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1. Girig
Ayni1 veya benzer alasimli maddelerin 1s1 tesiri altinda birlestirilmelerine “Kaynak” denilir.

Insanoglu giiniimiizden yaklasik 3500 yil kadar énce, iki metal parcasmi sicak veya soguk halde cekigleyerek
kaynak edip birlestirmeyi gergeklestirmistir. Bu islem “Demirci Kaynagi” olarak isimlendirilmistir. Batili
Tarihgiler, demirci kaynagi yardimyla demirin, M.O. 1400 yillarinda On Asya da yaygm bir sekilde
birlestirildigini yazmaktadir.

Kaynak yonteminin endiistriyel uygulamalar1 ise 19.y.y.’in ikinci yarisinda baglamistir. Oksijenin endiistriyel
capta eldesi, Ozellikle tamir islerinde oksi-asetilen kaynaginin yayginlasmasini saglamistir. Elektrik arki
18.y.y.”in sonlarinda Volta tarafindan kesfedilmis fakat bu enerji ancak 19.y.y.’in son g¢eyreginde kaynakta
kullanilmaya baslanmugtir. 1920-1940°11 yillar arasinda, ortiilii elektrotlarin gelistirilmesi, elektrik ark kaynaginin
popiilaritesini arttirmig ve biitin metallerin kaynagi icin bilinen yontemlerin gelistirilmesine ve yeni
yontemlerinin kesfine neden olmustur.

Celik yapr uygulamalarinda kullanilan tiim kaynak yontemlerinde, kaynaklanan metalik malzemenin kaynak
bolgesinin, metalin erime sicakligina yakin bir sicakliga kadar isitilmast gerekir. Boyle bir isitma islemini
izleyen soguma, metalde i¢yap1 degisikliklerine neden oldugu gibi, “yiiksek sicaklik, kaynak metali, ciiruf, esas
metal ve ortam atmosferi” arasinda birtakim kimyasal reaksiyonlarin olugmasini da kolaylastirir.

Kaynak metali, elektrik arki veya gaz alevinin yiiksek sicakligi karsisinda erir ve daha 6nceden hazirlanmis olan
kaynak agzi icine dokiiliir. Bu islem sirasinda, kaynaklanan malzemenin kaynak dikisine bitisik kisimlarinda,
metalin erime sicakligindan ortam sicakligina kadar, degisik sicaklik derecelerinde 1simnmis bolgeler ortaya gikar.
Uygulanan 1s1l islemin degiskenliginden dolayr kaynak bolgesinde, mekanik oOzellikleri ve igyapisi, esas
metalden ve kaynak metalinden farkli olan bolgeler ortaya c¢ikar. Farkli 6zelliklerdeki bu bolgelerde, gerilme-
sekil degistirme davranisinda ve korozyona karsi dayanimda esas metalden farkli davraniglar goriliir.

Kaynak yapilan bir parcada kaynak bolgesini; Erime Bolgesi ve Isinin Tesiri Altinda Kalan Bolge (ITAB) olarak
ikiye ayirmak miimkiiniidiir. Erime bdlgesi, kimyasal birlesim olarak esas metal ve kaynak metali karisimindan
olusur. Isinm Tesiri Altinda Kalan Bolge (ITAB) ise, kaynak sirasinda uygulanmis olan 1sinin olusturdugu cesitli
1s1l gevirimlerden etkilenmis ve dolayisiyla igyapt degisimine ugramis olan bdlgedir. Bu bolge, kaynak metali ile
esas metalin birlestigi simirdan baglayarak, kaynak islemi sirasinda sicakligin metalin 6zelliklerini etkiledigi
bolgedir. Celiklerin kaynaginda bu bélgede sicaklik 1450-700 °C arasinda degismektedir. Burada erisilen
maksimum sicakliga bagli olarak farkli igyap1 ve dzellik gosteren bolgeler goriiliir, (Resim 1).

