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ACIKLAMALAR

KOD

521MMI243

ALAN

Metal Teknolojisi

DAL/MESLEK

Kaynake¢ihik

MODULUN ADI

MIG Kaynag

MODULUN TANIMI

Bu modiil MIG kaynagi ile alagimli ¢eliklerin, aliminyum ve
alagimlarinin, bakir ve alagimlarinin kaynagi ile 6zlii elektrotla
dolgu yapabilme bilgi ve becerilerini igeren 6grenme
materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

Zumre 6gretmenleri tarafindan karar verilecektir.

YETERLIK

MIG kaynag ile ¢esitli metallerin kaynagini yapmak.

MODULUN AMACI

Genel Amac: Bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda

teknigine uygun olarak MIG-MAG kaynagi ile alagimli

celiklerin, aliiminyum ve alagimlarinin, bakir ve alagimlarin

kaynagini ve 6zlii elektrot ile dolgu kaynagini yapabileceksiniz.

Amaclar:

1. Teknigine uygun olarak MIG — MAG kaynak yontemi ile
alasimli ¢eliklerin kaynagini yapabileceksiniz.

2. Teknigine uygun olarak MIG — MAG kaynak yontemi ile
alliminyum ve alagimlarinin kaynagini yapabileceksiniz.

3. Teknigine uygun olarak MIG — MAG kaynak yontemi ile
bakir ve alagimlariin kaynagini yapabileceksiniz.

4. Teknigine uygun olarak MIG — MAG kaynak yontemi ile
0zlii elektrot ile dolgu kaynagi yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam: Metal isleri atolyeleri veya gercek calisma ortami
Donanim: MIG kaynak makinesi, kaynak postasi, maske, iki
adet paslanmaz sac, iki adet aliminyum gereg, iki adet bakir
gereg, 350 amper ve Ustli MIG kaynak makinesi, doldurulacak

gereg

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Bu modiil icerisinde yer alan her faaliyetten sonra verilen
Ole¢me araglari ile kendi kendinizi degerlendireceksiniz.
Modiil sonunda, kazandiginiz bilgi beceri ve tavirlarin
Olciilmesi i¢in 6gretmeniniz tarafindan hazirlanan dlgme araci
ile degerlendirileceksiniz.

davraniglar1 6gretmeniniz tarafindan hazirlanan 6lgme araci
kullanarak degerlendirileceksiniz.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Gelisen teknolojiyle birlikte MIG — MAG kaynak yontemi endiistride genis bir
kullanim alnina sahip olmaya baglamistir. Bunun en 6nemli nedeni kullanilabilirliginin kolay
olmas1 ve hemen hemen tiim ticari alagimlarin kaynaginin yapilabilmesidir.

MAG yontemi alasimsiz ve az alasiml celiklerin kaynaginda kullanilir. MIG yontemi
tiim ticari alagimlara uygulamak miimkiinken 6zellikle oksijene duyarli paslanmaz celik,
alliminyum ve alagimlari, bakir ve alagimlari gibi malzemelerin kaynaginda kullanilir.

Ozlii elektrotla dolgu kaynagi endiistride olduk¢a fazla kullanim alanina sahiptir.
Bunun sebebi, dolu tel olarak g¢ekilemeyen bazi alagimlarin 6zl tel elektrot olarak
¢ekilmesine imkan saglamasidir. Ayrica 6zl elektrotla kaynak yonteminde istenildiginde
koruyucu gaz kullanilmamasi, 0&zellikle montaj islemlerinde ve santiyede rahatca
kullanilmasina olanak saglamaktadir.

