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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI197
ALAN Metal Teknolojisi
DAL/MESLEK Kaynakgilik, Metal Dogramacihigi
MODULUN ADI MIG-MAG ile Yatayda Kiit Ek Kaynag
MIG-MAG kaynak makinesini kaynak yapmaya hazir hale
MODULUN TANIMI getlrmfz ve MIG-MAG kaynak yontemi ile _yaFevlyda" }<ut ek
kaynagr yapma bilgi ve becerisinin verildigi 6grenme
materyalidir.
SURE 40/24
ON KOSUL Elektrik Arki ile Kesme modiiliinii almis olmak
YETERLIK MIG-MAG ile kiit ek kaynagi yapmak
Genel Amacg
MIG-MAG kaynak makinesini kaynaga hazir héle
getirebilecek ve kiit ek kaynagi yapabileceksiniz
R Amaclar
IO DI A Vo 1. MIG-MAG kaynak makinesini kaynak yapmaya hazir hale
getirebileceksiniz.
2. MIG-MAG kaynak yontemi ile kiit ek kaynagi
yapabileceksiniz.
EGITIM OGRETIM Ortam: Elektrik ark kaynak atolyesi
ORTAMLARI VE Donanim: MIG-MAG kaynak makinesi ve kaynak yardimci
DONANIMLARI elemanlari
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
) ngme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci (¢oktan seg¢meli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlig testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

modiil uygulamalari ile kazandigimiz bilgi ve becerileri 6lgerek
sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Endiistride  kaynak¢iligin  vazgegilmez bir alan oldugu bilinciyle kaynak
teknolojilerinin iginde gaz alt1 (koruyucu gaz) kaynaklari biiyiik 6nem tagimaktadir. Elektrik
arkiyla metalin ergitilmesi, koruyucu gazin etkisiyle kaynak bolgesinin korunmasi, kaynatma
isleminin kolaylig1 ve siirekliligi MIG-MAG kaynak yontemiyle daha giivenilir ve ekonomik
olmaktadir.

MIG-MAG kaynak yontemi ile birgok metal ve alagimlari kolaylikla
kaynatilabilmektedir. Bilhassa ortiilii elektrotlarla yapilan kaynak metodunun yerini
giinlimiizde gaz alt1 kaynak yontemleri almigtir.

Bu modiilde gaz alt1 kaynak teknolojisini taniyarak MIG-MAG kaynak makinesini
calistirip ayarlama islemlerini gergeklestirebileceksiniz ve kaynatma teknolojisini kavrayarak
kiit ek kaynagi yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

MIG-MAG kaynak makinesini kaynaga hazirlayabileceksiniz.
(ARASTIRMA )

»  Atolyenizde veya endiistride yapilan ortiilii elektrotla kaynak yontemi ile MIG-

MAG kaynak yontemini arastiriniz, 6zelliklerini arkadaglarinizla tartisiniz ve

farkliliklart 6gretmeninize maddeler halinde sununuz.

1. MIG-MAG KAYNAK MAKINESINI
HAZIRLAMAK

1.1. Koruyucu Gaz Kaynaginin Tanim

Kaynak yerinin bir gaz atmosferi ile korunarak yapilan ark kaynagina koruyucu gaz
kaynagi denir.

Argon ve helyum gibi soy gazlar kullanilarak MIG kaynak teknikleri ile cesitli
metallerin de kapan kullanilmadan, fazla deformasyona ugramadan kaynatilmasi
miimkiindiir.

TIG, MIG ve MAG kaynak teknikleri ile c¢elik, paslanmaz celik, bakir, nikel,
aliminyum, magnezyum ve bunlarin alagimlar rahatlikla kaynatilabilmektedir.

1.1.1. MIG-MAG Kaynag

Koruyucu gaz kaynaklari i¢inde 6nemli bir yer tutan MIG-MAG kaynak yontemleri,
kullanilan gaza gore gruplandirilir.

MIG kaynagi, “Metel Inert Gas” kelimelerinin ilk harflerinin karsihigidir. MIG
kaynaginda helyum ve argon gazlar: kullanilir. Bu gazlar, asal gazlardir.

MAG kaynagi ise “Metal Active Gas” kelimelerinin bas harflerinin karsiligidir. MAG
kaynak tekniginde koruyucu olarak aktif bir gaz olan karbondioksit gazi kullanilir.

Kaynak i¢in gerekli olan ark, kaynak torcundan gelen ¢iplak kaynak teli araciligiyla
olusur. Tor¢ icindeki telin sasenin bagh oldugu is pargasina degmesiyle baslayan kaynak,
koruyucu gaz ile oksijen ve azotun etkisinden korunarak kaynakginin istegine bagl olarak
devam ettirilir.



Resim 1.1: MIG-MAG kaynag
1.1.2. TIG Kaynag

Elektrik arkinin etkisiyle tungsten (volfram) elektrodun olusturdugu yiiksek 1s1 ile
yapilan kaynak yontemidir. Kaynak, tungsten elektrodun erimeksizin olusturdugu 1s1 ile
gerceklestirilir.

Tungsten yerine karsilig1 olan volframin sdylenildigi durumlarda TIG kaynaginin adi
vig kaynagi olarak anilir (Resim 1.2).

Resim 1.2: TIG kayna@1

1.2. Koruyucu Gaz Tiirleri

Gaz alti kaynak tekniklerinde gaz olarak argon, helyum ve karbondioksit gazi
kullanilir. Ayrica argon, hidrojen, oksijen gibi c¢esitli gazlar teknigine uygun oranlar da
karistirilarak iki ya da daha fazla bilesenli karisimli gaz elde edilerek kullanilmaktadir.

Koruyucu gazin gorevi, ark bolgesi ve kaynak banyosunun iizerindeki havayi
kimyasal, metalurjik ve fiziksel bilesik olusturmadan disar1 atarak dikisi oksijen ve azot
gazlarinin etkisinden korumaktir.



1.2.1. Argon (Ar)

> Argon, yanmayan renksiz kokusuz bir gazdir.

> Ozgiil agirhign 1,781 kg/m?® tiir.

»  Atom agirlig1 39,39 ve soy gazlar sinifindadir.

> Havada % 0,94 oraninda argon gazi bulunmaktadir.

Argonun alcak iyonlasma potansiyeline sahip olmasi, gaz alti kaynak¢iliginda kaynak
arkinin stirekli ayn1 degerde kalmasini saglar. Bu nedenle argon gazi diger gazlara oranla
daha ¢ok kullanilma olanagina sahiptir.

Argonun algak iyonlagsma 6zelliginden 6tiirii ark voltaji1 diiser, dolayisiyla gerece arkin
islemesi daha az olur. Bu az isleme ile sigramalar en aza iner, bu da ince gereglerin
kaynatilmasinda biiyiik 6nem tasir.

Demir dis1 metallerin kaynaginda koruyucu gaz olarak genellikle argon gazi kullanilir.

1.2.2. Helyum (He)

> Helyum yanmayan renksiz kokusuz bir gazdir.
> Ozgiil agirlig: 0,1784 kg/m® tiir.

> Atom agirligi 4 ve soy gazlar sinifindadir.

> Dogal gaz olarak elde edilir.