Resim 1. Isidan etkilenmis bdlge

Kaynaklama islemi sirasinda ITAB hizli bir sekilde 1sinmakta ve sonra da parca kalinligina, kaynaga uygulanan
enerjiye ve kaynaklanan metallere uygulanan 6n tav sicakligina bagl olarak da hizli bir bigimde sogumaktadir.
Bu hizli 1sinma ve hizli sogumanin bir sonucu olarak, kaynaklanan metalik malzemenin birlesimine gore, sert ve
kirilgan bir bolge olusur. Bu bdlge kaynak baglantisinin en kritik bolgesidir ve bircok ¢atlama ve kirilmalar bu
bolgede olugmaktadir, (Resim 2).



Resim 2. Kaynakli birlesimlerde hasar olugumlari

2. Kaynak Yontemleri
Malzemelerin kaynakli birlestirilmesinde kullanilan kaynak yontemleri;

Uygulandigi malzeme cinsine gore; metal kaynagi ve plastik malzeme kaynagi,

Yapilig amacina gore; birlestirme kaynagi ve doldurma kaynagi,

Uygulanis sekline gore; El kaynagi, Yar1 mekanize kaynak, Tam mekanize kaynak ve Otomatik kaynak,
Yapilacak kaynak isleminin cinsine gore; Basing Kaynagi ve Eritme Kaynagi
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Seklinde gruplandirilabilir.

Plastik Malzeme Kaynagi; ayni veya farkli cinsten termoplastik (sertlesmeyen plastik) malzemeyi 1s1 ve basing
kullanarak, ayni1 cinsten bir plastik ilave malzemesi katarak veya katmadan birlestirme islemidir.

Metal Kaynagi ise; metalik malzemeyi 1s1 veya basing veya her ikisini birden kullanarak, ayni cinsten ve erime
aralig1 ayni veya yaklasik bir malzeme katarak veya katmadan birlestirme islemidir.

Kaynaklama iglemi, uygulanan 1s1 derecesinin metallerin ergime noktasina kadar yiikseltilmesi ile yapiliyorsa
Ergitme kaynagi, uygulanan 1s1 metallerde plastik kivam olusturacak derecede ise Basing kaynagi ad1 verilir.

Celik yap1 uygulamalarinda kullanilan kaynak yontemi “Eritme” kaynagidir. Bu gruba giren kaynak yontemleri
icerisinde en yaygin kullanilanlari ise; “Gaz eritme” kaynag1 ve “Elektrik Ark” kaynag1 yontemleridir.

2.1. Gaz Eritme Kaynag

Bu kaynak yonteminde, kaynak i¢in gerekli 1s1, biri yanici digeri yakici olan gazlarin birlikte yakilmasiyla olusan
alevden elde edilir. Yakici gaz olarak ¢ogunlukla Oksijen, yanic1 gaz olarak ise “Asetilen-C,H,, Hidrojen-H,,
Metan-CN,, Propan-C;Hg, Biitan-C4H;y, Propan-Biitan karisimi-LPG, Havagazi, Benzin ve Benzol buhari”
gazlarindan biri kullanilmaktadir.

Gaz eritme kaynaginda, yanici gaz olarak genellikle asetilen gazi kullanilir. Bunun nedeni, asetilen gazinin alev
sicakligimin, tutusma hizinin ve 1sil degerinin digerlerine nazaran daha yiiksek olmasidir. Bun nedenle, gaz
eritme kaynagi denilince akla “Oksi-Asetilen Kaynag1” gelir, (Sekil 1).