Bu modil sonunda MIG — MAG kaynag: ile alasimli geliklerin, aliiminyum ve
alagimlarinin, bakir ve alagimlarin kaynagini ve o6zl elektrot ile dolgu kaynaginin nasil
yapildigin1 6greneceksiniz. Alacaginiz bilgi ve beceriler sayesinde piyasada aranan
elemanlar olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Bu 6grenme faaliyeti sonunda, uygun atdlye ortami hazirlandiginda, teknigine uygun
olarak MIG — MAG kaynak yontemi ile alasimli geliklerin kaynagini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Paslanmaz c¢elik kaynagi yapilan bir isletmeye giderek kaynak esnasindaki

izlenimlerinizi bir rapor haline getirerek sinifa sununuz.

1. ALASIMLI CELiKLERiN KAYNAGI
1.1. MIG — MAG Ile Farklh Metallerin Kaynag

1.1.1. MIG Kaynag ile MAG Kaynagi Arasindaki Fark

Eriyen elektrotla yapilan gaz alti ark kaynagi devamli beslenen kaynak teli ile is
parcasi arasindaki yapilan bir elektrik ark kaynagidir. Kullanilan koruyucu gaza gore MIG ve
MAG ismini alirlar. MIG kelimesi “Metal Inert Gas” kelimelerinin, MAG kelimesi ise
“Metal Activ Gas” kelimelerinin bas harflerinden meydana gelmistir. Burada “Inert”
kelimesi soy, “Activ” kelimesi ise aktif anlamina gelmektedir. Soy gaz olarak argon veya
helyum, aktif gaz olarak karbondioksit gaz1 kullanilir.

MIG kaynak yontemi ile hemen hemen biitiin ticari alagimlar1 kaynatmak miimkiindiir.
MAG kaynag ise kolayca oksitlenen aliiminyum, paslanmaz ¢elik gibi malzemelerin
kaynaginda kullanilmaz. Bu yontemle daha c¢ok alasimsiz ve az alasimli celiklerin
kaynaginda kullanilir.

MAG kaynaginda kullanilan karbondioksit gazi argon ve helyuma gore daha ucuzdur.
Karbondioksit gazi sivi halde tiiplere dolduruldugu igin diger gazlara gore ii¢c misli daha
fazla tasinabilir. Sivi halde depolanan karbondioksit gazinin tiip c¢ikisina bir 1sitic
konmustur. MAG yontemi MIG yontemine gore kaynak hizi daha yiiksek, niifuziyet daha
fazladir.



1.1.2. Endiistrideki Yeri ve Onemi

MAG - MAG kaynak yontemi endistriyel uygulamalarda yaygin olarak
kullanilmaktadir. Bu kaynak yoOnteminin yaygin olarak kullanilmasindaki stiinliikleri
asagidaki sekilde siralamak miimkiindiir.

Yiiksek erime hizi,

Derin niifuziyet,

Her pozisyonda kaynak yapilabilmesi,

Ara vermeden kaynak yapilabilmesi,

Demir esashi ile demir dis1 metaller ve alagimlarinin; uygun koruyucu gaz,
elektrot ve kaynak degiskenleri se¢gmek sartiyla kaynak yapilabilmesi,
Uygulamasinin kolay olmasi,

Ekonomik bir kaynak yontemi olmast,

Yar1 otomatik bir kaynak yontemi olmast,

Gerekli ekip ve donanim saglandiginda tam otomatik kaynak yapilabilmesi,

VVVY VVVVYYVY

Resim 1.1’ de bir motor yardimiyla donen bir tren tekerleginin MIG — MAG yo6ntemi
ile otomatik olarak kaynak yapilmasi goriilmektedir.

Yukarida sayilan avantajlarin yaninda ¢ok kuvvetli ultraviole 1sin ¢ikarmasi, kaynak
sisteminin karmagik, pahali ve tasinma zorlugu, kaynak torcunun ise yakin olmasi en biiyiik
dezavantajlar olarak sayilabilir.

