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ERIYEN ELEKTROD iLE (MIG/MAG) KAYNAGI

ilk defa ABD'de aliiminyum ve alasimlarinin sonra da sirasi ile yiksek alasimli geliklerin,
bakir ve alagimlarinin, karbonlu geliklerin kaynaginda kullaniimis olan MSG (Metal inert Gas)
kaynak yonteminde ark helyum veya argon gibi asal bir gaz atmosferi altinda yanar. Bu
yonteminin TIG yonteminden farki arkin is parcasi ve kaynak metali ikmalini saglayan eriyen

bir elektrot arasinda olusturulmasidir.

Bir MIG kaynak donanimi su kisimlardan olusur:

Bir kaynak tabancasi.

Tel seklindeki elektrot ve muhafazasini kaynak kablosunun, sogutma suyu giris ve
¢ikis elemanlarini bir arada tutan metal spiral takviyeli hortum.

Tel seklindeki elektrodun hareketini saglayan tertibat.

Kaynak akiminin gegisini, sogutma suyunun devreye girigini, koruyucu gazin akigini
ve telin hareketini saglayan kumanda dolabi.

Kaynak akim ureteci.

Uzerinde basing dusiirme ventili ve gaz debisi 6lgme tertibati bulunan koruyucu gaz

tapa.
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kalmasi icin surekli olarak; eriyen kaynak metali miktarina gore elektrot telinin kaynak
donanimi tarafindan otomatik olarak ilerletiimesi, bu yontemde kaynakginin ¢alisma sartlarini
kolaylastirir, ortlll elektrotla, yapilan ark kaynaginin aksine bu yontemde kaynakginin
yetistiriimesi bir sorun yaratmaz. Yalniz bu yontemde akim yogunlugunun yuksekligi dolayisi
ile kuvvetli bir 1siInim olustugunda gozlerin ve cildin korunmasi igin gereken Onlemler

alinmaldir.
3.1. Koruyucu Gazlar

Batun koruyucu gaz kaynak yontemlerinde oldugu gibi MIG yonteminde de koruyucu gazin

ark bolgesini tamamen 6rtmesi ve atmosferin olumsuz etkilerinden korumasi gerekir.

Ark atmosferinin karakteri, kullanilan c¢esitli gaz ve gaz karisimlarina bagli olarak degisir.
Argon, helyum gibi asal gazlarin meydana getirdikleri ark atmosferinin nétr bir karakter
gOstermesine karsin, argon gazina oksijen veya karbondioksit gibi aktif gazlarin
karistirimasiyla ark atmosferine oksitleyici bir karakter kazandirabilir. Hidrojen gazinin
karistiriimasi halinde ise redukleyici bir gaz atmosferi olugur. Argon gazina oksijen veya
karbondioksit gazlarini karigtiriimasi ile olugan exzoterm bir reaksiyon neticesinde kaynak
banyosunun sicakligi yukselir ve yuzey gerilimi zayiflar. Boylece kaynak banyosunun akiciligi
yukseltilmis ve gazi giderilmis olur. Ayrica, koruyucu gazin oksijen icermesi dusuk akim
yogunluklarinda da ince taneli ve kisa devresiz damla gegisinin (Spray ark) olusmasina

yardimci olur.

Celigin MIG kaynaginda argon gazina oksijen ve karbondioksit karistirlmaktadir. Boylece
oksijen kolay eriyen oksitlerin olusumunu hizlandirarak, eriyen elektrot telinden dusen

damlalarin ytzey gerilimini zayiflatmakta ve ince taneli bir metal gegisi saglamaktadir.

Oksijenin, oksitleyici etkisi oksijene kargi buyuk bir afinitesi olan mangan, silisyum,
aliminyum, titanyum, zirkonyum gibi alasim elementlerinin kaynak telindeki miktarinin
arttirlmasi ile dengelenir. Koruyucu gazlarin farklh kimyasal ve fiziksel 6zelliklerinden dolayi,
duzgun ve sakin yanigh bir ark ile kaynak yapabilmek icin, her bir gaza belirli bir ark gerilimi
ve akim siddeti uygulamak gerekmektedir. Ornegin; karbondioksit molekilinin ayrismasi igin
yuksek akim yogunluguna gerek vardir. Bunun neticesi olarak iri taneli, sigramali bir damla
gecisi meydana gelir ve derin nufuziyetli kaynak dikigleri elde edilir. Bununla beraber bazi
metal ve alasimlarin kaynaginda argon gazinda c¢ok dusik derecede bir safiyetsizlik

bulunmasi, kaynak dikisinde oksit, nitrir ve gézenek olusmasina sebep olmaktadir.