Bu yontemle cekilen kaynak dikislerinin mukavemeti diisiik oldugu icin, ¢elik yapilarda, kuvvet aktaran
birlesimlerin kaynakl teskilinde kullanilmamaktadir. Ancak 6nemsiz birlesimlerde, tamirat ve dolgu islerinde
kullanilmaktadir. Ayrica, bu yontem giiniimiizde atdlye ve santiye ortaminda gelik levha ve profillerin kesilmesi
isleminde yaygin olarak kullanilmaktadir, (Resim 3). Modern ¢elik yap1 atélyelerinde ise, levha ve profillerin
kesilmesi isleminde ayni yontem ¢ok daha gelismis donanimlar yardimiyla uygulanmaktadir. Bu islem igin
kullanilan modern cihazlara “Plazma Kesiciler” denilmektedir, (Resim 4).
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2.2. Elektrik Ark Kaynag

Tiim kaynak yontemlerinde, kaynaklama islemini gergeklestirebilmek igin; bir kaynak enerjisine, bu enerjiyi
saglayan ve kaynak bolgesine tasiyan bir donanima, kaynak agzini doldurmak i¢in bir ek kaynak metaline ihtiyag
vardir.

Bu ii¢ unsur elektrik ark kaynaginda; “ark, kaynak makinesi ve kaynak elektrotu” tarafindan saglanir. Ayrica
kaynak¢iyr korumak, kaynaklanan parcalari bir arada tutabilmek, kaynak pozisyonunu ayarlayabilmek ve
calisma kosullarini kolaylastirabilmek i¢in bir takim yardimci arag ve gerece ihtiyag vardir, (Resim 5).

Elektrik ark kaynaginda kaynak i¢in gerekli 1s1, elektrik arki tarafindan saglanir. Kaynak agzini doldurmak igin
gerekli ek kaynak metalinin ilave edilme bigimi ve kaynak bdlgesinin havanin olumsuz etkilerinden korunma
bicimlerine gore ¢esitli ark kaynak yontemleri gelistirilmistir. Elektrik ark kaynagi, ¢elik yapr uygulamalarinda
en yaygin kullanilan eritme kaynagi yontemidir.



Resim 5. Bazi yardimci kaynak donanimlari

2.2.1.  Elektrot Kaynag

Bu kaynak yonteminde, kaynak metali olarak ortiilii elektrot kullamlir. Ortiilii elektrot ile elektrik ark kaynagi,
ark kaynak yontemleri iginde en basit ve en popiiler olan yontemdir. Bu yontem, uygulamada demir esasli veya
demir dist metal ve alasimlarin kaynaginda 1.2 mm’ den daha kalin pargalara, her kaynak pozisyonunda
uygulanabilmektedir.

Ortiilii elektrot kullanilarak yapilan elektrik ark kaynaginda, kaynak igin gerekli elektrik akimu, bir kaynak akim
iretici tarafindan saglanir. Bu akim kablolar yardimiyla is pargast ve elektrot pensesine iletilir. Kaynakei
elektrotu penseye takar ve is pargasma degdirerek elektrik arkini olusturur, (Sekil 2, Resim 6). Arkin
baslatilmasi, yanmasi, boyunun ayarlanmasi, sondiiriilmesi, kaynak hizi ve elektrot metalinin kaynak agzini
doldurmasi i¢in gerekli manipiilasyonlar tamamen kaynakei tarafindan yapilir, (Resim 6). Kaynagin kalitesine
kaynakginin el marifetinin etkisi ¢cok 6nemlidir. Kaynak sonrasi dikis {izerinde olusan ciiruf kaynakei tarafindan

temizlenir.
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Resim 6. Elektrot kaynaglnda arkin olu§umu

Ortiilii elektrot kullanilarak yapilan elektrik ark kaynaginda ark, is pargasi ve eriyen elektrot arasinda yanar ve bu
sekilde eriyen elektrot ayn1 zamanda kaynak metali haline geger. Elektrot ortiisii de ayn1 anda yanarak erir. Bu
esnada acgiga cikan gaz ark bolgesini korur ve olusan ciiruf da kaynak dikisini orterek kaynak bolgesinin
korunmasini saglar, (Resim 7).