SABITLENEN
KAYNAK TORCU

BIR MOTOR
YARDIMiYLA DONEN
TREN TEKERLEGI

Resim 1.1: Tren tekerleginin MIG — mag yontemi ile otomatik olarak kaynak yapilmasi



1.2. MIG Kaynag Ile Alasimh Celiklerin Kaynag:
1.2.1. Paslanmaz Celiklerin MIG Kaynagi

1.2.1.1. MIG Kaynak Yontemi ile Kaynatilan Alasimh Celikler

Diger kaynak yontemleri ile kaynatilmasi zor, hatta imkansiz olan g¢eliklerin
kaynaginda MIG kaynak yontemi tercih edilir.

Paslanmaz ¢elikleri diger celiklerden ayiran en onemli 6zellik igerisindeki yiiksek
krom sebebiyle korozyona ve oksidasyona karsi direnglerinin fazla olmasidir. Piyasada 170’
ten fazla ¢esidi bulunan paslanmaz ¢elikler bes an gruba ayrilir.

Martenzitik paslanmaz g¢elikler

Ferritik paslanmaz gelikler

Ostenitik paslanmaz celikler

Cokelme sertlesmeli paslanmaz gelikler
Cift fazli paslanmaz gelikler

1.2.1.2. MIG Kaynak Makinesinin Paslanmaz Celik Kaynag icin Ayarlar

Paslanmaz c¢eliklerin MIG yontemi ile kaynatilmasinda dogru akim ve pozitif (+)
kutuplama kullanilir. Kaynak islemi sprey, kisa ve darbeli ark ile gergeklesir. Kaynak akim
voltaji1 26 — 33 V araliginda sprey ark, 18 — 24 V araliginda kisa ve darbeli ark olusur.

1.2.1.3. Paslanmaz Celik Kaynaginda Kullanilan Teller ( Elektrot )

Paslanmaz celiklerin kaynaginda kullanilan teller DIN 8556 ya gore gruplandirilmis
olup kimyasal bilesimleri, caplari, ylizey durumlari, toleranslari, paketleme ve pazarlama
bicimleri belirtilmistir. Kaynatilacak parcaya gore tel bulunamadiginda, krom ve nikel oranm
fazla olan kimyasal bilesimli tel tercih edilmelidir.

Genelde, Paslanmaz ¢elik kaynaginda kullanilan tel gesitleri, bu tellerin 6zellikleri ve
kullanildiklart alanlari tiretim yapan firmalarin hazirladigi kataloglarda bulunur. Uygulamada
bu kataloglardan yararlanilir.

1.2.1.4. Kaynak Oncesi Temizleme

> Mekaniksel ve kimyasal temizleme: Paslanmaz ¢elik kaynaginda kaliteli bir
kaynakli baglanti elde edebilmek icin kaynak bdlgelerinin yagdan, kirden,
pastan ve nemden arindirilmas: gerekir. Bu temizleme islemi mekanik ve
kimyasal olarak gergeklestirilir.

Yag, kir, pas tabakasi temizleme islemi gergeklestirilirken paslanmaz tel fir¢alardan,
toz ve kum piiskiirtme sistemlerinden yararlanilir. Yiizeyde olugsan nem 1sitilarak veya kuru
hava iiflenerek giderilir. Ayrica kaba pislikler ve yag tabakalar1 uygun bir daglama maddesi
ile giderilir.



1.2.1.5. Paslanmaz Celik Kaynaginda Kullanilan Gazlar

Paslanmaz celiklerin kaynaginda genellikle Argon - % 1-2 oksijen karisimli gaz
kullanilir. % 90 helyum - % 7,5 argon - % 2,5 karbondioksit karigimi gaz kullanilarak kisa
ark elde edilir. Argon gazina helyum gazi ilave edilerek kaynak dikisinin niifuziyeti artirilir.

1.2.2. MIG Kaynagi ile Paslanmaz Celiklerin Kaynagini1 Yapmak

Paslanmaz celikler, diger celiklere gore isiy1 iletme bakimindan 4-7 kat daha fazla
direng gosterirler. Bu bakimdan normal ¢elik kaynaklarina goére % 20-25 oraninda daha az
akim siddeti uygulanir. MIG yontemi, paslanmaz c¢elikler i¢in en uygun kaynak
yontemlerinden biridir. Resim 1.2° de MIG yontemi ile paslanmaz ¢elik bir parcanin kaynagi
goriilmektedir.

