marka
taramali elektron mikroskobu (SEM) ile
incelenerek kopma yiizeylerin mekanizmalar
tespit edilmistir.

Deneysel Sonuclar ve Tartisma
AA5182 ve AA7075 alliminyum alagimlarinin
SKK yontemi ile birlestirilmesinde; iki farkli ug

geometrisinin, iki farkli kaynak ilerlemesinin
ve tu¢ farkli donme devrinin kaynak edilen
malzemelerin  mekanik  6zellikleri  iizerine

etkileri arastirilmistir. Literatiire uygun olarak
belirlenen  bu  parametrelerin ~ mekanik
ozelliklere etkisini belirlemek igin Oncelikle
kaynak islemi yapilmamis AA5182 ve AA7075
alagimlarinin ¢ekme testi yapilmistir. Daha
sonra kaynakli birlestirmelerin ¢ekme testleri
yapilarak, ¢ekme sonrasi olusan hasar bolgeleri
bir birleri ile karsilastirllmistir. Son olarak
¢ekme testi sonucunda elde edilen kirilma
yiizeylerin karsilagtirilmast yapilmistir.  Sekil
4’te kaynak yapilmamig AAS5182 ve AA7075
aliminyum alagimlarinin ¢ekme testi sonucu
olusan kuvvet-uzama grafigi, Sekil 5’te ise bu
alagimlarinin ¢ekme sonucu hasara ugramis
goriintiileri verilmistir.

e AAS5182 = AATOT75

35000
28000

21000

Kuvvet, N

14000
7000

Uzama, mm

Sekil 4. AA5182-AA7075 numunelere ait kuvvet-
uzama grafigi
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o el
AAT7075

AAT7075 |

AA5182 AA5182

Hasarli bolgeler

Sekil 5. AA5182-AA7075 numunelerde ¢ekme
sonrast olusan hasarli bélgeler

Kaynak islemi yapilmamis AA5182 ve AA7075
alagimlarinin ¢ekme egrilerinden gortildiigi gibi
AA7075 alasimi AAS5182 alasimindan daha
fazla yilikte hasara ugradigr ve daha az uzama
gosterdigi goriilmektedir. Bu durum Tablo 2’de
verilen mekanik 6zelliklerle karsilastirildiginda
AA7075 alasgiminin AAS5182 alagimindan daha
yiilksek ¢ekme mukavemeti, akma mukavemeti
ve daha az uzama gosterdigini sergilemektedir.

Cekme deneylerinde, hasarli bolgenin ¢ekme
numunesinin ortasina yakin yerlerde olusmasi
gerekmektedir. Sekil 5’te AA5182 ve AA7075
alasimlarinin ¢ekme numunelerindeki hasarin
cekme cenelerine yakin bolgelerde olustugu
goriilmiistiir. Bu durum, g¢ekme numunesinin
hazirlanmast  veya c¢ekme deneyi ortam
sartlarindan kaynaklandigi diisiiniilmektedir. Bu
gibi olumsuzluklar ¢ekme deneyi esnasinda elde
edilen mukavemet degerlerinin Tablo 2’de
malzemenin temin edildigi firma tarafindan
verilen mekanik oOzelliklerden kismen diisiik
olmasina neden olmustur.

Sekil 6, 8, 10 vel2’de farkli donme devri ve
ilerleme degerlerinde SKK metodu ile yapilmis
AAS5182/AA7075 alagimlarinin  ¢ekme  testi
sonucu olusan kuvvet-uzama grafigi Sekil 7, 9,
11 ve 13’de ise bu kaynakli alagimlarinin ¢ekme
sonucu hasara ugramis goriintiileri verilmistir.
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20000
16000
v, 12000
© ,
e 2000 n: 980dev/dk
§ = 1325dev/dk
4000 etz 1800d v /dk
0
0 5 10
Uzama, mm

Sekil 6. Helisel konik ug¢ ve f: 108 mm/dk alinarak
SKK yapilmis numunelere ait kuvvet-uzama grafigi

Hasarl1 bolgeler

~ AAT7075 Ny
5 N A

Sekil 7. Helisel konik uc, n: 980, 1325 ve 1800
dev/dk ve f: 108 mm/dk alinarak SKK yapilmig
numunelerde ¢ekme sonrast olusmus hasarl

bolgeleri
12000
10000
8000
Ve
- 6000 w1 980dev/dk
i’
E 4000 e 11 1325d v /dk
2000 n: 1800dev/dk
0
0 2 4
Uzama, mm