Asal gazlar, kabuklarindaki butin yerlerin elektronla dolu olmasi, diger bir deyimle dis
kabugun kapali olmasi dolayisi ile diger elementlerin atomlari ile elektron aligverisinde
bulunmazlar; yani kimyasal bir reaksiyon meydana getiremezler. Koruyucu gaz kaynagi
yontemlerinde, asal gaz olarak helyum ve argon kullanilir. Argon gazi iginde olusan arkin
gerilim dusumu diger koruyucu gazlara nazaran daha azdir. Ayrica argonun Isi iletme
kabiliyetinin de zayif olmasi dolayisi ile ark stGtunu daha genis ve sicaklhdi bilhassa dis
kisimlarda dusuktir. SGtunun merkezinde gerek metal buharlari ve gerekse damla gegisi
dolayisi ile sicaklik daha yuksektir. Bu bakimdan argonu koruyucu gaz olarak kullanarak
yapilmis kaynak dikiglerinde nufuziyet dikisin merkezinde derin, kenarlarda azdir. Al ve Cu
gibi metallerin kaynagi icin uygun olan argon, celikler halinde ancak bagka gazlarla
karistirilarak kullanildiginda iyi neticeler vermektedir. Helyum'un havadan ¢ok hafif olmasi gaz
sarfiyatini ¢ok arttirmaktadir. Ornegin; yatay pozisyonda ayni sartlarda argonun yaptig
korumayi saglamak icin 3 misli helyuma ihtiya¢ vardir. Helyum atmosferi, 1siy1 iyi ilettiginden,
bu gazin koruyucu gaz olarak kullaniimasi halinde nufuziyeti iyi kaynak dikisleri elde edilir.
Ark geriliminin disimU de argona nazaran ylksek oldugundan, helyum atmosferinde olusan

kaynak arki daha yuksek enerijilidir. Bu bakimdan

Istyl iyi ileten metallerin kalin kesitlerinin kaynaginda ekseriya 6n i1sitma gerektirmez.

He ve Ar karisimi koruyucu gaz olarak yukarida belirtiimis olan 6zelliklerini karisim oranina
gOre gosterirler. Argon gazina az miktarda Oksijen, gesitli oranlarda COz ilave ederek karisim
gazlar elde edilir. Oksitleyici karakterdeki bu gazlar sadece cesitli celiklerin kaynaginda

kullanilir.

Karbondioksit atmosferi altinda yapilan, diger bir deyimle karbondioksiti koruyucu gaz olarak
kullanilan kaynak yontemine Metal Activ Gas kelimelerinin bas harflerinden faydalanilarak
MAG adi verilmigtir.

Aliminyum, magnezyum ve alagimlari gibi kolaylikla oksitlenen malzemelerin kaynaginda
CO2, gibi aktif bir gazin kullaniimamasina ragmen, bu gaz c¢eliklerin kaynaginda yeni
imkanlarin ortaya ¢ikmasina sebep olmustur.

Karbondioksit, argon gibi monoatomik elementer bir gaz olmadigindan, arkin yuksek
sicakliginda karbonmonoksit ve oksijene ayrisir. Serbest kalan oksijen kaynak banyosundaki
elementlerle birlesir; ark sutinu iginde iyonize olan gaz kaynak banyosuna dogru gelir ve bir
miktari tekrar karbondioksit haline geger ve dolayisi ile ayrisma esnasinda almig oldugu isiyi
tekrar verir. Bu da dikisin nufuziyetinin artmasina yol agar. Banyo iginde ayrica serbest

oksijenin olusturdugu demir-oksit mangan, silisyum ve karbon tarafindan reduiklenir. Mangan



ve silisyum kaybi kaynak telinin bilesimi tarafindan karsilanir. Bu bakimdan celiklerin

kaynaginda MIG kaynak telleri, MAG yonteminde kullanilamaz.