Helyum; derin niifuziyet, daha yiiksek bir ergime giicii ve dis biikey bir kaynak dikisi
olusmasini saglar.

Helyum gazi esas olarak ¢elik olmayan gereglerin kaynatilmasinda kullanilir.

Tabiatta az bulunmast nedeniyle kaynakgilikta 6zel durumlar disinda
kullanilmamaktadir.

1.2.3. Karbondioksit (CO2)

Havadan 1,5 kat daha agir olan karbondioksit, renksiz ve kokusuzdur.

Ozgiil agirligr 1,997 kg/m® tiir.

Karbondioksit gazi, aluminyum ve magnezyum gibi kolaylikla oksitlenebilen
metallerin kaynaginda kullanilmaz.

Maliyetinin diisiik olmasi nedeniyle alasimli ve sade karbonlu celiklerin
kaynaginda tercih edilir.

Derin niifuziyet etkisi saglar.

Yiiksek 1s1 girdisi dolayisiyla ayni akim siddetinde diger gazlara gore daha hizli
kaynak yapilabilir.

YVV VYV VVYVY

Karbondioksit gazinin tiiplere konulmasi i¢in 15 °C ve basinc1 65 atmosfer olmasi
gerekir. Bu sekliyle gaz, sividir. Tiip i¢inde sivi halde bulundugundan kesinlikle yatik halde
kullanilmamalidir. Kullanim sirasinda gaz héline doniisiir.



Koruyucu gaz olarak kullanilan karbondioksit gazi tiipleri piyasada igerdikleri sivinin
agirligina gore 10-20-30 kg’lik olmak tizere simiflandirilir. 1 kg’lik karbondioksit yaklasik
540 litre gaz olusturur.

Hava sicaklig diisiik olursa ve 12 l/dk. dan daha fazla debilerde gaz kullaniminda
1sitictya ihtiyag vardir.

1.2.4. Kanisimh Gazlar

Iki veya daha fazla gazin uygun oranlarda karistirilmasiyla elde edilen koruyucu
gazlardir.

Demir esasli metallerin kaynaginda saf karbondioksit ile argon-karbondioksit ve
argon-oksijen karisimlar1 kullanilir.

Argon ve argon oksijen karisimi gazlar, kaynak esnasinda karbondioksidin tam karsitt
ozellik gosterir.

Bu gazlar ile ergime giicti diisiik, niifuziyeti az, dar ve yiiksekligi az olan kaynak dikisi
elde edilir.

Argon-karbondioksit karigimi gazlar, kullanildiginda duman ve sigramalar az olur.

Genel olarak demir dist metallerin kaynaginda kullanilan koruyucu gazlar argon-
helyum karisiml gazlardir.

MIG-MAG kaynaginda Koruyucu gazlar ve kullanim alanlart Cizelge 1.1°de
goriilmektedir.



kaynak |gazin gazin bilesimi kullanilma alanlar
yontemi | Yapist
asal argon % 100 gelik digindaki  biittin
metal ve alagimlarinda
MIG asal helyum % 100 bakir ve alliminyum
alagimlarinda
helyum %25-75 bakir ve alliminyum
asal kalani Ar alasimlan
oksijen % 1-3 paslanmaz gelikler
kalani 2 Ar.
hafif karbondioksit %2..5 | paslanmaz celikler
oksitleyici | kalani argon
30, % 6-14 kalani | alagimsiz ve az alagimli
Ar. celikler
Karigim CO, %15-25 kalani | alagimsiz ve az alagimli
Gazlar Ar. celikler (6zlii elektrot
ile)
oksitleyici | CO, % 5-15 alagimsiz ve az alagimli
0, % 1-3 Kalani Ar. | celikler
CO, %26-40 kalani | alagimsiz ve az alagiml
Ar. celikler
kuwvetli | CO, % 5-20 alagimsiz ve az alagimli
oksitleyici | O, % 4-6 kalani Ar. | celikler
0, % 9-12 kalani Ar. | alagimsiz gelikler
MAG CO, % 100 alagimsiz ve az alagimli
celikler

1.3. MIG-MAG Kaynag

1.3.1. MIG-MAG Kaynak Unitesi

MIG-MAG kaynak nitesi,

genel

Dogru akim kaynak makinesi

olusturulmaktadir.
>
> Kaynak torcu
> Tel siirme tnitesi
> Kaynak teli
> Gaz linitesi
>

olarak

asagidaki

elemanlar

Cizelge 1.1: MIG - MAG kaynaginda koruyucu gazlar ve kullanim alanlari

tarafindan

Metallerin cinsine uygun olarak argon, helyum, karbondioksit veya karigimli

gazlar.

1.3.1.1. Kaynak Makinesi

Kaynak i¢in gerekli olan gerilim ve akim siddetini olusturmak amaciyla gelistirilmis
makinelere kaynak makinesi veya akim iireteci denir.

MIG-MAG kaynak makinelerinde kullanilan ark gerilimi 25-55 volt, akim siddetiyse
10-600 amper arasinda degigmektedir. Yiiksek akim siddetine bagl olarak her 100 amperde
ortalama 5 volt gerilim diismesi meydana gelmesine ragmen bu tip makineler sabit gerilimli
gaz alt1 kaynak makinesi olarak adlandirilmaktadir.
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Sabit gerilimli kaynak makinelerinde gerekli akim siddeti, kaynak telinin ilerlemesi ile
olur. Bunun i¢in kaynaga baglamadan once istenen kaynak gerilimi ve tel hizi ayarlanarak
kaynaga baslanmalidir. MIG-MAG kaynaginda dogru akim kaynak makineleri kullanilir. Bu
kaynak makineleri;

Diisen tip kaynak makineleri, sabit gerilim kaynak makineleridir.

Diisen tip kaynak makinelerinde akim siddeti ayar alani, sabit gerilimli kaynak
makinelerinde ise ark gerilimi ayar skalasi vardir. MIG-MAG kaynaginda sabit gerilimli
kaynak makineleri yar1 ve tam otomatik olarak yaygin halde bulunmaktadir.

Bir MIG-MAG kaynak makinesi asagidaki kisimlardan olusur.

» Dogru akim kaynak makinesi
» Kaynak torcu
» Kaynak teli

CV 4051

Resim 1.3: MIG-MAG kaynak makineleri

Kaynak akiminin gegisini, sogutma suyunun devreye girisini, koruyucu gazin ve telin
hareketini saglayan kumanda sistemleri Resim 1.3’te gaz alti kaynak makinelerinden
ornekler gorilmektedir.

1.3.1.2. Gaz iinitesi

MIG-MAG kaynak sistemlerinde bulunan gaz {nitesi, gaz tiipii, basing regiilatorii,
debimetre ve karbondioksit gazinin kullanildigi durumlarda 1siticidan olusur (Resim 1.4).



Resim 1.4: Gaz iinitesi

Koruyucu gaz altinda yapilan kaynakta kullanilan tiipler, yiiksek basingta g¢aligan
tiipler kategorisinde bulunur. TS 1519 ve DIN 4464 standartlarinda bu tiir tiiplerin 6zellikleri
belirtilmistir.