Sekil 8. Helisel konik ug¢ ve f: 233 mm/dk alinarak
SKK yapilmig numunelere ait kuvvet-uzama grafigi
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Hasarh bolgeler

Sekil 9. Helisel konik ug¢, n: 980, 1325 ve 1800

dev/dk ve f: 233 mm/dk alinarak SKK yapilmus

numunelerde ¢cekme sonrasit olusmus hasarli
bélgeleri

Helisel konik ug, f: 108, 233 mm/dk ilerleme ve
n: 980, 1325 ve 1800 dev/dk donme
devirlerinde SKK ile birlesimi yapilan
AAS5182/AA7075 alasim giftlerinin  kuvvet-
uzama grafiklerine bakildiginda donme devrinin
ve kaynak ilerleme hizinin artigina bagh olarak
numunelerin daha diisiik dayanim gdosterdigi
goriilmektedir. En iyi ¢ekme degeri Sekil 6’da
gorildiig gibi n: 980 dev/dk ve f: 108 mm/dk
kaynak parametrelerinde 16468 N olarak elde
edilmigtir. Ayrica ¢ekme sonrasi olusan hasar
bolgeleri  incelendiginde;  diisiik  ilerleme
hizlinda helisel kanalli konik ug¢ ile yapilan
birlesmelerde numunelerin daha iyi dayanim
gosterdigi gortilmiistiir. Sekil 7 ve Sekil 9’da
cekme sonrasi olusan hasar bolgelerine
bakildiginda ise numunelerin boyun vererek

kaynak bolgesinde siinek formda koptugu
gOriilmiistir.
16000
12000
7.
E 8000
'§’ n: 980dev/dk
4000 e—n: 1325dev/dk
w112 1800dev/dk
0
0 2 4 6

Uzama, mm
Sekil 9. Uggen ug ve f- 108 mm/dk alinarak SKK
yapilmis numunelere ait kuvvet-uzama grafigi

Hasarl1 bolgeler

75 : .

Sekil 10. g:gen ug¢, n: 980, 1325 ve 1800 dev/dk ve
f: 108 mm/dk alinarak SKK yapilmis numunelerde
¢ekme sonrast olusmus hasarl bolgeleri

14000
12000
10000
7. 8000
g 6000 =1 980dev/dk
;i 4000 o1 1325dev/dk
2000 ===n: 1800dev/dk
0
0 5

) Uzama, mm
Sekil 11. Uggen ug ve f: 233 mm/dk alinarak
SKK yapilmis numunelere ait kuvvet-uzama

grafigi

Hasarl1 bolgeler

Sekil 12. Ucgen ug, n: 980, 1325 ve 1800 dev/dk ve
f: 233 mm/dk alinarak SKK yapilmis numunelerde
¢ekme sonrast olusmus hasarl bolgeleri

Uggen ug, f: 108 ve 233 mm/dk ilerleme ve n:
980, 1325 ve 1800 dev/dk donme devirlerinde
SKK  metodu ile  birlesimi  yapilan
AAS5182/AA7075 alasim ¢iftlerinin  kuvvet-
uzama grafiklerine bakildiginda helisel kanali
konik ug ile yapilan birlesmelerden daha farkli
davraniglar gosterdigi goriilmektedir.

Helisel konik uclu takimda n: 980 dev/dk
dénme devri ve f: 108 mm/dk ilerleme kaynak
parametreleri ile birlestirilen numunede en iyi
¢cekme degerinin diger bir degisle hasar kuvvet
degerinin elde edilmesinin nedeni karigtirma

608



DUMF Miihendislik Dergisi 10:2 (2019) : 603-612

gorevini yapan helisel konik kanallarin {iggen
profilli uca kiyasla malzemeyi daha iyi
karistirmasidir. Daha iyi karisimin devir bagina
tasinan ve geriye dogru ekstriize edilen
malzeme miktarindaki artisin  olmasindan
kaynaklandig1 disiiniilebilir. Ayrica helisel
konik ugtaki helisel oluklar sayesinde ekstriize
edilen bu malzeme miktarindaki artig, plastik
deformasyonun siddetlenmesine katk1
saglamaktadir. Bu durum kaynakli aliiminyum
alagim baglantilarinda peklesmeye, mekanik
ozelliklerde iyilesmeye ve aliiminyum alagim
tane yapisinin kiiclilmesine yardimci olur.
Alagim yapisindaki tanelerin  kiigiilmesi ve
peklesme islemi diisiik aliminyum
alasimlarinda mekanik  ozellikleri  kismen
olumsuz etkilese de ¢ekme deneylerinden elde
edilen  sonuglardan  helisel  oluklarinin
malzemenin karigiminda énemli bir rol oynadig:
diisiiniilebilir (Ozarpa, 2005; Fujii, 2006).
Helisel konik ug¢larin tiggen ug profillerine gore
yeterli karigimi saglamasi, helisel konik ucun
SKK’da daha verimli hale getirmistir. Bu durum
kaynak baglantilarinin  mekanik davranisini
olumlu yonde etkilemektedir.