MAG kaynaginda, kaynak iglemi esnasinda bir miktar alasim elementi oksidasyonla
kayboldugundan, dikisin Uzerinde ¢ok ince bir curuf tabakasi olusur ve bu da ¢ok kolay bir
sekilde kalkar. Gunumuz endustrisinde MAG kaynak yonteminde kullanilan kaynak telleri su

sekilde gruplanabilir.

Alasimsiz teller; bunlarda sadece mangan ve silisyum miktari normal g¢eliklere nazaran
biraz daha fazladir.

Alagiml teller; bunlar 6zel bilesimde olup 6zel isler i¢in gelistiriimislerdir, ayrica
zirkonyum ve titanyum gibi dezoksidasyon maddeleri igerirler.

Kenetli teller; bunlar ince bantlarin bir dekapanla birlikte sariimasi ile elde edilmiglerdir.
Alasimlama dekapan tarafindan saglanir.
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GUnumuzde MIG kaynak akim Uretegleri 600 Amper 'e kadar cesitli glglerde imal
edilmektedirler.

Sabit gerilimli diye isimlendirilen bu kaynak akim ureteclerinde, gerilimin tamamen sabit
tutulmasi mumkun degildir. Her 100 A i¢in azami 7 V kadar ark gerilimi disumine musaade

edilir; Kaliteli Ureteglerde bu deger 2 ila 5 V arasindadir.

Tablo 3.1. MIG Kaynak yonteminde kullanilan koruyucu gazlar

Gazin Isareti
DIN 32526

Kaynak Gazin
usulii Karakteri Gazin Bilegimi Kullanma Yeri




MIG

Asal Asal
Asal

111213

Ar % 100 He °/o
100 He °/o 25-75
Ar kalani

Celik haricinde butiin metal ve
alasimlari Cu ve Al alasimlari
Cu ve Al alasimlari

Karigim
Gazlar

Hafif
Oksitleyici
Oksitleyici
Kuvvetli
Oksitleyici

02%1...3Ar
kalant CO2 % 2...
5 Ar kalani CO2 %
6... 14 Ar kalani
CO2% 15... 25 Ar
kalant CO2 % 5...
1502%1... 3 Ar
kalani O2% 4... 8
Ar kalani CO2 %
26... 40 Ar kalani
C0O2°/05...200,
% 4... 6 Ar kalan.
02%9...12 Ar
kalani

Paslanmaz Celikler Paslanmaz
Celikler Alasimsiz ve az
alasimh gelikler Alasimsiz ve
az alasimh celikler (6zIU
elektrod ile) Alagimli ve az
alasiml celikler Alagimsiz ve
az alasimh celikler, paslanmaz
celikler Alasimsiz ve az
alasimli gelikler Alagsimsiz ve
az alasimh gelikler Alagsimsiz
celikler

MAG

CO2°/o 100

Alasimsiz ve az alagimli
celikler

dikis

dikis

- etkileri

yuzeyi
dikis
genisgligi  dar

formu

karisim

CO; gaz  argon

gOzenek
tehlikes!
sigrama  ¢ok az
nufuziyet

kigUk buylk
cok az
cok fazla fazla az

puriizli - duz yaygin

cok

Caly genis

bombeli diz

daha diz
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14...25%%

20...40%
26...36% 25...35% 30..40%

csi Mn[Ps< S<[Cus Ni < <
SGRI 0,05.-0,12 [ 0,2..0,6 0,1...1,4 0,03 0,03 ]0,35 0,7 Cr0.15
\V 0,05Zr-

Ti
0,02Mo

0,15
SGBI 0,05...0,12 | 0,15...0,45 | 0,4..1,6 | 0,03 0,03 | 0,35 0,7 Al 0,02
Mo 0,15

Sekil 3.5. MAG kaynaginda kullanilan kenetli tel elektrodlar
Tablo 3.2. Yumusak celiklerin kaynaginda kullanilan MAG kaynak telleri

Kimyasai Bllagim

. MALZ. ¢
ISARETI No. C s Mn P S Cu
SG1 15112 0.070.12 0507 1,013 0,025 0,025 0,30
SG2 1,5128  0,070,14 0,7-10 1316 0,025 0.025 0,30
SG3 15130  0.070.14 0812 1819 0025 0,025 0,30

Milsasde adilen
rafakat siamentian

Cr 0,15
v 0.08
Zr+Ti 0,15
Ad 0.02
Ni 0,15
Mo 0.18

Tablo 3.3. Aliminyum ve alasimlarinin MIG Kaynaginda kullanilan elektrodlar.