Dikigsiz olarak iretilen koruyucu gaz tiipleri, hacimlerine gore c¢elik alagimh
borulardan dévme makinesinde dip ve boyunlarn sicak ddviilerek yapilir. Koruyucu gaz
olarak en ¢ok kullamilan karbondioksit gaz tiipleri 10, 20 ve 30 kg’lik olmak tizere
siiflandirilir.

Tiipe baglanan basing regiilatorii ile tiip iginde bulunan gaz miktari, manometreden
goriiliir, kaynakta kullanilacak olan gaz miktari ise regiilator ayar vidasi ile ayarlanarak ¢ikis
debisi debi metreden okunur.

1.3.1.3. Tel Unitesi
Tel dinitesi, tel baglama aparati ve tel siirme iinitesinden meydana gelmektedir.

Gaz alti kaynak telinin makaradan alinarak torca iletilme islemini tel {nitesi
gerceklestirir.

Baglama aparatina yerlestirilen kaynak telinin yerinden oynamamasi igin tirnaklar
Kilitlenir.

Kendiliginden makaradan ¢oziinmemesi igin ise baglama aparatinda tel koparma
sistemi bulunur Bunun gorevi, makaranin serbest kalarak diizeninin bozulmasini 6nlemektir.
Ayarlama islemi baglama aparati icine yerlestirilmis olan iki yaym c¢evrilmesiyle
gergeklestirilir (Resim 1.5).



Kopma torku

ayarvidasi
-

» ,
)

L

Resim 1.5: Tel baglama aparati

Kaynak telleri dogru akim motoruna bagli makaralar yardim ile kaynak bdlgesine
iletilir (Sekil 1.1).

Elektrik motoru

Baski ayar somunu

Surtcu makarasi kolu gurut

Klavuz boru

T
il Makaraya

Cikis kilavuzu ucu @ Siiriicii maka

Sekil 1.1: Tel siirme iinitesi

Tel siirme hizi, kademesiz olarak panel iizerinde bulunan potansiyometreden ayarlanir.
Kullanilacak tel, ¢apina veya cinsine bagli olarak uygun kanallar1 bulunan makaralar segilir.

Celik tel siiriiciiler icin “V” kanalli tel siirme makarasi, aliiminyum, bakir gibi
yumusak gaz alt1 kaynak telleri i¢in yuvarlak kanalli tel stirme makarasi secilmelidir.

MIG-MAG kaynak makinesinde telin ilerletilmesini saglayan makaralar, baski kuvveti
ve ayarlama diigmeleri gosterilmektedir (Resim 1.6).
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KAYNAK TELI MAKARASI MUHAFAZALI, TEKERLEKLI,
TASIYICI KOLLU ve 4 MAKARALI TEL SURME UNITES]

Resim 1.6: Tel tinitesi

1. Kaynak teli makaras1 koruyucusu
2. Tetik se¢im anahtar1
3. Tel slirme baslatma diigmesi
4. Tel siirme hiz1 ayar diigmesi
5. Kaynaksiz gaz ¢ikis diigmesi
6. Kaynaksiz tel besleme diigmesi
7. Kaynak torcu baglant1 soketi
8. Yumusak baslangig¢ ark kontrolii
9. Geri yanma zaman kontrolii
10.Siiriicii makara bask1 kuvveti ayari
MIG-MAG kaynak makinelerinde tel siirme sistemleri genel olarak hiicre aygit,
tiniversal aygit, kii¢iik bobin aygit ve bas ¢ek aygit seklinde yapilmaktadir.

1.3.1.4. Kaynak Torglar1

Tel siirme sistemi ile tor¢ arasindaki baglantiyi, tor¢ baglanti gurubu saglar. Bu
gurupta genel olarak sunlar bulunur:

Kaynak akim kablosu

Sogutma suyu hortumu

Koruyucu gaz hortumu

Kaynak akimini, koruyucu gazi ve tel ilerletme sistemini devreye sokan kumanda
kablosu

Tel iletme hortumu ve igerisinde bulunan ¢elik spiral tel veya teflon boru

YV VVVYV
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Tor¢ baglanti gurubunda bulunan pargalar, kaynak torcu iginde baglanti saglamakta
veya doniis yapmaktadir.

Torg {izerinde bulunan bir anahtar yardimi ile kaynak iglemine baslanir. Bu anahtar ile
devrenin tamamlanmasi halinde 6nceden ayarlanmis olan koruyucu gaz debisi, sabit kaynak
gerilimi, tel ilerletme hiz1 arka arkaya ¢ok kisa zaman araliklarinda devreye girmektedir.
Devrenin agilmasi ile bu siralama tersi olarak devreden ¢ikmaktadir. Bu islemler, kaynak
makinesinde bulunan elektronik kart tarafindan gerceklestirilmektedir.

Torcun ucunda bulunan gaz memesinin iginde akim memesi yer almaktadir. Gaz alti
kaynak teli akim memesinden gecerken kaynak akimini alarak bir kutup olusturur. Bu
yontemle olusturulan kutup daima pozitif (+) kutuptur.

300 ampere kadarki kaynak makinelerinde torglar hava sogutmali, 300 amperden
biiytiklerde ise su sogutmalidir (Resim 1.7).

Hava sogutmali torg \
Resim 1.7: Hava ve su sogutmal torclar

Torg tizerinde pnomatik veya elektrikli bas ¢ek sistemli tel slirmeli tor¢lar da bilhassa
kalin tellerin ilerletilmesi amaciyla yapilmislardir (Resim 1.8).

Elektrikli tel siirticiilli
(Bas - gek) torg

Pndématik tel siirliclll { Bas - gek) torg

Resim 1.8: Pnomatik ve elektrikli tel siiriiciilii torclar

Kaynak torcunda akim memesi ve tel iletme spirali sirtiinmelere, dolayisiyla
asinmalara maruz kalmaktadir. Gaz memesi ise 250 °C gibi siirekli yiiksek sicakliklara
maruz kalan en 6nemli pargalardir.

Torcun kesiti ve torcu olusturan elemanlar Sekil 1.2°de goriilmektedir.
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Sekil 1.2: Torcun Kesiti ve torcu olusturan elemanlar

1. Torg tutucu 10.Klavuz hortumu

2. Kaynak liilesi tutucusu 11.Salter kablosu

3. Torg govdesi 12.Gaz hortumu

4. Torg salteri 13.Akim kablosu

5. Kabza 14.Gaz liilesi

6. Conta 15.1zolasyon ringleri
7. Baglama ringi 16.Kontak liilesi

8. Izolasyon yiiksiigii 17.Tel klavuzu (spiral)
9. Klavuz liilesi 18.Baglanti rakoru

1.3.1.5. MIG-MAG Kaynaginda Kullanilan Tel Cesitleri ve Ozellikleri

MIG-MAG kaynak teli, ¢aplar1 0,6 - 0,8 -1,0-1,2 - 1,6 - 2,0 — 2,4 ve 3,2 mm olarak
piyasaya siiriilmektedir. Bu teller, homojen bir sekilde c¢ekilerek diizgiince makaralara
sarilmaktadir.

MAG kaynag i¢in teller bakir kapli, yanma kayiplarinin kargilanmasi ve gozeneklerin
onlenmesi i¢in de yiiksek mangan ve silisyumlu olarak standartlara uygun olarak imal
edilmektedir.

