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HAKKIMIZDA

1975
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ALUMINYUM

Aluminum
Rolled
Products
Retailer

Automotive
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Alumi High
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R&D Center

Tourism

CANEVI

OTELCILIK

]
2017

2018
M

CANRAY

ULASIM

Rail Industry
Solutions
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Sales Europe
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Aluminium Extrusion

Aluminium HPDC

Railway Solutions

Automotive Solutions

Distrubution

9 COMPANIES

1.800 HIGHLY
SKILLED
COLLEAGUES

40+ COUNTRIES
DELIVERY

125.000 m?
PRODUCTION
AREA
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220 MIO $
TURNOVER

%80 GROWTH
RATE IN USD AT
LAST 5 YEARS

%45
EXPORT
SHARE

34.000 TONS
OF ALUMINIUM
FABRICATIONS
ANNUALLY

* The information on this page is 2022 data.
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HAKKIMIZDA

Ar-Ge Merkezi

» Ar-Ge Merkezi Kurulusu: 2015
> 26 Ar-Ge Personeli

» S50+ patent galigmasi

» 50+ yayin galismasi

» 2020 Endeks raporuna gore: A Grubu Ar-Ge
Merkezleri arasinda en iyi 2. Ar-Ge Merkezi
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GIRIS

Sirtinme Karigtirma Kaynagi (FSW)

> Surtinme karistirma kaynagi (FSW), malzemeleri  xaynak takims p,,kabi,,e,me,,
birlestirmek icin donen bir alet tarafindan Uretilen

surtunme 1sisini kullanan bir kati hal birlestirme
islemidir.

Takim donme yoni

» Bu kaynak yontemi birbirinin ayni ya da birbirinden
farkl  metallerin  fuzyon olmadan ve dolgu
malzemeleri kullanilmadan birlestirilmesini
icermektedir. 1

K
&N

Takim ilerleme y

Takim ilerleme yonintin tersi Kismi

*https://www.twi-global.com/technical-knowledge/fags/fag-what-is-friction-stir-welding
*Ulke, i.., & Yurdakul, M. (2021). Siirtiinme Karistirma Kaynagiyla Birlestirilmis AA6061-t6 Ve AA7075-t6 Malzeme Ciftlerinin Deney Sonuglarinin irdelenmesi.



https://www.twi-global.com/technical-knowledge/faqs/faq-what-is-friction-stir-welding
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GIRIS

Avantaijlari

> Sicak catlama, gozeneklilik veya katilagma ¢atlaklari olmayan, biyuk élgide hatasizdir.

> DusUk sicakliklar nedeniyle, birlestirilen malzemede buzulme ve bozulmada azalma olur.

> 2xxx ve 7xxx serisindekiler gibi birgok 'kaynaklanamayan' aliminyum alagimiyla birlestirilebilir.
> Aluminyum alagimlarr icin dolgu malzemesi, koruyucu gaz gerekmez.

» Duman, curuf, sigrama UV radyasyonu tretmediginden ¢evre dostudur .
» Her konumda galigabilir.

» Alumingum alagimlari icin iyi mekanik 6zellikler saglar.

» (ogu uygulamada 6zel kenar hazirligina gerek yoktur.

*https://www.twi-global.com/technical-knowledge /fags/fag-what-is-friction-stir-welding



https://www.twi-global.com/technical-knowledge/faqs/faq-what-is-friction-stir-welding

GIRIS

Dezavantajlar

» Prosesle ilgili birkac sinirlama vardir.

» Dolgu malzemesi kullanilmadigindan birlestirilecek
parcalar arasindaki bosluklarin kontrol edilmesi
gereKir.

» Kaynak dikisi sonunda  kanstinci  ucun
cikanlmasiyla olusan kaynak sonu anahtar deligi
probleminin ¢6zUmU igin kaynak dikisi sonuna ek
parca yerlestirilir ve kaynak islemi bu parca
Uzerinde bitirilir.

*https://www.twi-global.com/technical-knowledge /fags/fag-what-is-friction-stir-welding
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https://www.twi-global.com/technical-knowledge/faqs/faq-what-is-friction-stir-welding
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GIRIS

Kullanim Alanlari

> FSW esas olarak endustride dokium, haddelenmis veya ekstride edilmis durumdaki tim Kalitelerdeki -
alumingyum alasimlarini birlestirmek igin kullanilir.

» Kalinhdg 0,3 mm'den 75 mm'ye kadar olan alUminyum alasimli alin baglantilarda kullanilmistir.

» Otomotiv, havacilik, gemi ingaa ve denizcilik, demir yolu endustrisi gibi bir gcok alanda kullanilmaktadir.