Esas Malzeme Kaynak Teli
Al 99,8

Al 99,5 S-Al 99,5

AlMn

AlMgMn
AlMg3




AIMg5 S-AlMg5
AIMgSi
AlZnMg

Al 99,5
AIMgSi S-AISi5
AlZnMg

AlMgMn

AIMg3 S-AlMg4,5Mn
Almg5
AlZnMg

Bu tip kaynak akim ureteclerinde i¢ ayar diye isimlendirilen Al ark boyu ayar skalasi vardir. Bu
tip Ureteclerde ark gerilimi ve tel ilerleme hizi ve buna bagli olarak da akim siddeti ayarlanir.
Bu tur makinalarda tel ilerletme motoru, secilmis sabit bir devirle doner, yani diger bir deyimle

tel hizi sabittir.

Kaynak esnasinda herhangi bir nedenle ark boyu uzadigi zaman Sekil 3.7'de goruldugu gibi
akim siddeti buyuk miktarda azalir. Buna baglh olarak eriyen tel miktari azaldigindan ark
normal boyuna doner; aksi halde, yani ark boyunun kisalmasi halinde ise akim siddeti suratle
artar; eriyen tel miktari da buna bagli olarak artacagindan neticede de ark boyu normale
doéner (Sekil 3.7).

Bu kaynak yonteminde goruldugu gibi ark boyunun ayarlanmasi yari otomatik kaynak halinde
dahi, kaynakg¢inin melikesine veya dikkatine birakilmamistir. Ark boyu kaynak akim Uretecinin

yatay karakteristigi sayesinde kendinden ayarlanmaktadir.
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Kaynak
— dodrultusu

Alam Siddeti

Atk Gerilimi

3.2. Calisma Teknigi

Prensip olarak bilinen kaynak baglanti (dikis) sekilleri MIG yontemi ile de kaynak edilebilir.
Yatay pozisyondaki dikisler hem el hem de otomatik olarak kaynak edilebilir. Buna karsin zor
pozisyonlarda yalniz el kaynagi kullanilir. Genel anlamda MIG yonteminde uygulanacak
kaynak teknigi, kaynaklanan malzemenin cinsine, isil iletkenligine, agiz sekline ve kaynak

pozisyonuna baghdir.

Kaynak dikiginin yuksekligi, genisligi ve nufuziyeti ayni hamlag¢ tutulusunda kaynak gerilimini,
kaynak akim siddetini ve kaynak hizini degistirerek ayarlanabilir. Akim siddeti yukseldikge
nufuziyet artar, buna kargin dikis genigligi yuksekligi azalir. Kaynak geriliminin ve hizinin
yukselmesi de, dikisin genisligine ters yonde etkir. Kaynak hamlaci, kaynak yonune ters
dogrultuda en fazla 30° lik bir egimle tutularak kaynak yapiliyorsa kaynakgl, kaynak
banyosuna ve elektrodun erime islemine kolayca bakabilir. Eger bu meyil fazlalagirsa
nufuziyet azalir ve dikis de incelir. Bu durumda, kaynak hizinin arttirilmasi gerekir, aksi halde

kaynak banyosunun 6ntnde bir yigilma meydana gelir ve ayni zamanda da dikiste kalinti ve



g6zenekler olur. Hamlag egiminin artmasi diger yonden koruyucu gaz akiminin seklini de

etkilediginden, koruyucu gazin koruma etkinligi azalir.

Derin bir nufuziyetin gerekli oldugu kalin kaynak dikisleri hamlaca kaynak yonunde en fazla
gene 30°'lik bir meyil vererek elde edilir. Bu durum bilhassa tam otomatik MIG-MAG kaynak

yonteminde uygulanir.

Yuksek akim siddeti ile yapilan kaynak islemlerinde ark Uflemesi zaman zaman ciddi bir
mahzur olusturur. Bu olaya mani olmak igin parganin kutuplanmasinda gereken itina

gOsterilmelidir.

' 7.
L

MIG kaynak yonteminde guvenilir kaynak baglantisi elde edebilmek icin ayarlanmasi gereken
kaynak parametrelerinin basinda akim siddeti ve gerilimi gelir. Sabit gerilimli veya diger bir
deyimle yatay Kkarakteristikli kaynak akim Uretecglerinde bu iki parametre birbirlerinden

bagimsiz olarak ayarlanabilir.