Resim 7. Elektrot kaynag1 uygulamast

Elektrot kaynagi ile degisik bicimlerdeki is pargalarini her pozisyonda kaynaklamak miimkiindiir. Bu yontemde
uygulanan kaynak pozisyonlari; Oluk pozisyonunda yatay kaynak, i¢ ve kose birlestirmelerinde yatay kaynak,
asagidan yukariya ve yukaridan asagiya diisey kaynak, kornis kaynagi ve tavan kaynagi seklinde siralanabilir.

Ortiilii elektrotla ark kaynaginda, kaynak makinelerinin goreceli olarak daha ucuz ve basit olmasi, kaynak¢inin
onemli dl¢lide hareket serbestligine sahip olmasi ve ayni kaynak makinesi ile sadece elektrot tipini degistirerek
farkli metallerin kaynaginin yapilabilmesi bu yontemin imalatta yaygin olarak kullanilmasina neden olmustur.

2.2.2.  Tozalti Kaynag

Temel olarak bir elektrik ark kaynagidir. Bu kaynak yonteminde ark, bir mekanizma tarafindan otomatik olarak
kaynak bolgesine gonderilen c¢iplak tel ile is parcasi arasinda olusur. Ayni zamanda, kaynak yerine devaml
olarak bir toz dokiiliir ve ark, iizerine gelen toz altinda yanar. Bu nedenle de, bu kaynaklama yontemi “Tozalti
Kaynak Yontemi” olarak isimlendirilmistir, (Resim 8).

Bu yontemde, ark, bir toz ortiisii altinda kaldigindan etrafa 1g1nim yapmaz ve bu sekilde ark enerjisinin biiyiik bir
kismi (yaklagik % 64°1) dogrudan kaynak icin harcanmis olur ve toz oOrtiisii kaynak banyosunu atmosferin
olumsuz etkilerinden korur, (Resim 9).
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Tozalti kaynagi, otomatik bir kaynak yontemi olmanin yaninda, gilicli bir kaynak yontemidir. Bu kaynak
yontemi ile 1,2 mm den 300 mm kalinliga kadar olan tiim ¢elik elemanlarin kaynagini yapmak miimkiindiir.

Tozalti kaynag ile elle yapilan ark kaynagi arasindaki karakteristik farkliliklar genel olarak asagidaki gibi
siralanabilir;
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Tozalt1 kaynaginda 200 ila 500 Amper akim siddeti ve 6 ila 300 m/saat arasinda kaynak hizlar1 kullanilir.
Tozalt1 kaynaginda eriyen metalin 2/3’iinii esas metal ve 1/3’iinii ilave metal olusturur. Bu nedenle, ilave
metal sarfiyat1 oldukg¢a azdir.

Toz alt1 kaynaginda kaynak kafasi (toz hunisi, tel ilerletme mekanizmasi, ayar ve kumanda tertibati) hiz1
ayarlanabilen ve sabit tutulabilen bir arabaya monte edildiginden, siirekli kaynak yapma imkani vardir.
Kaynak yerinin iyi bir sekilde ciirufla ortiilmesi, yavas sogumay1 saglar. Bu ise kaynak hatalarinin meydana
gelme riskini azaltir ve kaynak kalitesini arttirir.

Kaynak yerinin toz tarafindan gayet iyi bir bicimde ortiilmesi nedeniyle, elektrik enerjisi kaybi ¢ok azdir. El
ile yapilan ark kaynaginda ise ¢evreye yayilan 1s1 ve 151k enerjisi nedeniyle, elektrik enerjisi kayb1 yiiksektir.
Tozun kaynak yerini gayet iyi bir sekilde korumasi sebebiyle; iiltraviyole 1sinlari, gaz ve tozdan korunmak
icin &zel tedbirlere ihtiyac yoktur. El ile yapilan kaynakta, kaynak¢inin géz ve cildini korumasi i¢in maske ve
6zel elbise kullanmasi gereklidir.

Bu kaynak yonteminin bazi Sakincalar1 da vardir. Bunlarda asagidaki sekilde siralanabilir;
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El ile kullanilmak i¢in gelistirilmis olan donanim iyi sonu¢ vermemistir. Otomatik kullanimi gerekli
oldugundan parganin sekli ilerletme tertibatinin yoriingesine uygun olmalidir.