Uygulama durumuna goére piiskiirtme (sprey), kisa veya darbeli ark olarak kaynak
edilirler. Paslanmaz ¢eliklerin tek ve ¢ok pasolu yatay oluk pozisyonlarinda sprey ark
kullanilir. Sprey ark i¢in kaynak makinesi 26-33 V arasinda ve argon - % 1-2 oksijenle
karistirilmis karisim gaz kullanilir. Ozellikle daha diisiik 151 girdisi istenen ince saclarin ve
kok pasolarin kaynaginda kisa ve darbeli ark kullanilir. Bu ark tiirii i¢in kaynak makinesinin
voltaji 18-24 V arasinda ve % 90 helyum - % 7,5 argon - % 2,5 karbondioksit karisimi gaza
kullanilir.

Resim 1.2: MIG yo6ntemi ile paslanmaz ¢elik bir parcanin kaynag:

Paslanmaz ¢eliklerin kaynagi sirasinda parcalarin altina bakir bir altlik konulmasi
oOnerilir. Soguma esnasinda kaynak bdlgesine arka taraftan havanin iginde bulunan oksijen ve
azotun zarar vermemesi i¢in gerekli dnlemler alinir. Sekil 1.1 de pargalarin altina konulan
altlik goriilmektedir.
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Sekil 1.1: Parcalarin altina konulan althk

Kaynak isleminde sola ve saga kaynak yontemleri kullanilir. Sola kaynak yonteminde
kaynake1 kaynak dikisini daha iyi goriir. Saga kaynak yonteminde ise derin niifuziyetli
kaynak dikisleri elde edilir. Sekil 1.2°de kaynak esnasindaki torcun konumu gorilmektedir.
Koruyucu gazin kaynak bdlgesini tam koruyabilmesi i¢in kaynak torcu miimkiin oldugu
kadar dik tutulmalidir. Resim 1.3 te kaynak yapilmig bir paslanmaz celik parca

goriilmektedir.

2.

R R

Sekil 1.2: Kaynak esnasinda torcun konumu

Kaynak sonras1 kaynak dikisinin iki tarafinda olusan atiklar ve renk degisimi
mekaniksel ve kimyasal temizleme yontemleri ile giderilir.

Paslanmaz ¢elik igerisinde bulunan kromun yiiksek olmasi kaynak esnasinda olusan
gaz ve duman kaynakgt igin tehlike arz eder. Bu sebeple havalandirma ve tahliye sisteminin

olmasi gereklidir.



Resim 1.3: Kaynak yapilmus paslanmaz ¢elik bir parca



—C UYGULAMA FAALIYETI

Iki paslanmaz celik gereci MIG yontemi asagidaki islem basamaklarmna gore

kaynatiniz.
2 — o SPDREFTITS NONSSOUI T
Islem Basamaklar Oneriler
» Kaynak edilecek gerecin cinsine gore > Uygun tel siirme rulosu kullaniniz.

>

vV V VYV

secilen ilave teli makine tel verme
iinitesine takiniz.

Resim 1.4: Telin tel verme iinitesine takilmasi

Kaynak sirasinda koruyucu gaz tiipiinii
makineye baglayiniz ve manometresini
takiniz.

Kaynak edilecek gereci temizleyiniz
Kaynak gereclerini puntalayarak
diizglinliigiinii kontrol ediniz.

Torcu 90 lik agiyla tutarak kaynak
dikisini ¢ekiniz (Sekil 1.2).

Kaynagin bitiminde kaynak dikisini
temizleyiniz.

V VVVV 'V A\

A\

Uretici firma tarafindan kaynak teli
iizerine yazilan bilgileri okuyup
uygulayiniz.

Gaz kagagi olup olmadigini kontrol
ediniz.