Kaynak gerilimi, akim Uretecinin ince ve kaba ayar dugmelerinden kademeli olarak veya bazi
Ozel tiplerde ise potansiyometre ile kademesiz olarak ayarlanabilir. Kaynak akim siddeti ise
MIG kaynak akim Ureteclerinde tel ilerletme dugmesinden ayarlanir. Secilmis olan gerilim ve
akim siddetinin dikis formu ve ark sekli Uzerine etkileri Sekil 3.10'da gdsterilmistir. Uygun
secilmis bir calisma noktasi arkin sakin ve kararl bir sekilde yanisi ile kendini belli eder. Bir
MIG kaynak akim uretecinde sabit gerilim karakteristik ayar imkani ne kadar fazla olursa
optimal ¢alisma noktasinin saptanmasi da o derece kolay olur. Genel olarak standart akim

Ureteclerinde 3 kaba ayar ve 5 adet de ince ayar vardir bu da toplam 15 kademede gerilim



ayar olanagi saglar.

Kaynak islemi esnasinda metal damlaciklarinin gegis 6zelligine gore calisma karakteristigi
secimi ile 14 ila 24 V arasinda kisa ark, 23 ila 34 V arasinda ise uzun ve sprey ark
(dusseklinde damla gecisi) elde edilir. 18 ila 28 V arasinda ise uzun ve kisa ark arasi bir
damla gecisi karsilanir. Damla gegisine bagll olarak akim yogunlugu kisa ark halinde 125

A/mm den klguk, uzun ve sprey ark haline ise bu degerden buyuk olmalidir.

D T —
I{ 1
|
ol | Kisa
® ® 0 |® QJ ®
ark siresi T kisa devre

Kaynak | Normal MAG - Kaynagi Kisa ark boyu ile yapilan kaynak
teli capi
(mm) Akim Ark Erime Akim A/k Erime gticu
Siddeti gerilimi gucl i kg; | siddeti gerilimi | (kg/saat)
(Amper) | (Volt) saat) (Amper) (Volt)
0,6 0,8 40-80 13-16 14- | 0.5-0.9 0.3-
1,01,2 | -140-130 -2.0-2.8 70-120 | 1917-20 | 1.6 1,2-1.9
180-240 -22-2524- | 2.4-3.3 90-130 | 18-23 1.5-2.2
220-300 26 25-29 [2.34.5 120-150

Sekil 3.9. Kisa Ark ve Uzun Ark ile yapilan MAG kaynaginda arkin davranisi.
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Arkin sekli sadece gerilim ve akim siddetinin yukarida verilmis olan salt degerlerine bagli

degildir, elektrod malzemesi, serbest tel mesafesi ve koruyucu gazin cinsi gibi faktérlere de
baglidir.

Eriyen elektrod ile koruyucu gaz kaynaginda gerek kaynak parametrelerinin hatali segilmesi



ve gerekse de uygulama esnasindaki hatali davraniglardan o6tlrli ortaya ¢ikan birtakim
kaynak hatalari ile karsilasilir. Bu hatalarin olusum nedenleri ve giderilme careleri Sekil 3.18,
Sekil 3.19 ve Sekil 3.20'de gosterilmistir.

Batin eritme kaynak yontemlerinde oldugu gibi MIG ve MAG kaynak ydnteminde de
parcalarin kaynaktan evvel hazirlanmalari gereklidir; bu yontem icin onerilen kaynak agiz
formlar Sekil 3.22 ve Sekil 3.23'de verilmistir.

Aliminyum, bakir ve alagimlari ile paslanmaz geliklerin kaynaginda MIG, az alasimli geliklerin
kaynaginda da MAG yontemi ekonomik ve teknolojik kolayliklar sagladigindan gunumuzde
buyuk ¢apta uygulama alani bulmaktadir.
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yukselir Akim siddeti Azalir

artar Ark gerilimi Yukselir
artar Nifuziyet Azalir
az sigrama Fazla
artar kontak borusu Azalir
Isinmasi

Sekil 3.12. Serbest tel uzunlugunun dikis formuna etkisi (sematik)
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Sekil 3.14. Kaynak pozisyonuna gore dikis formunun degigimi
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Sekil 3.16. Kaynak pozisyonuna gére kaynak parametrelerinin secimi




i

222

azalir Erime gticu bayar
artar nufuziyet azalir
algalir Dikigli tirtil yukselir
azalir Sigrama fazlalasir
olugur Aliminyum olusmaz
kaynaginda oksit
temizleme