Toz alt1 kaynak yontemi, ancak yatay kaynak dikisleri i¢in uygundur. Her ne kadar bugiin 6zel bir tertibatla
dik ve kornis kaynag1 yapabilme imkani saglanmis olsa da, tavan kaynaklarini bu yontem ile yapma imkéani
yoktur.

Boru kaynaginda da ancak boru kaynaklama sirasinda dondiiriildiigii takdirde bu yontemle kaynak yapmak
miimkiindiir ve kisa dikisler halinde makinenin ayarlanmasi gereklidir. Kaybedilen zaman dikkate
alindiginda, sonug ekonomik degildir, (Resim 10,11).

Toz alt1 kaynak yontemi ile sadece celikler kaynak yapilabilmektedir.




2.2.3.  Gazalt Kaynag

Gaz alt1 kaynagi, genel olarak kaynak yeri bir gazla korunan 6zel bir ark kaynagi yontemidir. Bu yontemde,
disaridan saglanan 6zel bir gazla korunan ve otomatik olarak siirekli beslenen ve eriyen elektrot kullanilir. 1k
ayarlar kaynakgi tarafindan yapilir. Uygun donanim secilip, uygun ayarlar yapildiginda ark boyu ve akim siddeti
ve elektrot besleme hizi kaynak makinesi tarafindan otomatik olarak sabit degerde tutulur.

Kaynak donanimi; kaynak torcu ve kablo grubu, elektrot besleme fiinitesi, gii¢ iinitesi ve koruyucu gaz initesi
olmak tizere dort gruptan olusur. Torc ve kablo grubunun gorevi koruyucu gazi ark bolgesine tagimak, ortama
elektrot saglamak ve gii¢ iinitesinden gelen akimi ark bolgesine ulastirmaktir. Kaynak torcunun tetigine
basildiginda, is parcasina ayni anda gaz, gii¢ ve elektrot iletilir ve ark olusur.

Bu yontemde, kaynak niifuziyetini, dikis geometrisini ve genel kaynak kalitesini etkileyen bazi kaynak
degiskenleri vardir. Bunlar; kaynak akimi (elektrot besleme hizi), kutuplama, ark gerilimi (ark boyu), kaynak
hizi, serbest elektrot uzunlugu, kaynak pozisyonu, elektrot capt ve koruyucu gazin bilesimi ve debisi olarak
siralanabilir. Yeterli kaliteye sahip kaynak dikisleri elde edebilmek igin bu degiskenlerin etkilerini iyi anlamak
ve bunlar1 kontrol etmek gerekir. Bu degiskenler birbirinden bagimsiz degildir. Birinin degistirilmesi, arzu
edilen sonucu elde edebilmek i¢in deger birinin veya birkac¢inin degistirilmesini gerektirir. Her bir uygulamada
en uygun ayarlar1 segmek i¢in 6nemli Olgiide yetenek ve tecriibe gerekir. Kaynak degiskenlerinin en uygun
degerlerini secerken esas metalin tipi, elektrot bilesimi, kaynak pozisyonu ve kaynak baglantisinin kalitesi ile
ilgili istekler dikkate alinmalidir.

Yontemin yaygin olarak kullanilma nedeni, sagladigt tstiinlilklerden kaynaklanmaktadir. Bu iistiinliikler
asagidaki gibi siralanabilir.

v Ticari metal ve alagimlarin tiimiiniin kaynaginda kullanilabilen, eriyen elektrotla yapilan tek kaynak
yontemidir.

Elektrik ark kaynaginda karsilagilan sinirli uzunlukta elektrot kullanma problemi yoktur.

Kaynak her pozisyonda yapilabilir. Bu tozalti kaynaginda miimkiin degildir.

Metal yigma hizi elektrik ark kaynagina oranla oldukga yiiksektir.