Koruma cinsine gore tel se¢imi;

SG1 Karisimli gazlar i¢in uygun

SG2 Karigimli gaz ve CO; igin uygun
SG3 CO, gazi i¢in uygun
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Gazalt1 kaynak teli SG. 2
(Sunulus bi¢imi) (Kaynak yontemi) (Tel tipi)

MAG kaynak telleri genellikle 1 - 5 ve 15 kg’lik makaralar ve 250 kg’lik bidon

halinde piyasaya siiriiliir. 250 kg’lik gaz alt1 kaynak telleri, robotik uygulamalarda kullanilir
(Sekil 1.3).
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Sekil 1.3: Gaz alti kaynak tellerinin piyasaya siiriiliis sekilleri

1.3.2. Kaynatma Teknigi
1.3.2.1. MIG-MAG Kaynak Bolgesi

Kaynak i¢in gerekli olan ark, torg icinden gelen gaz alt1 kaynak teli araciligiyla olusur.
Torg iginden gelen kaynak telinin sasenin bagli oldugu kaynak pargasina degmesiyle birlikte
ark olusumu gergeklesir.

Bu arada gaz tiipiinden gelen koruyucu gaz, kaynak bdlgesini dis etkenlerden korur.
Kaynake1 tarafindan arkin siirdiiriilerek torca hareket verilmesi sonucu da kaynak dikisi
gerceklesir (Sekil 1.4).

kaynak
koruyucu yoni
gaz
torg
kaynak banyosu
4 Y elektrot (tel)

<aynak dikisi

NS
27

Sekil 1.4: MIG-MAG kaynak bélgesi

7,
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1.3.2.2. Kaynatma Teknigi

> Kutuplama
Kaynagin sonucuna degisik kaynak akimlarinin etkisi olur. En iyi randiman dogru
akimli kaynak makinesinin pozitif (+) kutbundan alinir.

Torg pozitif kutupta kaynak yapilirsa 1s1, kaynatilan gerecin tizerinde toplanan eriyik
banyosunun daha derin olmasini saglar. Pozitif kutbun diger faydasi da kalin yiizey
oksitlerini metallerin yiizeyinden temizlemesidir. Pozitif kutuptaki elektron akisi, ptiskiirtme
seklinde olurken negatif kutupta eriyik kiitlesi damlalar halinde dokiilmektedir (Sekil 1.5).
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Sekil 1.5: MIG kaynaginda kutuplarin etkisi

Dogru akimli gaz alt1 kaynak makinesinin negatif kutbu MIG kaynagi i¢in pek uygun
degildir. Ciinkii kaynagin gerece etkisi genis ve derinligi azdir. Sigrama daha fazla olup
yiizey oksit temizlemesi yok denecek kadar azdir. Negatif kutupta elektrottan pargaya gegen
damlalar, malzemeye isleyemediginden eriyik banyosu yeteri kadar derin olmaz.

> MIG-MAG ark ¢esitleri

Gaz altn kaynagmin genel karakteristigi metal gecisinin bi¢imidir. Kaynagin
olusumunu saglayan ii¢ ¢esit metal gegisi vardir. Bunlar; puskiirtme, Kiiresel ve kisa ark
¢evrimi ile yapilan kaynaklardir. Metal gecisinin degeri gaz alt1 kaynak teli ¢apina, koruyucu
gazin cinsine, ark gerilimi ve kaynak akimina baghidir.

Piiskiirtme (sprey) ile metal gecisinde olusan ark, istenen kalitede bir ark ¢esididir. Bu
islemde tel ucundaki eriyik metal, kaynak edilecek metale siirekli ince kum kiimeleri
seklinde dokiiliir. Kaynak aninda metalin gegisi akimi engellemez. Piskiirtme seklindeki
kaynak, yiiksek akim gerektirmektedir. Yiiksek akim, eriyik metalin kaynatilan geregle
birlestirme alaninin merkezinde beyaz renkte, parlak koni meydana getirir.
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Kiiresel gegciste eriyik akisi, kaynak akiminin diisiik ya da normalin altinda gegisi
seklinde olmasi ile elde edilir. Tel ve kaynak dikisinde eriyik olusturacak akimin en az
seviyede olmasi hélinde tam bir kaynak ortami meydana gelmez. Kaynak akimu yiikseltilerek
puskiirtme oranina yakin bir ortam saglanirsa uygun kiiresel gegis yapilmis olur (Sekil 1.6).

Tel ucunda olusan eriyik her damla kiirecigin ¢ap1 kaynak yerine yaklasincaya kadar
tel capinin iki veya Ui¢ kati kadar biiyiiklikkte olur. Ark boyunun kisa tutulmasi ile bu
parcalarin birlesme orani da o degerde kiigiiliir.

Gazalti kaynak teli

ARK

PUSKURME x

K I KONI N / 7/
PARLA g
e N g

A
i R

(A) PUSKUR

AYNAK

KURESEL GECIS

Gazalti kaynak teli

-

ARK U i o
\ =3~ KURESEL ERGIYiK

{iikiiil

Sekil 1.6: Piiskiirtme ve kiiresel ark

> Krater durumu

Gaz alt1 kaynaklarinda krater durumuna kullanilan gazin cinsi, kaynak gerilimi ve

kaynak akiminin biiyiik etkisi vardir.

Arkin olusmasi esnasinda telin gelis hiz1 ve gazin eriyik lizerine etkisi ile derinlik,
genislik ve dikis ylizeyini olusturan i¢biikey ve disbiikey goriiniimler alir. Burada olusan
kraterlerin ilerlemesi ile kaynak dikisi meydana gelir.
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Cizelge 1.2: Akim siddeti
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»  Amper ayan

Kaynakta kullanilan akim siddetinin erime giiciine, kaynak dikis bi¢cim ve boyutlarina
ve niifuziyete etkisi diger biitiin parametrelerden daha siddetlidir. Sabit gerilim sistemli
MIG-MAG kaynak makinelerinde kaynak akim siddeti tel hiz1 ile beraberce tel hiz ayar
diigmesinden ayarlanir, tel hiz1 arttikga kaynak akim giddeti de artar (Cizelge 1.2).

Her tiir kaynak teli bilesimi icin ¢apa bagli olarak bir akim siddeti araligi vardir.
Biiyiik capli teller daha yiiksek akim siddeti ile kullanilabildiklerinden daha yiiksek bir erime
giiciine sahiptir ve daha derin nifuziyetli dikisler olusturur. Erime giicii akim yogunlugunun
bir fonksiyonudur. Esit c¢apli iki gaz alti kaynak teli farkli akim siddetlerinde
kullanildiklarinda yiiksek akim siddeti ile yiliklenende akim yogunlugu biiyiik oldugundan
daha yiiksek bir erime giicii elde edilir.

Dikisin niifuziyeti de akim yogunluguna baglidir ayn1 akim siddetinde ¢api kiigiik olan
tel ile daha derin niifuziyetli dikisler elde edilir. Biiyiik capl tel ile yapilan kaynakta ise
kaynak dikisi daha biiyiik olur.