Sekil 3.17. Kutuplamanin dikis formuna etkisi

Ark fazla uzun Kaynak hizi ¢ok yliksek Hamlag salinim
yapmamig Hamlag dik tutulmamis

Hamlag yana egik tutulmus Kuvvetli oksitleyici bir koruyucu
Yanma oluklari

gaz kullaniimig




Ark gucu ¢ok fazla

Ark fazla uzun

Tel ilerleme hizi kafi degil

Kaynak hizi cok az

Dikis fazla kalin Uygun olmayan kaynak pozisyonu

Ark gucu cok fazla Ark gerilimi gok buyuk Salinim hareketi az Dikis kenarinda durma az
Hamlag¢ hareketi yanlis Kaynak hizi fazla

=

Sekil 3.18. Yanls kaynak parametrelerinin secilmesi veya hatali hamlag hareketinin sebep

oldugu kaynak hatalar
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Yanlis hazirlanmig kaynak agzi




Hatali bindirme

Kaynak gerilimi az
Akim siddeti disuk
Kaynak hizi gok
yuksek
Ark boyu fazla uzun

Sekil 3.19. Yanlis kaynak parametrelerinin secilmesi veya hatali hamlag hareketinin sebep

oldugu kaynak hatalari Erime glict yuksek
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M Erime glcu yiksek

Kaynak hizi cok yavas

Hamlag egimi ¢ok fazla

Parca fazla kalin

7
%‘g@ Kaynak agzi fazla genis
E

. Hamla¢ gereksiz yere

Kaynak telinin u¢ kismi

egilmis

Kaynatilan parcanin

konstrilksiyonunun

sebep oldugu hata

Sekil 3.20. Yanlis kaynak parametrelerinin secilmesi veya hatali hamlag hareketinin sebep

oldudu kaynak hatalan



Kaynak hizi ¢gok yavas Hamlag egimi ¢ok fazla Parga fazla kalin Kaynak agzi fazla genis

Hamlag gereksiz yere yana egilmig

Kaynak telinin ug kismi egilmis

Kaynatilan parganin konstriiksiyonunun sebep oldugu hata
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Hamlacin fazla egik tutulmasinin Uzun serbest el boyunun neden oldugu gozenekler neden oldugu gézenekler

Hava akiminin neden oldugu gbzenekler

Parca yuzeyindeki kir ve yagin neden oldugu

gOzenekler

Sekil 3.21. Yanlis kaynak parametrelerinin segilmesi veya hatali hamlag hareketinin sebep oldugu

gbzenekler ve nedenleri

¥
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Ark tUflemesinin neden , oldugu gézenekler

I¢ kisimda hapsolmus gazin neden oldugu gézenekler

Hatali paso seklinin neden oldugu gézenekler
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Koruyucu debisi az Serbest tel uzunlugu fazla

Sekil 3.21. Yanlis kaynak parametrelerinin segilmesi veya hatali hamlag hareketinin sebep

oldugu gozenekler ve nedenleri
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Sekil 3.22. MIG kaynaginda kullanilan kaynak agdiz sekilleri (Aliminyum igin).
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Sekil 3.23. MAG kaynaginda kullanilan agiz sekilleri.
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Sekil 3.24. MAG kaynagi icin tavsiye edilen altliklar



3.3. MIG-MAG Kaynak Yénteminin Ustiinliikleri

Bir yari otomatik kaynak yontemi olan MIG-MAG, kaynagin bir Uretim yodntemi olarak
kullanilmasi halinde, ortulu elektrod ile yapilan elektrik ark kaynagina nazaran ¢ok buyuk
ustlnlikler gostermektedir. GUnimUz endustrisinde en fazla kullanilan bu iki yontemi cesitli

bakimlardan karsilastirdigimizda su hususlar belirgin bir sekilde ortaya ¢ikmaktadir:
3.3.1. Kaynak dikisinin agirhigi:

Batun eritme kaynagi yontemlerinde, kaynak dikiginin agirligi, eriyen metal miktarinin dolayisi
ile enerji sarfiyatinin bir gostergesidir. Kaynak dikigi kaynak metali ve esas metalin kesiti
boyunca degisen oranlarda bir karigimdir, elektrod miktari ise kaynak maliyetini etkileyen en

onemli faktordir.