Sekil 13’te konik helisel u¢ ile SKK yapilmis ve
en iyi ve en kotli cekme davranigi gosteren
numunelerin
verilmistir.

kirlma  yiizey  goriintileri

Aot SE

Sekil 1 3.0ni helisel g: iZe; biltmleh )
numunelerde ¢cekme sonrast olusan kirik yiizeyler

Sekil 13.a’da n: 980 dev/dk ve f: 108 mm/dk,
b’de n: 1800 dev/dk ve f: 108 mm/dk, c’de n:

980 dev/dk ve f: 233 mm/dk ve d’de n: 1800
dev/dk ve f: 233 mm/dk’dir. Sekil 13’deki
goriintiilerden a ve ¢ kirilma ytizeylerinde kopan
tanelerin homojen dagilimli  oldugu, bu
yizeylerde farkli boyut ve bicimde mikro
bosluklarin meydana geldigi ve lokal siinek
kirtlma mekanizmalarin sergilendigi
goriilmektedir. Konik helisel u¢ profilinin
yeterli karigtirmay1 yapamadigi b ve d kirilma
yiizeylerinde ise daha genis bosluklu heterojen
dagilimli tanelerin olustugu ve kirilmanin
gevrek olarak meydana geldigi mekanizma
olusmustur. Benzer sonuglara Thomas (1997)
tarafindan da deginilmistir.

Sekil 14°te ise ticgen u¢ ile SKK yapilmis ve en
iyi ve en koti c¢ekme davranist gosteren
numunelerin

verilmektedir.

kirlma  ylizey  goriintiileri

Sekil 14. Ucgen ug ile birlestirilen numunelerde
¢cekme sonrasi olusan kirik yiizeyler

Sekil 14.e’de n: 1800 dev/dk ve f: 108 mm/dk,
f’"de n: 980 dev/dk ve f: 108 mm/dk, g’de n:
1325 dev/dk ve f: 108 mm/dk ve h’de n: 980
dev/dk ve f: 108 mm/dk’dir. Uggen profilli uglar
kaynak edilen aliiminyum alagimlarin1 kismen
uc kenar koselerden karigtirmasi, bu ucun
dezavantajlidir. Ucggen ug¢ ile birlestirilen
numunelerde yeterli malzeme ekstriizyonunun
saglanamamasi ve karistirma isleminin yeterli
olmamasindan dolay1 kaynak hattt boyunca
kaynak bolgelerinde tiinel ve bosluklarin
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olusmasina ve dolayisiyla kaynakli
birlestirmelerin ~ kotii  mekanik  Ozellikler
sergilemesine neden olmustur. Uggen profilli ug
ile birlestirilen numunelerin kirilma ylizeyleri
incelendiginde ise daha genis bosluklu heterojen
dagilimli  tanelerin  olustugu ve kopan
yiizeylerde gevrek kirilma mekanizmalarinin
sergilendigi goriilmektedir.

Sonuclar ve Oneriler

Bu calismada farkli ozelliklere sahip AA5182
ve AA7075 aliiminyum alasim giftlerinin SKK
metoduyla birlestirilmesinde karigtirict ucun
déonme devrinin, kaynak ilerleme hizinin ve
karigtirict u¢ geometrisinin mekanik davraniglar
lizerine olan etkisini tespit edilmis olup elde
edilen sonuglar agsagida verilmistir.

v AA5182 ve AA7075 aliminyum alasimlari,
alin pozisyonunda karistirict ucun farkli
donme devirlerinde ve kaynak ilerleme
hizlarinda hem tiggen hem de konik helisel
kanalli uglar kullanilarak basarili bir sekilde
birlestirilmislerdir. Ancak helisel kanallara
sahip  helisel  konik  kanistirici  ug
geometrisinin ve diisiik ilerleme hizinin,
kaynakli baglantilarin mekanik 06zellikler
iizerinde Onemli etkiye sahip oldugu
belirlenmistir.

v" Helisel konik u¢ kullanilarak n: 980 dev/dk
donme devri ve f: 108 mm/dk ilerleme
kaynak parametrelerinde birlestirilen
numunelerin ¢ekme test deneylerinde en
yliksek hasar kuvveti 16468 N olarak elde
edilmistir.

v Kirik yiizey incelemelerinden a, ¢, e ve g
numarali kopma bdlgelerinde siinek kirilma,
b, d, f ve h numarali kopma bdlgelerinde ise
gevrek kirllma mekanizmasi goriilmiistiir.