»  Ark boyu (Kaynak gerilimi)

Sabit gerilim karakterli bir kaynak makinesinde ark gerilimi veya kaynak gerilimi, tel
ucu ile is parcasi arasindaki aralik tarafindan belirlenir. Sabit gerilim karakterli kaynak
makinelerinde ark gerilimi, akim iretecinin ince ve kaba ayar diigmelerinden kademeli
olarak veya bazi tiplerde ise potansiyometre ile kademesiz olarak ayarlanir.

Kaynak parametresinin ayarlanmasinda ark gesitleri dikkate alinacak olursa damla
gecis Ozelliklerine gore kisa ark 14-21 volt, sprey ark 23-34 volt degerleri arasinda meydana
gelmektedir. 18-28 volt arasinda ise kisa ark ile uzun ve sprey ark 6zelliklerini i¢ine alan ara
bolgesi karisimi1 damla gegisi 6zelligini gostermektedir.

Bir uygulama i¢in ark gerilimi; koruyucu gaz, tel ¢api, kaynak pozisyonu, kaynak agzi
sekli ve kaynatilacak metalin kalinlig1 g6z oniinde bulundurularak saptanir. Her sartta ayni
degerde kaynak dikisi veren sabit bir ark boyu mevcut degildir. Ark boyu ayni olsa dahi
kullanilan gazlarin tiirlerine gore kaynak dikislerinin derinlik ve genisliklerinde degisiklikler
olmaktadir. Degisen ark geriliminin dikis formuna etkisi Resim 1.9°da goriilmektedir.

17



26 Volt T 30 Volt

18 Volt 21 Volt 23 Volt

Resim 1.9: Degisen ark geriliminin dikis formuna etkisi

Kaynak Akimi: 175 A Kaynak hizi: 390 m/dk.
Tel ¢ap1: 0,9 mm  Serbest tel uzunlugu:9,5 mm
Kaynak yontemi: MAG

> Tel hiza

MIG-MAG kaynaginda gerekli akim siddetine ve kaynak dikisinin kalinligina uygun
olarak tel hiz1 kaynak makinesi iizerinde bulunan potansiyometreden ayarlanir (bk. Resim
1.7).

> Torcun konumu ve hareketleri

Torcun dolayisi ile de telin kaynak dikisine olan pozisyonu ve agist niifuziyeti ve
kaynak dikisinin bi¢imini etkiler.

MIG-MAG kaynaginda oksijen kaynaginda oldugu gibi sola veya saga kaynak
yontemi uygulanabilir. Torcun is pargasina tam dik tutulmasi héalinde sag veya sol kaynak
arasinda fark goriilmez. Buna karsin tor¢ 30° ye kadar bir hareket acisi ile tutuldugu zaman
sol ve sag kaynagin dikis bicimi iizerine olan etkisi agik bir sekilde goriiliir. Bu agiy1
asmadig1 siirece kaynagin kaynakei tarafindan kontroliine yardimer olur. Kaynakei, kaynak
banyosu ve arki rahatlikla gorebildigi i¢in dikisin kalitesi yiiksek olur. Buna kargin bu deger
agildiginda niifuziyet azalir ve dikis incelir. Bu durumda kaynak hizinin artirilmasi gerekir,
aksi halde eriyik kaynak banyosunun oniine dogru ilerler ve dikiste gozenek ve kalinti
olusur. Egimin fazlalasmasi halinde diger yonden koruyucu gaz akimini da etkilediginden
gazin kaynak bolgesini korumasi azalir.

Saga kaynak ile daha dar, daha yiiksek ve daha derin niifuziyetli dikis elde edilir, ark
daha diizenlidir ve sigrama az olur. Saga kaynak, ¢eliklerin kaynaginda tercih edilir.

18



Sola kaynak ise kaynak yapilacak metale 1s1 girdisini azaltmak amaciyla aluminyum
kaynaginda tercih sebebidir (Sekil 1.7).

Dikis formmu ' Dikis formu Dikis formu

Sekil 1.7: Sola ve saga kaynak hilinde dikis formunun degisimi

> ilerleme hiza

llerleme hizi, yari otomatik yontemlerde kaynakgi tarafindan otomatik olarak
mekanize yontemlerde ise makine tarafindan ayarlanir. Kaynak hizi, kaynak arkinin is
parcasi boyunca olan hareketi veya birim zamanda yapilan kaynak dikisi boyu olarak
tanimlanir.

Derin niifuziyet, kaynak hizinin en uygun degerinde elde edilir. Kaynak hizin
yavaglamasi veya artmasi hallerinde niifuziyet azalir.

Kaynak hizi yavas oldugu zaman birim zamanda birim boya yigilan kaynak metali
artar ve bu da kaynak banyosunun biiylimesine neden olur. Cok akigkan hale gelen sivi
metal, agiz iginde arkin Oniine dogru akar ve bu da niifuziyetin azalmasina neden olur.
Sonugta genis bir kaynak dikisi elde edilir ve agiz kenarlarinda kalan bolge olusmasina
neden olur.

Kaynak hizinin artmasi, birim boya verilen 1simin azalmasina dolayisiyla kaynak
yapilan metalin eriyik miktarinin azalmasina, dikis yiiksekliginin artmasina neden olur. Bu
da niifuziyeti azaltir.

Kaynak hizinin agir1 artmasi kaynak metalinin kaynak agzin1 doldurmamasi nedeni ile
dikis kenarlarinda yanma oluklarini andiran yariklarin olusmasina neden olur.

Resim 1.10’da kaynak hizinin kaynak dikisine etkisi goriilmektedir.
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Eaynak luzi cok yavas

Uyzun kaynak luz

Kaynak luzi cok viiksek

Resim 1.10: Kaynak hizimin dikise etkisi

1.3.2.3. MIG-MAG Kaynaginin Avantajlari ve Dezavantajlari

VVVVVVVYVYYVYYVY

Kaynatma siiresi kisadir.

Kaynak curufu olmadigindan temizleme geregi duyulmaz.
Elektrot degisimi, elektrot artig1 yaklasik 25 mm’dir.

Seri tiretime elveriglidir.

Kaynak dikisinin bilesimini ayn1 6zellikte tutar.

Kaynak agizlarinin hazirlanmasinda tolerans alani genistir.
Kaynakg1 yalniz tek elle ¢aligma imkanina sahiptir.
Otomatik kaynatma yontemleri uygulanabilir.
Uygulamasi kolaydir.

Derin niifuziyet elde edilir.

Tel (elektrot) yiiksek ergime hizina sahiptir.



—( UYGULAMA FAALIYETI

—

MIG — MAG kaynak makinesini kaynak yapmaya hazir hale getiriniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

YV Vv YV ¥V VY VYV

Kaynak makinesinin enerji kablosunu aginiz.

Sase kablosunun fisini sokete sokunuz ve sase
pensesini kaynak masasina baglayiniz.

Kaynak makinesinin tel besleme {initesinin kapagin
aciniz.

SG2 gaz alt1 kaynak teli makarasini baglama
aparatina yerlestiriniz.

Telin ucunu serbest birakiniz ve biikiilii ucu piiriiz
olmayacak sekilde yan keski ile kesiniz.

Torca spiral kilavuz takiniz (Aliiminyum kaynaginda
teflon spiral kilavuz kullanilir.).