Gerecin lizerinde yag, kir, pas ve nemin
tam olarak giderilmis olmasina dikkat
ediniz.

Kaynak ek yerinin kararmasini azaltmak
icin sprey kullaniniz.

Emniyet tedbirlerini aliniz.

[s onliigii ve eldiven kullaniniz.
Kaynak 15181na kars1 maske kullaniniz.
Havalandirma sisteminin galisip
¢alismadigini kontrol ediniz.
Puntalamadan 6nce pargalar arasindaki
mesafenin az olmasina, ince saclarda
hi¢ olmamasina dikkat ediniz.

Gazin kaynak bolgesini tam korumasina
dikkat ediniz.

Kaynak sonrasi olusan kalint1 ve renk
degisimini giderilmesini saglayiniz.
Mesleginle ilgili etik ilkelere uygun
davraniniz.

)—




Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgiler kazandigimiz1 asagidaki sorular1 cevaplandirarak
belirleyiniz.

1. MIG kaynaginda hangi koruyucu gaz kullanilir?
A) Karbondioksit B) Azot C)Oksijen D) Argon

2. Asagidakilerden hangisi MIG — MAG kaynak yonteminin dezavantajidir?
A) Yiiksek erime hizi
B) Kaynak torcunun ise yakin olmasi
C) Derin niifuziyet
D) Ara vermeden kaynak yapilabilmesi

3. Asagidakilerden hangisi paslanmaz ¢eliklerin 6zelliklerinden degildir?
A) Korozyona kars1 direngleri fazladir.
B) Cabuk oksitlenir.
C) Krom oranlar1 yiiksektir.
D) Neme kars1 direngleri fazladir.

4, Paslanmaz ¢eliklerin kaynagimda hangi akim ve kutuplama kullanilir?
A) Dogru akim, pozitif (+) kutup
B) Alternatif akim, pozitif (+) kutup
C) Dogru akim, negatif (-) kutup
D) Alternatif akim, negatif (-) kutup

5. Paslanmaz ¢eliklerin kaynaginda genellikle hangi koruyucu gaz kullanilir?
A) Karbondioksit
B) Oksijen
C) Argon - % 1-2 Oksijen
D) Karbondioksit - % 1-2 Argon

6. Kaynak esnasinda kaynak torcu kag derece tutulmalidir?
A) 30° B) 60° C) 75° D) 90°
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtart ile karsilagtirmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

Tiim sorular dogru cevap verdiyseniz uygulamali teste geginiz.
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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 | Hayir

1. Kaynak edilecek gerecin cinsine gore secilen ilave teli makine tel
verme {initesine taktiniz mi1?

2. Kaynak sirasinda koruyucu gaz tiipiinii makineye baglayiniz ve
manometresini taktiniz mi?

3. Kaynak edilecek gereci temizlediniz mi?

4. Kaynak gereglerini puntalayarak diizgiinliigiinii kontrol ettiniz mi?

5. Torcu 90 lik agiyla tutarak kaynak dikisini ¢ekiniz mi?

6. Kaynagin bitiminde kaynak dikisini temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme”ye geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu 6grenme faaliyeti sonunda; uygun atdlye ortami hazirlandiginda, teknigine uygun
olarak MIG — MAG kaynak yontemi ile aliminyum ve alagimlarinin kaynagini
yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

»  Aliminyum kaynagi yapilan bir isletmeye giderek kaynak esnasindaki

izlenimlerinizi bir rapor haline getirerek sinifa sununuz.

2. MIG ILE ALUMINYUM VE
ALASIMLARININ KAYNAGI

2.1. Aliiminyum ve Alasimlarimin MIG ile Kaynag

2.1.1. MIG Kaynak Yontemi ile Kaynatilan Aliiminyum ve Alasimlari

Aliiminyum ve alagimlarinin hafifligi, iyi 1s1 ve elektrik iletkenligi, korozyona karsi
dayanikliligi nedeniyle genis bir kullanma alan1 vardir. MIG kaynak yontemi ile hemen
hemen tiim aliiminyum ve alagimlarin1 kaynatmak miimkiindiir. Aliiminyumun bakir ile
yaptig1 alasimlarda kaynak esnasinda catlama hassasiyeti fazlalastigi i¢in kaynak kabiliyeti
kotiidiir.