Ortama siirekli elektrot beslenmesi ve yiiksek metal yigma hizi nedeniyle, kaynak hizlar elektrik ark
kaynagina gore yiiksektir.

Ortama elektrot beslemesi siirekli olarak yapildigi i¢in hi¢ durmadan uzun dikisler ¢ekilebilir.

Sprey iletim kullanildiginda, elektrik ark kaynagina gore daha derin niifuziyet elde edilir. Boylece i¢ kose
kaynaklarinda ayn1 mukavemeti saglayan daha kiiciik kaynak dikisleri gekmek miimkiin olur.

v Yogun bir kaynak ciirufu olugsmaz. Bu nedenle temizlik i¢in harcanan zaman azdir.
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Bu iistiinliikleri nedeniyle yontem, yiiksek iiretime ve otomatik kaynak uygulamalarina uygun hale getirilmistir.
Diger kaynak yontemlerinde oldugu gibi, gazalt1 kaynaginin kullanimini zorlagtiran bazi sinirlamalar da vardir.
Bu sinirlamalar asagida siralanmustir;

v Kaynak donanimi, elektrik ark kaynagina gore daha karmagik, daha pahalli ve bir yerden baska bir yere
tasinmasi daha zordur.

v Kaynak torcunun elektrik ark kaynagi pensesinden daha biiyiik olmasi1 ve kaynak metalinin koruyucu gazla
etkin bir sekilde korunmasi amaciyla torcun kaynak bolgesine (baglantiya) 10-20 mm arasinda yakin bir
mesafeden tutulmasi gerektigi igin bu yontemin, ulasilmasi gii¢ olan yerlerde kullanilmasi ¢ok zordur.

v’ Kaynak arki, koruyucu gazi bulundugu yerden uzaklagtiran hava akimlarindan korunmalidir. Bu nedenle,
kaynak alaninin etrafi hava akimina kars1 muhafaza altina alinmadikga, agik alanlarda kullanilmamalidir.

Kullanilan elektrot ve gazlarin cinslerine gore koruyucu gaz kaynak yontemlerini simiflandirmak miimkiindiir.
Bugiine kadar uygulamada kullanilan koruyucu gaz kaynak yontemleri TIG ve MIG/MAG Kaynag1 olarak
simiflandirilabilir.

2.2.3.1. TIG “Tungsten Inert Gas” Kaynag

Bu yontem, 1940-1944 yillarinda Amerika Birlesik Devletlerinde magnezyum ve diger hafif metal alasimlarinin
kaynag1 igin gelistirilmis ve koruyucu gaz olarak da helyum gazi kullanilmistir. Bu yontemde, kaynak arkai,
erimeyen bir tungsten elektrot ile i parcasi arasinda gergeklesmektedir. Ark, elektrot ve erimig banyo havanin
tesirinden bir argon veya helyum atmosferi ile korunmaktadir. Koruyucu gazin soy bir gaz olmasi dolayisiyla
oksidasyon ve nitriir tesekkiilii gibi, istenmeyen haller 6nlenmektedir. Kaynak islemi iginde oksi-asetilen
kaynaginda oldugu gibi, ayrica bir kaynak metaline ihtiya¢ vardir. Kaynak metali kaynak ortamina disaridan
katilir, (Sekil 3, Resim 12).
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TIG kaynaginda baslangigta helyum gazi kullanilmis, daha sonralar1 argon gazi kullanilmaya baglanmigtir. Her
iki gaz da tek atomlu ve soy gazdir. Bu nedenle, diger elementlerle birlesmezler, yanmazlar, renksiz ve
kokusuzdurlar. Helyum gazi havadan hafif, argon gazi ise havadan daha agirdir. Bu nedenle, helyum gazi ugar
ve kaynak bolgesini koruma kabiliyeti azdir. Argon gazi havadan daha agir oldugu i¢in, kaynak bolgesini daha
iyi korur.