Makaray1 dondiiriiniiz ve telin ucunu giris kilavuz
borusundan spiral kilavuz i¢ine dogru ilerleterek
itiniz.

Kaynak telinin kendiliginden makaralardan
bosalmasini 6nlemek i¢in baglama aparati torg
ayarimni ayar vidasini saga dogru sikarak yay baski
gliclinii artiriniz.

Kaynak telinin tel siirme iinitesine siiriilmesini
saglamak i¢in baski makaralarinin kolunu serbest
birakiniz.

Telin ucunu tel siirme {initesinin arka tarafindaki
kilavuz boruya yerlestiriniz ve siiriicii makara
boyunca tagtyarak ¢ikig kilavuzu {izerinden torg
spiraline sokunuz.

Baski kuvveti ayar somununu ¢evirerek baski
kuvvetini ayarlaymiz ve kolunu kilitleyiniz (Sekil

1.1).

Celik ¢ikis klavuzunu ve spiralin ¢ikint1 yapan
kismimi sokete takiniz ve sikma somunu ile kaynak
torcunu sikistiriniz.

Kaynak makinesinin enerji figini prize yerlestiriniz.
Tel besleme potansiyometre diigmesini orta
pozisyona getiriniz.

Kaynak makinesini aginiz ( 0 dan I konumuna
getiriniz), kaynak torcu tizerindeki tetige basiniz ve
kaynak torcunun kontak ucunu (meme) terk
edinceye kadar basili tutunuz.

Tel siirme igini kontak ucu (meme) ¢ikarilmig
haldeyken yapiniz ve tel ¢iktiktan ve kaynak
makinesi kapatildiktan sonra yerine 6zel anahtart ile

» Elektrik problemini
elektrikgiler tamir
etmelidir.

» Tel ¢apina ve iiretici
firmanin tavsiyesine uygun
capta siiriicli makara
oldugundan emin olunuz.

» Torcun ucunun temizlenmis
olmasina 6zen gosteriniz.
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vidalaymiz.

Koruyucu gaz tiipiinii makinenin arka tarafindaki rafa
yerlestiriniz ve zincirle sabitleyiniz.

Koruyucu gaz tiipii vanasinin giivenlik kapagini
¢ikariniz.

Gaz basing regiilatoriinii conta kullanarak tiipe ve
kaynak makinesinin gaz hortumunu regiilatore
baglaymiz.

Gaz s1zint1 kontroliinii sabunlu su ile yapiniz ve
makinenin kapagini kapatiniz.

Gaz vanasini aginiz ve regiilator ayar vidasi ile gaz
debisini kullanilacak tel ¢apina uygun olarak
ayarlaymiz.

Tel ¢apina uygun kaynak voltaji araligini se¢iniz.
Tel siirme {initesi hiz1 ayar diigmesi ile tel hizim
ayarlaymiz.

Tel ¢apina uygun amper ayarini yapiniz.

Kaynak paravanasini kaynak masasi ¢evresine
yerlestiriniz.

Serbest tel uzunluguna (kontak memesi ile kaynak
yapilacak parga arasi), tel ¢apinin 8-12 kati kadar
mesafe veriniz. Torcu malzeme ile 60° lik ac1
yapacak sekilde tutunuz, tetige basiniz ve ark
olusumunu baslatiniz.

Kaynatma islemi tamamlandiktan sonra makineyi “ 0
” konumuna getiriniz ve tiipli kapatiniz.

» Gerekli durumlarda 1sitic
tiip ile regiilator arasina
baglanarak fisi prize
takilmalidir

» Kullanmadiginiz zaman tiip
vanasini kapali tutunuz!

» Tetige basilmasiyla birlikte
koruyucu gaz kaynak
iizerini kaplar, kavisli torg
hareketiyle kaynak islemini
gerceklestiriniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayr

1. Kaynak makinesinin kablolarini agtiniz m1?
2. Koruyucu gaz tiipiinii makineye, regiilatorii (manometre) tiipe

bagladiniz mi1?
3. Kaynak telini tel iinitesine takarak kaynak i¢in ayarladiniz m?
Kaynak makinesinin enerji figini prize yerlestirdiniz mi?
Saseyi kaynak masasina veya kaynak edilecek gerece
bagladiniz mi1?
Koruyucu gaz tiipli vanasinin giivenlik kapagini ¢ikardiniz mi?
Manometreden tel ¢apina gore gaz basing ayarini yaptiniz mi?
Tel ¢capina uygun amperi ayarladiniz mi?
Amper ayarina gore tel hiz1 ayarim yaptiniz mi?
10 Gaz kacgaklarina karsi tedbirlerinizi aldiniz mi?
11. Calismanizda is 6nliigii ve eldiven kullandiniz mi?

&>

o

Ol N

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagidaki sorulart dikkatlice okuyunuz ve dogru se¢enegi isaretleyiniz.

1. MIG-MAG kaynaginda tel siirme hiz1 artirilirsa hangi degisiklik olusur?
A)  Erime giicii artar.
B)  Erime giicii azalir.
C)  Akim giicii azalir.
D)  Gerilim artar.
E)  Herhangi bir degisiklik olmaz.

2. MAG kaynaginda kaynak bolgesini dis etkenlerden korumak i¢in hangi gaz kullanilir?
A) Hava gaz

B) Helyum

C) Oksijen

D) Katbondioksit
E) Argon

3. TIG kaynaginda elektrik arkini olusturan elektrot hangi tiir metalden yapilir?
A)  Celik
B)  Tungsten
C)  Aluminyum
D) Bakir
E) Altn

4. Tel slirme makaralarinda celik tel siiriiciiler i¢in segilmesi gereken makaralarin kanali
nasil olmalidir?
A) U seklinde

B) Diiz
C) V seklinde
D) Tutirh

E) Qseklinde

5. Aliiminyumun kaynatilmasinda kullanilan gaz alt1 kaynak telinin torca
iletilmesinde kullanilan kilavuzun malzemesi hangisidir?

A)  Celik

B) Bakir

C) Aliminyum
D) Titanyum
E) Teflon
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6.  Bir MIG-MAG kaynak makinesinde asagidakilerden hangisi bulunmaz?

A)  Dogru akim kaynak makinesi
B) Kaynak torcu
C) Kaynak akiminin gegisini, sogutma suyunun devreye girisini, koruyucu gazin ve
telin hareketini saglayan kumanda sistemleri
D) Kaynak teli isiticist
E) Kaynak teli
7. Gaz alt1 kaynak makinesindeki akim, kaynak edilecek malzemeye nereden geger?
A)  Kilavuzdan
B) Kontak memesinden
C) Torg boynundan
D) Gazlilesinden
E) Higbiri
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

MIG-MAG kaynak yontemi ile kiit ek kaynagi yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> MIG-MAG ile kiit ek kaynag1 yapiminda torcun gorevini arastiriniz.

> Bir torcu yardim alarak sokiiniiz ve ¢aligma prensibini inceleyiniz.

> Edindiginiz bilgileri not ediniz ve arkadaslarinizla paylasiniz.