MAG kaynaginda kullanilan kaynak telinin ortulu elektrod ile karigtirildiginda oldukga ince
olmasi, daha dar bir kaynak agzi iginde calisabilme olanagini saglamaktadir Elektrik ark
kaynaginda 60° olan kaynak agiz agisi ve takriben elektrod ¢ekirdek teli gapina esit alinan
kok araligi, MAG kaynagi halinde kugulmektedir. MAG kaynaginda agiz agisi azami 50°
olarak alinmakta ve baz hallerde bu deger 30°’ye kadar dusurilmekte ve ayrica kok araligi
da 1 mm. civarinda alinabilmektedir; bu sekilde eriyen bolge ufalmakta ve dolayisi ile de ilave

metalden ¢ok buyuk bir tasarruf yapilabilmektedir.

Elektrik ark kaynaginda, kaynak agiz agisinin 60°'den daha kuguk alinmasi, dikisin kok
kisminda curuf olmasina karsin, MAG yonteminde konstruksiyonun elverdigi hallerde agiz
acisinin 30°'ye kadar dusurilmesi halinde dahi hatasiz kaynak dikisi elde edilebilmektedir.

3.3.2. Elektrik enerjisi tuketimi:
MIG-MAG yonteminde, kaynak dikis hacminin elektrik ark kaynagina gére daha kiguk olmasi,

elektrik enerjisinin tuketiminin azalmasina neden olmaktadir, zira eriyen metal miktari birim
dikis boyunda daha az olmaktadir. Ayrica ayni akim siddetinde, bir saat zarfinda eriyen
elektrod miktari MAG yénteminde daha fazladir, zira burada o6rtlllu elektrod halinde, ortlyu
olusturan elementlerin reaksiyona girmesi icin harcanan enerji ve elektrigin ark bolgesine

elektrod boyunca iletiimesi dolayisi ile ortaya ¢ikan direng kaybi ortadan kalkmaktadir.

MIG-MAG ydénteminde, kaynak esnasinda elektrod degistirme ve curuf temizleme gibi zaman
kaybettirici unsurlarin olmayisi nedeni ile kaynak surekli olarak yapilabilmekte ve dolayisi ile
de makinanin bosta g¢alismasindan kaynaklanan elektrik enerjisi kayiplari ortadan

kalkmaktadir.
3.3.3. Elektrod kaybi:



Ortlli elektrod ile yapilan elektrik ark kaynaginda elektrodun u¢ kisminin (koganinin)
kullanilmadan atilmasi ve sigrama kayiplari dolayisi ile % 20'ye erisen bir kayip ile karsilasilir.
MAG veya MIG ydnteminde kogan kaybi yoktur, burada sadece sigramalardan ortaya ¢ikan

% 3-5 civarinda bir kayip vardir; bu da olaya buyuk bir ekonomiklik kazandirmaktadir.

3.3.4. Curuf temizleme:

MIG-MAG vyonteminde, kaynak banyosu, havanin olumsuz etkilerinden koruyucu gaz
tarafindan korunmaktadir ve dikis Uzerinde temizlemeyi gerektiren bir curuf olusmaz. MAG
yontemi uygulamalarinda dezoksidasyon ve oksidasyon sonucu dikis tUzerinde ince bir tabaka
halinde SiO2, MnO, FeO, CuO gibi oksitlerden olusan bir curuf ile karsilasilirsa da, bu curuf
bir temizleme iglemi gerektirmez ve Uzerine yeniden kaynak yapilabilir; buna karsin ortalu
elektrod halinde dikis Uzerinde olusan clrufun muhakkak temizlenmesi gereklidir. Bu buylk
bir zaman kaybina neden oldugu gibi, iscilik olarak da ¢ok kulfetlidir ve dikkat gerektirir.

Bilhassa kok pasolar ve yanma oluklarinda katilasan curufun temizlenmesi ¢ok zordur.

Dikis icinde kalmis curuf, kaynak dikisinin mukavemetini siddetli bir sekilde zayiflattigindan,
curuf kalintisi gibi bir kaynak hatasinin MAG kaynak yonteminde gorulmemesi, bu yontemin

en onemli Ustunliklerinden bir tanesidir.