TIG kaynaginda, saf tungsten veya tungstenin toryum ve zirkonyum ile alasimlandiriimasiyla elde edilen
elektrotlar kullanilir. Elektrotlarin uygun akim siddeti ile yiiklenmeleri gerekir. Aksi halde, asir1 yiliklemede
elektrot ucunda erime olusur ve bu nedenle kararsiz bir ark meydana gelir.

Yiiksek kaliteli birlesimlerin saglanmasinda, kaynak agizlarinin ve ilave metalin (elektrot) iyi temizlenmesi
gerekir. Mevcut kir, pislik ve oksitler bir tel firca veya benzeri bir aletle temizlenmelidir. Uzun dikisler kaynak
isleminden 6nce puntalanmali ve arkin etrafindaki argon zarfinin parcalanmamasina dikkat edilmelidir. Ayrica,
TIG kaynagmin avantajlarindan tam olarak faydalanabilmek icin, birlestirilecek parcalarin agiz hazirhigi,
agizlarin birbirine tam olarak temas etmeleri ve agizlarin ayni diizlemde olmasi hususlarinda ¢ok titiz
olunmalidir.

TIG Kaynagi, genel olarak hafif metal ve alagimlarla, bakir ve paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanilir.
Ayrica, kaynak kabiliyeti kotii olan bronzlar, titanyum alasimlar1 ve zirkonyum gibi malzemelerin kaynagi da
gozeneksiz olarak yapilabilir. TIG kaynaginda; kaynak hiz1 yiiksektir, kaynak 1sis1 bir bolgeye teksif edilebilir,
11l distorsiyonlar azdir, kaynak dikisleri temizdir, kaynaktan sonra dikisin temizlenmesine gerek yoktur ve kolay
mekanize edilebilir olmasi 6nemli avantajlarindandir. Genel olarak TIG yontemi ile yapilan kaynak
birlesimlerinin biiyiik bir kismini alin baglantilart olusturur. Saglarin birlestirilmesinde, ince saglarin kullanildig:
kutu profillerin imalatinda, depo ve silolarin yapiminda ve silindirik cebri borularin teskilinde alin birlegimleri
kullanilir.



2.2.3.2. MIG/MAG Kaynag

MIG-“Metal Inert Gas” kaynaginda, genel olarak argon atmosferi altinda kaynak yapilmaktadir. ilk olarak 1948
yilinda ABD de “Linde Air Products Company” tarafindan bulunarak, 6nce aliiminyum ve alagimlarinin sonra da
yiiksek alagimli geliklerin, bakir ve alasimlarinin ve karbonlu geliklerin kaynaginda kullanilmstir.

MIG kaynak yontemi, TIG yonteminden arkin, kaynak yerine otomatik olarak gelen ilave metal ile is pargasi
arasinda tesekkiil etmesi ile ayrilir. MIG kaynak donanimi asagidaki pargalardan olusur, (Sekil 4);

Bir dogru akim membai,

Kaynak tabancasi,

Ciplak elektrot, argon, kaynak akimi, suyun giris ve ¢ikisini saglayan hortum,

Kaynak telinin hareketini saglayan donanim,

Kaynak akiminin gegisini, sogutma suyunun devreye girigini, argon gazimnin akisini ve telin hareketini
saglayan kumanda sistemi,

Basing diisiirme manometresi ve 6l¢ii aleti ile donatilmig bir adet basingli argon tiipii
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Sekil 4. MIG kaynak donanim semast

Bu kaynak yonteminde miikemmel bir erime 6zelligine ancak yiiksek akimla ¢alisildiginda ulasilabilir. Yiiksek
akim siddeti derin bir niifuziyet saglar. Bu da 20 mm kalinliga kadar agiz agmadan kaynak yapma iistiinligii
saglar.