2. MIG-MAG iLE KUT EK KAYNAGI
YAPMAK

2.1. Kiit Ek Kaynaginda Tel (Elektrot) Secimi
2.1.1. Parca Kalinhgina Gore Tel (Elektrot) Secimi

MIG-MAG kaynaginda kaynagimn olusturulabilmesi, kaynak niifuziyetinin
saglanabilmesi ve kaynak dolgusunun gergeklestirilebilmesi i¢in kaynak teli ile kaynatilacak
par¢a kalinliklar1 arasinda uyum olmasi gerekir. Cok ince bir parganin kalin bir gaz alti
kaynak teli ile kaynatilmasi, ¢ok kalin bir par¢anin da ince bir gaz alt1 kaynak teli ile
kaynatilmasi1 kaynakgilik agisindan uygun degildir.

2.1.2. Malzeme Cinsine Gore Tel (Elektrot) Secimi

Malzemelerin cinslerine gore par¢a kalinliklart da géz 6niinde bulundurularak segim
yapilmasi gerekir. Celik, bakir, aliminyum, paslanmaz g¢elik vb. malzemelerin kaynaginda
kaynatilacak pargaya uygun kimyasal 6zelliklerde gaz alti kaynak telleri segilir. Bu arada
kaynatilacak malzemenin cinsine uygun olarak koruyucu gaz kullanilmalidir.

2.2. Amper ve Tel Hiz1 Ayan

Kaynakta kullanilan akim siddetinin erime giicline, kaynak dikis bigim ve boyutlarina
ve niifuziyete etkisi diger biitiin parametrelerden daha etkilidir. Sabit gerilim sistemli olan
MIG-MAG kaynak makinelerinde kaynak akim siddeti tel hiz1 ile beraberce tel hiz ayar
diigmesinden ayarlanir. Tel ilerletme hiz1 arttik¢a kaynak akim siddeti de artar (Cizelge 1.2).

Kaynak akim siddeti yiikseldik¢e erime giicii de artar. Bu artig, serbest tel ucunda,
telin yliksek akim siddetinde ¢ikan siddetli bir elektrik direnciyle 1sitmasina baglanmaktadir.
Biitlin diger kaynak parametreleri sabit tutuldugu zaman artan akim siddeti ile kaynak
dikisinin eninin, yliksekliginin, niifuziyetinin ve boyutlarinin artan akim siddeti ile arttig
goriiliir (Resim 2.1).
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175 Amper 200 Amper 250 Amper

100 Amper 150 Amper

Kaynak akimi 175 Amper Kaynak hizi 390 mm/dk.
Kaynak teli ¢ap1 0,9 mm  Serbest tel uzunlugu 9,5 mm MAG kaynak yontemi

Resim 2.1: Akim siddetine bagh olarak kaynak dikislerinin goriiniimii

2.3. Kiit Ek Kaynaginda Torca Verilecek Hareketler

Kaynak dogrultusuna dik olan diizleme “calisma diizlemi”, kaynak dogrultusu ile
torgtan gegen diizleme de “hareket diizlemi” adi verilir. Bu diizlemler dikkate alinarak torg
ile malzeme arasindaki agilar soyle tanimlanabilir.

Hareket diizlemi ig¢inde tor¢ ekseniyle kaynak dogrultusuna dik dogrultu arasindaki ag1
hareket acisidir, saga veya sola hareket olarak adlandirilir. Kiit ek kaynaginda bu ag1 30° dir.

Calisma diizlemi iginde tor¢ ekseniyle is parcasi ylizeyi arasindaki a¢1 ¢alisma agisidir.
Kiit ek kaynaginda bu ag1 90° dir.

Torcun ucu, kaynak yontiniin aksi yoniine dogru y6nlenmisse bu teknik saga kiit ek
kaynagi, torcun ucu kaynak dogrultusuna dogru yonelmigse bu teknik sola kiit ek kaynagi
olarak adlandirilir (Sekil 2.1).

1

Sekil 2.1: Kiit ek kaynaginda sola ve saga kaynak yonleri ile acilan
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Kaynak akimi bagladiktan sonra torca uygun agi verilir. Eriyik olusumu ile birlikte
kaynak dikisinin gerceklesebilmesi i¢in torca ilerleme hareketi verilir. Tek paso ile yapilan
kaynaklarda hafif geri adim yontemi, kiigiik kavisli hareket uygulanabilir (Sekil 2.2).
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Geri adim yontemi Kiiciik kavis yontemi

Sekil 2.2: Tek pasolu kiit ek kaynaginda tor¢ hareketi

Cok pasolu olmast durumunda bosluklarin diizenli doldurulmasi agisindan 5°-10°
kavisli sarkag hareketi uygulanarak ilerleme saglanir (Sekil 2.3).
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Sekil 2.3: Cok pasolu kiit ek kaynaginda torcun kavisli sarka¢ hareketi

2.4. Kaynak Oncesi Hazirhgin Onemi

Kaynak oOncesi c¢evrede giivenlik dnlemleri alinmali; yanici, parlayici ve patlayict
malzemeler bulundurulmamalidir. Kaynak makinesi ve elemanlarinin sicak is pargalariyla
temas etmelerine izin verilmemelidir.

Kaynak 1sisindan, yanmis gazlarin dumanindan ve ark isigindan etkilenmemek igin
kaynakg1 kisisel glivenlik 6nlemleri alinmalidir (Resim 2.2).

Resim 2.2: Kaynakgi giivenligi
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2.4.1. Temizleme Yontemleri

MIG-MAG kaynagina baslamadan 6nce kaynak yapilacak malzemeler ege, tel firga,
zimpara veya zimpara tasi ile yag, boya, oksit ¢apak vb. sorunlarindan arindirilmali ve
kaynak iglemi i¢in hazir hale getirilmelidir (Resim 2.3).

2.4.2. Kaynak Agz1 A¢ma

MIG-MAG kaynaginda kaynak agzinin sekillendirilmesinde kaynakli parcanin sekli,
kaynatilan malzemenin tiirii ile ilgili metaliirjik hususlar goz 6niinde tutulmalidir.

Kaynak agzi hazirlamada en 6nemli husus, gereken mukavemette ve en iyi kalitede
kaynak dikisini gergeklestirmektir. Kiit ek kaynaginda 5 mm kalinliga kadarki malzemelere
kaynak agzi agilmasina gerek yoktur.

Kalinlig1 5 mm’den fazla olan pargalara daha 6nceden 6grendigimiz sekliyle elektrik
ark kaynakg¢iliginda kaynak agzi sekilleri ve kaynak agzi agma yoOntemleri uygulanarak
parcalar kaynaga hazirlanabilir. Kisaca sunu belirtmekte fayda vardir; kaynak agzinin gerekli
oldugu durumlarda pargalarin her birinden 30° lik talas kaldirilmalidir.

2.5. Kiit Ek Kaynag Yapma

Kit ek kaynagi yapiminda 1,5 mm’den kiiglik kalinliklardaki malzemelere kaynak
boslugu verilmez. 1,5 — 4 mm arasindaki parcalara par¢a kalinliginin 0,5-1 kat1 kadar kaynak
boslugu verilmelidir. 4 mm’den kalin parcalara parca kalinligi dikkate alinarak 2,5-4 mm
kadar kaynak boslugu vermek uygun olur.