3.3.5. Uygulama kolayhgi:

Elektrik ark kaynaginda, ark boyunun kontroli tamamen kaynakgi tarafindan kontrol altinda
tutulmaktadir, ayrica kaynak banyosunun Uzeri clruf ile 6rtilirken, kaynakgi dikis Gzerinde
curufun kapanigini surekli izlemektedir; curufun kaynak yapilan yonde ileriye gegcmesi, kaynak
islemini gugclestirdigi gibi, ¢esitli kaynak hatalarina neden olmaktadir. Butun bunlar ancak

yetismis kaynakgilar gerektirmekte ve bu da oldukg¢a pahaliya mal olmaktadir.

MIG-MAG yoOnteminde, ark boyu makina tarafindan sabit tutulmakta ve curuf da
bulunmadigindan, kaynakgilarin yetistirimesi ¢cok daha kisa zamanda gerceklesmekte ve

ucuza mal olmaktadir.

Elektrik ark kaynaginda kaynak banyosu kullanilan elektrodun tirine bagl olarak kismen
veya tamamen curuf ile 6rtilidir ve dolayisi ile kaynak esnasinda kaynakgl, islem esnasinda
yaptid1 hatayr hemen goértp ortadan kaldirilmasi i¢in ¢alismada bulunamaz; buna kargin MIG-
MAG vydnteminde kaynak banyosu kolayca izlenebildiginden hata yapma olasihgi

azalmaktadir.

MIG-MAG kaynaginda 40-200 A. akim uretecleri kullanarak ortula elektrod ile



kaynatilamayacak kadar ince (0.6-1 mm) saclar da kolaylikla kaynatabilmekte; ayrica arkin
tutusturulmasi 6rtlla elektroda nazaran ¢ok daha kolay oldugundan, puntalama islemleri gok

kolay ve sihhatli bir sekilde yapilabilmektedir.

Elektrik ark kaynaginda her pozisyonda kaynak yapma olanagi her tur elektrod ile mumkin

degildir; buna karsin, MAG yontemi her pozisyonda kaynak yapma olanagi saglamaktadir.

MIG-MAG yonteminde kalin parcalar daha az sayida paso ile kaynatilabildiklerinden
parcalarda ortaya g¢ikan distorsiyonlar azalmakta ve dolayisi ile de dogrultma islemleri igin

sarf edilen zaman ve iscilik azalmaktadir.

MIG-MAG kaynaginin en tartisilmaz Ustinllklerinden bir tanesi mekanizasyon ve
otomasyona olan yatkinhgidir; ginimuzde bilhassa robotlar yardimi ile bu yontem montaj
hatlarinda buayuk bir Ustinluk sagladigi gibi birgok sahada da tozalti kaynak yonteminin yerini

almaktadir.

Ortllu elektrodlarda, 6rtiideki elementlerin ark sicakliginda kimyasal reaksiyona girerek
olusturduklari gaz ve dumanlarin ¢oguna gazalti kaynak ydntemlerinde rastlaniimaz ve

dolayisi ile bir konuda 6zel koruyucu tedbirlere bagvurulmaya gerek kalmamaktadir.

MIG-MAG yonteminin en 6nemli dezavantaji, kaynak makinalarinin ilk yatirnrm maliyetlerinin,
elektrik ark kaynak makinalarina nazaran olduk¢ga daha ylksek olmasidir; ilk bakista bu
makinalar biraz karigik bir goérinuste olmalarina ragmen kullaniimalari biayuk bir zorluk
gOstermez. Kaynaga baglamadan evvel ortllu elektrod halinde segilmis bulunan elektrod
¢apina ve turline gbre makina kutup durumu ve kaynak akim siddeti ayarlanirken, gazalti
makinalarinda tel elektrod ilerleme hizi, gaz debisi, kaynak gerilimi ayarlanir ve tel ilerletme
dizeni,, torgtaki gaz lulesi ve diger mekanik kisimlar bakim ve kontrolden gegirilir ve bu da

blyuk bir teknigi bilgi ve maharet gerektirmez.

Son yillarda ulkemizde de bilhassa yumusak celiklerin kaynaginda, genis ¢apta uygulama
alani bulan eriyen elektrod ile gazalti kaynak yontemi ekonomik teknolojik ve is guvenligi

acisindan bilinen diger yontemlere nazaran énemli dstunlukler gostermektedir.
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