Karistiricr ug yiizeyinin diiz ve oluksuz olmasi
kaynak  esnasinda  gozenek ve  bosluk
olusumlarint artirdigindan ve plastisite olan
metali yeterli diizeyde ekstiirize edemediginden
dolayr karistirict ug¢ ylizeylerinin belirli bir
profilde imal edilmesi gerekmektedir. Iyi
mekanik ozelliklere sahip kaynakli

birlestirmeler i¢in genis adimli vida ug profili
veya helisel kanalli uglarin kullanilmasi biiyiik
Onem arz etmektedir.
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Examination of the mechanical
properties of AA5182/AA7075 alloy
connections joined by friction stir
welding method

Extended abstract

Aluminum and its alloys are widely used in various
industrial sectors such as aerospace, aviation,
automotive, electronics, chemical, marine,
machinery manufacturing, food, and construction
because of their low cost, good thermal and
electrical conductivity, high strength, low density,
good corrosion resistance and easy availability.
Aluminum and its alloys which have a wide range of
application area using different joining methods
such as bonding, soldering, rivet, bolt, and welding.
Among the most preferred materials in aerospace,
automotive, construction, and marine industries,
where the connection is particularly important,
welding joining is the main method for repairing
aluminum and its alloys.

The welding technique of aluminum and its alloys is
different from the welding of steel, which is an
intensive use area of the industry. The aluminum
welding is difficult and has a complex process when
compared to a steel welding. That is why it is
necessary to know the physical and metallurgical
properties of the material very well and should take
precautions according to these properties.

Aluminium and its alloys can be combined with
melting-based and pressure-based (solid phase)
welding methods. TIG, MIG and plasma arc (PAW)
welding methods are the most preferred welding
methods based on melting. However, an applied
melting-based welding method causes some
metallurgical deficiencies in the weld joint. The
heat-affected zone (HAZ) and the weld metal (WM)
from them decrease the desired mechanical
properties. For this purpose, a non-melting method
for the welding of aluminium and its alloys has been
found and developed by the British Welding
Institute. This called as Friction Stir Welding (FSW).
Thus, a new method for joining aluminium and its
alloy plates to the forehead has emerged. In this new
welding technique, a tool that rotates about its axis
and has different tip geometries is used. Long
welding seams to metals are performed without
melting-based.

FSW has many advantages over the melting-based
welding methods. Thanks to the successful
application of the FSW method, this method is
widely used in the application area such as
aerospace, shipbuilding, rail vehicles, armoured
vehicles and automotive industries.

In this study, AA5182 and AA7075 aluminium alloy
pairs with different properties were welded in the
butt position by the friction stir welding (FSW)
method. At the FSW, welds were made using
different rotation speeds (980, 1325 and 1800 rpm),
welding feed rate (108 and 233 mm/min) and stirred
tips having two different geometries (conical helical
and triangular). The rotational speed of the stirrer,
the welding feed rate and stirrer tip geometry were
changed at certain intervals to obtain welds with
different mechanical and microstructural properties.
The tensile test was carried out for these welded
joints combined with the FSW method to determine
the effect of the rotating speed of the stirrer, the
welding feed rate and stirrer tip geometry on the
mechanical behaviour.

As a result of the tensile test, fractured surface
mechanics were determined by scanning electron
microscopy (SEM). By combining the AA5182 and
AA7075 aluminium alloys in different properties
with the FSW method, it is possible to increase the
weld quality by determining the appropriate the
rotating speed of the stirrer, the welding feed rate,
and stirrer tip geometry. Also; The best mechanical
properties were obtained from the FSW method at a
rotational speed of 980 rpm, a feed rate of 108
mm/min, and a stirrer tip having conical helical.
These values are 16468 N in tensile test

Keywords: Aluminium Alloys, Friction Stir Welding,
Tensile Test
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