Kalinhigi 4 mm’den az olan pargalar, tek pasoda kiit ek kaynagi yapilir. 4 mm’den
kalin pargalar, par¢anin kalinligina ve kaynak agizlarimin kenarlarini doldurabilme
durumlarina gore kok dikisi tizerine ilave dikislerle kaynak tamamlanir.

2.6. Kaynak Dikisini Temizleme

Resim 2.3: Kaynak yerinin temizlenmesi Resim 2.4: Temizlenmis kaynak goriiniimii

Kaynak islemi tamamlandiktan sonra parca kendi kendine sogumaya birakilmali, daha
sonra kaynak sonrasi olusan capaklar veya kalintilar keski, tel firca gibi malzemelerle
temizlenmelidir (Resim 2.3.-2.4).
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—C UYGULAMA FAALIYETI

MIG — MAG kaynagi ile kiit-ek kaynagini yapiniz.

)

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Kaynak yapmaya uygun iki adet yumusak celik
malzeme hazirlayiniz.

» Kaynak parcalarinin kaynak yapilacak yerlerini
ege, zimpara ve tel firca ile temizleyiniz.

» Karbondioksit tiipiiniin ventilini aginiz
ve gaz cikis debisini ayarlayiniz.

Tiip icerisindeki

gaz hasincl { Barveya Kgien? )

» Kaynak telini kaynak makinesine yerlestirerek
> kaynak yYapmaya hazir héle getIrInIZ > Cevrenizde yangina kars]

» Koruyucu gaz basincini ve tel hizin ayarlayiniz.
» Kaynak makinesini ¢aligtiriniz.

> Is elbisesini giymeyi

unutmayiniz.

» Eldiven kullanmay1

unutmayiniz.

giivenlik dnlemlerini almay1
unutmayiniz.
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Tel Capi :1 mm
Koruyucu Gaz : % 50 Ar, % 50 CO,
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Tel ilerleme Hizi midak.

» Parcalar1 kaynak masasi tizerine arada uygun
bosluk birakilacak sekilde uglardan ve ortadan
puntalayiniz.

» Puntalamis oldugunuz parganin kaynak
boslugunun uygun aralikta oldugunu kontrol
ediniz ve carpilma varsa diizeltiniz.

» Kaynak torcunu 30° lik a¢1 ile tutunuz.

» Asagida gosterilen kaynak hareketlerinden birini
torca uygulayarak sagdan sola dogru kaynagi
tamamlayiniz.

MWW

"

WAV

» Kaynak dikisinin sonunda kisa bir siire ayn1
yerde ilerlemeden tel vermeye devam ediniz ve
kaynagi tamamlayiniz

» Kaynak makinesini, elektrik
kablolari, priz ve fisleri
calismaya baslamadan kontrol
ediniz.
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» Kaynak sonrasi pargay1 kisacla kenara koyunuz
ve sogumasini bekleyiniz.

» Parcay1 mengeneye baglayiniz, keski ve tel firga
ile temizleyiniz.

» Yaptigimz kaynagi kontrol ediniz,
arkadaglarinizla veya 6gretmeninizle
degerlendiriniz.

» Soguma alanimin giivenligini
saglaymiz.

» Gozle kontrol yontemi ile
kaynaginizi kontrol ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (x) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayr

1. Parcalarin birlestirme kenarlarini temizlediniz mi?

2. Karbondioksit tiipiiniin ventilini agip gaz ¢ikis debisini
ayarladiniz mi1?

3. Kaynak telini kaynak makinesine yerlestirerek kaynak
yapmaya hazir hale getirdiniz mi?

4. Koruyucu gaz basincini ve tel hizin1 ayarladiniz mi?

5. Kaynak masasi iizerine arada uygun bosluk birakilacak sekilde
uclardan ve ortadan puntaladiniz mi?

6. Kaynak i¢in dogru ac1 ve hareketleri uygulayarak diizgiin
kaynak ¢ektiniz mi?

7. Kaynak sonras1 par¢anin temizligini yaparak kaynagin
kontroliinii yaptiniz mi?

8.  Kaynak esnasinda biitiin emniyet tedbirlerini aldiniz m1?

9.  Gaz kagaklarina kars1 tedbirli oldunuz mu?

10. Calisma esnasinda is onliigii ve eldiven kullandiniz m?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler dogru ise D, yanlig ise
Y yaziniz.

1. () Kiit ek kaynagi yapiminda kalinligi 1,5 mm’den daha kiigiik parcalara kaynak agzi
acilmalidir.

2. () MIG-MAG kaynagi yapiminda usta kaynakgilar ark iginlarindan etkilenmezler.
Bu yiizden kaynak maskesi kullanmalarina gerek yoktur.

3. () MIG-MAG kaynagi yapilirken torg pargaya 30° egimli tutulur.

4, () MAG kaynagi bakir, aliminyum ve manganez gibi malzemenin kaynatilma
olanag yoktur ancak alasimsiz ¢eliklerin kaynaginda MAG kaynagi kullanilir.

5. () MAG kaynaginda kullanilan koruyucu gaz CO, gazidir.

6. () MIG-MAG kaynaginda & 1 mm kaynak teli i¢in gaz ¢ikis debisi 5 litre /dakikaya
ayarlanir,

7. () Celik malzemeler MAG kaynak yontemi ile kaynatilirken tel hizinin artirilmast ile
akim degeri diigiiriilmiis olur.

8. () Kiit ek kaynagi yapiminda ¢elik malzemelerin oksitlerinin temizlenmesine gerek
duyulmaz. Ciinkii ark malzeme tiizerindeki oksit tabakasini eritir ve gaz olarak
ucmasini saglar.

9. () Kaynak 1sisindan, yanmis gazlarin dumanindan ve ark 1s1gindan etkilenmemek
icin kaynakei kisisel giivenlik 6nlemleri almalidir.

10. () Torc ucu kaynak yoniiniin aksi yoniine dogru yonelmigse bu teknik saga kiit ek
kaynagi, torcun ucu kaynak dogrultusuna dogru yonelmigse bu teknik sola kiit ek
kaynagi olarak adlandirilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida belirtilen sekil ve Olgiilere gore MIG-MAG yontemi ile kiit ek kaynagi
yapiniz.

Malzeme: 120 x 50 x 4 mm st 38 ¢elik malzeme (2 adet)
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KONTROL LiSTESI

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler icin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Malzemeleri kaynaga hazirladiniz m?

Arag ve geregleri teknigine uygun kullandiniz mi1?
Uygun kaynak boslugu verdiniz mi?

Malzemeleri ortadan puntaladiniz mi?

Torg agilar1 uygun mu?

Kaynak gerilimini uygun degerde ayarladiniz m?
Tel hizin1 uygun degerde ayarladiniz m?

CO; gazinin debisini uygun degerde ayarladiniz mi?
Torca uygun hareket vererek ilerletme ve kaynak islemini
gergeklestirdiniz mi?

10. Kaynak niifuziyetli mi?

11.  Is parcasini temizlediniz mi?

12.  Verilen siirede isi tamamladiniz mi1?

13. s giivenligi ile ilgili biitiin kurallara uydunuz mu?
14. Mesleginizle ilgili etik kurallara uydunuz mu?

Q| (N |0~ W N

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegcmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1’iN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI-2’NiN CEVAP ANAHTARI
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