MAG “Metal Active Gas” kaynagi ise 1950 yillarin baslarinda gelistirilmis ve ilk olarak otomobil endiistrisinde
kullanilmaya baglanmistir. Baslangicta sadece yatay pozisyonda kaynak yapabilme imkani vardi. Fakat sonraki
yillarda ince ¢apli elektrot kullanma imkani saglanarak her pozisyonda kaynak yapabilme miimkiin hale
getirilmistir. Bu yontemde baglangigta koruyucu gaz olarak sadece CO, kullanilmistir. Giliniimiizde ise, gereken
durumlarda, arki yumusatmak ve sigramay1 azaltmak i¢in CO,’ e argon karigtirip kullanilmaktadir. Karigim orant
% 75 e kadar ¢ikmaktadir. Bu yontemde saglanan 6nemli bir gelisme de koruyucu gazlar ile “Sprey ark”
yonteminin bulunmasidir. Argon gazi igersine ¢ok az miktarda oksijen ilave edilerek celiklerin kaynaginda
uygulanmasi ile, kalin gapli elektrotlarla da her pozisyonda galisilabilir hale gelinmis ve ¢ok diizgiin kaynak
dikisleri elde edilmeye baglanmustir.

MIG-MAG kaynak yonteminde, inert ve aktif gazlar veya bunlarin gesitli oranlarda karisimi kullanilmaktadir.
Genel olarak asal gazlar, reaksiyona girmediklerinden demir dig1 metallerin kaynaginda, aktif gazlar veya aktif
ve asal gaz karisimlari da gesitli tiirlerdeki geliklerin kaynaginda kullanilmaktadir.

Bu kaynak yontemlerinde kullanilacak olan koruyucu gazin seg¢iminde; kaynaklanan metal veya alagimin tiiri,
ark karakteristigi ve metalin damla gec¢is bigimi, kaynak hizi, par¢a kalinligi, gereken niifuziyet ve kaynak
dikisinin bigimi, tedarik edilebilirlik, gazin maliyeti ve kaynak dikisinden beklenen mekanik &zellikler” gibi
hususlar dikkate alinmalidir.

MIG/MAG kaynak yontemlerinde kullanilan elektrotlar ise; “yumusak ¢eliklerin kaynaginda kullanilan
alasimsiz teller, alasimli ¢eliklerin kaynaginda kullanilan alasimli teller ve kenetli veya 6zlii teller” olarak
gruplandirilabilir.



MIG/MAG kaynak yonteminde, kaynaklanacak olan parcalarda kaynak agzinin hazirlanmasi da ¢ok énemli bir
husustur. Kaynak agzi tasarimimi etkileyen en Onemli faktorler; “baglantidan beklenen dayanim, kaynak
pozisyonu, par¢a kalinligi ve kaynaklanacak malzemelerin tiirii” olarak yazilabilir.

Sonug olarak MIG/MAG kaynak yontemi genis ayar olanaklari, ¢esitli yardimci malzeme ve donanimlari
sayesinde giliniimiiz endiistrisinde ince saglardan oldukga kalin kesitli pargalara kadar yaygin bir kullanim alam
vardir. Giiniimiizde ¢elik yapilarda, 6zellikle atdlye ortaminda, gerekli dnlemlerin alinmasi durumunda santiye
ortaminda da, yapilacak olan kaynakli birlesimlerinde ¢ok yaygin olarak kullanilmaktadir, (Resim 13).

Resim 13. MIG Elektrik Ark kaynag1 uygulamasi
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	Kaynaklama işlemi sırasında ITAB hızlı bir şekilde ısınmakta ve sonra da parça kalınlığına, kaynağa uygulanan enerjiye ve kaynaklanan metallere uygulanan ön tav sıcaklığına bağlı olarak da hızlı bir biçimde soğumaktadır. Bu hızlı ısınma ve hızlı soğumanın bir sonucu olarak, kaynaklanan metalik malzemenin birleşimine göre, sert ve kırılgan bir bölge oluşur. Bu bölge kaynak bağlantısının en kritik bölgesidir ve birçok çatlama ve kırılmalar bu bölgede oluşmaktadır, (Resim 2).