Friction stir

welding

*https://www.twi-global.com/technical-knowledge /fags/fag-what-is-friction-stir-welding



https://www.twi-global.com/technical-knowledge/faqs/faq-what-is-friction-stir-welding
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ANALIZ PARAMETRELERI

Parametreler Analiz 1 Analiz 2 Analiz 3 Analiz 4
Malzeme AA 6063 AA 6063 AA 6063 AA 6082
Sekil Silindir Konik Silindir 3° Silindir
> . Minor 4
Alin Kagnagl Pim Cap [mm] 4 Major 8 5 4
Yikseklik [mm] 275 275 275 275
Cap [mm] 16 24 16 16
Omuz
Yukseklik [mm] 10 10 10 10
Yiikseklik [mm] 3 3 3 3
HAZ
Geniglik [mm] 25 30 25 25
Pin Hizi (mm/s) 85 85 85 85

Pin Dénme Hizi (rpm) 1000 1000 1000 1000




ANALIZ PARAMETRELERI

Bindirme
Kaynagi

Parametreler Analiz1 Analiz 2 Analiz 3 Analiz 4
Malzeme AA 6063 AA B063 AA 6063 AA B082
Sekil Silindir Konik Silindir 3° Silindir
Pim Minor 4
Cap [mm] 4 Major 8 5 4
Yukseklik [mm)] 575 575 575 575
Cap [mm] 16 24 16 16
Omuz
YuksekKlik [mm)] 10 10 10 10
Yiikseklik [mm] 6 6 6 6
HAZ
Geniglik [mm] 25 30 25 25
Pin Hizi (mm/s) 85 85 85 85
Pin Donme Hizi (rpm) 1000 1000 1000 1000
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INSPIRE FRICTION STIR WELDING

@ Nickel_paseu_Anoys
Material Default_ Workpiece |+

Analiz Modelleme

Plates Orient Pin

Setup

Pinshape:  Conical
Major diameter: Cytnduca
[Conical

Minor diameter
Height 10.000 mm
Materiat Tungsten

Defaull_ Workpiece
I._m.;ss_m__.l

s & &

Friction Stir Welding - Run Analysi... ::: X
Project name: Model
Pin speed: 8.5 mm/sec

Pin rotational speed: 1000.0 RPM
Pin Stress Analysis:
Mesh Size:

Fine

© Medium

Coarse

Existing

User-defined

Export » Run Close

4 Metric (mm kg MPa C s)
iMetric (mm kg MPa C s)
D) British (in pound ksi F min})
“Sl{mkgPaKs)
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SONUCLAR

Alin Kaynag

Analiz 1 Analiz 2 Analiz 3 Analiz 4 -

%
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SONUCLAR

Alin Kaynagi
Parametreler Analiz 1 Analiz 2 Analiz 3 Analiz 4 -
Malzeme AA 6063 AA 6063 AA 6063 AA 6082
Sekil Silindir Konik Silindir 3° Silindir
Pim Mingr 4
inor
Cap [mm] 4 Major 8 5 4
Kaynak Sicakhgi (°C) 319.5 3838 3836 3264
Kaynak Basinci [MPa] 3647 4178 3313 776
Pim Deformasyon Basinci [MPa] 1789 80.8 2513 630.5
Pim Deformasyon von Mises
Gerilmesi [GPa] 177 247 2.0 2.25
Pim Deformasyon Kayma Gerilmesi 107 142 112 13
[GPa]
Pim Deformasyon Yogunlugu [GPa] 2.02 28 225 26




SONUCLAR

Bindirme Kaynag

Analiz 1

Analiz 2

Analiz 3

7

Analiz 4 _
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SONUCLAR

Bindirme Kaynag

Parametreler Analiz 1 Analiz 2 Analiz 3 Analiz 4
Malzeme AA 6063 AA 6063 AA 6063 AA 6082
Sekil Silindir Konik Silindir 3° Silindir
Pim Mingr 4
inor
Cap [mm] 4 Major 8 5 4
Kaynak Sicakhgi (°C) 3329 415.6 3636 698.6
Kaynak Basinci [MPa] 307.6 3491 2645 340.05
Pim Deformasyon Basinci [MPa] 9084 148.8 15713 2402
Pim Deformasyon von Mises
Gerilmesi [GPa] 15 1.78 2.3 46
Pim Deformasyon Kayma Gerilmesi 08 102 13 o5
[GPa]
Pim Deformasyon Yogunlugu [GPa] 17 204 25 51




SONUCLAR

Alin ve Bindirme Kaynag

7

Parametreler Analiz 1 (Alin) Analiz 1 (Bindirme)
Malzeme AA B063 AA 6063
Sekil Silindir Silindir
Pim
Cap [mm] 4 4
Kaynak Sicakhg (°C) 3195 3329
Kaynak Basinci [MPa] 364.7 3076
Pim Deformasyon Basinci [MPa] 1789 908.4
Pim Deformasyon von Mises Gerilmesi [GPa] 177 15
Pim Deformasyon Kayma Gerilmesi [GPa] 1.01 08
Pim Deformasyon Yogunlugu [GPa] 202

17




Communication Info

Adress: Hasanada OSB Mah. 12. Cadde No:4 Nilufer/BURSA
Phone: +90 224 484 23 30

Seda Yildiz

Yesilova Holding R&D CAE Engineer
seda.yildiz@yesilova.com.tr

www.yesilova.com
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