2.1.2. MIG Kaynak Makinesinin Aliiminyum ve Alasimlar1 Kaynagi icin
Ayarlan

Aliiminyum ve alagimlariin kaynaginda dogru akim, pozitif (+) kutup kullanilir. Is1
iletkenliginin fazla olmasi sebebiyle baslangicta voltaj ayar1 yiiksek tutulup daha sonra
uygun sartlara ulasildiginda voltaj ayari disiiriiliir. Bu sebeple is pargasini kaynatmadan
once Ornek parcalar hazirlaylp deneme kaynaklari yaparak kaynak makinesinin uygun
ayarlar1 saptanir. Boylece hatalar 6nceden belirlenerek 6nlenmis olur.

2.1.3. Aliiminyum ve Alasimlar1 Kaynaginda Kullanilan Teller (Elektrot)

Aliiminyum ve alasgimlarmin kaynaginda kullanilan teller, ana malzemenin alagim
elementleri g6z Oniinde bulundurularak ¢ekme ve dayamim ozellikleri saglayacak sekilde
secilmelidir. Aliiminyum ve alasimlarin1 kaynaginda kullanilan teller DIN 1732’ ye gore
yapilandirtlmastir.

Aliiminyum teller ¢ok yumusak oldugu i¢in tel siirme makaralar tath siki sekilde
olmalidir. Fazla sikilirsa telde ezilmeler meydana gelir ve telin rahat ilerlememesine ve
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kaynak sirasinda karigikliga sebep olur. Kullanilan tellerin yumusak olmasi, tel siirme
makaralar1 iizerindeki kanallarin ve kilavuzlarin U bigcimde olmasi istenir. Ayrica telin
iletimini saglayan spiralin teflon olmasi onerilir. Teflon spiral, telin asinmasin1 6nleyerek
tikanmalarin 6niine geger.

2.1.4. Kaynak Oncesi Temizleme

Aliiminyum ve alagimlarin kaynaginda iyi bir baglant1 elde edebilmek icin kaynak
bolgesinin yagdan, kirden oksit tabakasindan ve nemden temizlenmesi gerekir. Bu
temizleme islemi mekanik ve kimyasal olarak yapilabilir. Bu temizleme islemlerinde
paslanmaz tel fircalardan ve motorlu fircalardan yararlanilir. Bu fircalar sadece aliiminyum
ve alagimlariin temizlenmesinde kullanilmalidir.

Yaglarin temizlenmesi i¢in aseton ve beyaz ispirto kullanilir. Oksitlerin kimyasal yolla
temizlenmesinde fosforik asit tipinde ¢ozeltiler kullanilir. Bu ¢ozeltilerin icine daldirilan
malzeme daha sonra suyla yikanir kuru hava iiflenerek temizligi yapilir.

2.1.5. MIG ile Aliiminyum ve Alasimlar1 Kaynaginda Kullanilan Gazlar

Aliminyum ve alagimlarin kaynaginda argon, helyum ve argon — helyum karisimi
gazlar kullanilir. Ince pargalarin kaynaginda genellikle Argon, kalin parcalarin kaynaginda
derin bir niifuziyet elde edebilmek igin helyum veya argon — helyum karigimi gazlar
kullanilir. Helyum gazinin maliyeti argon gazina gore daha fazladir.

2.2. MIG Kaynag ile Aliiminyum ve Alasimlarinin Kaynagim
Yapmak

Aliiminyun ve alagimlarinin MIG kaynaginda alasim ve levha kalinhigir dikkate
almacak basglica faktorlerdir. Aliiminyum pargalarin diger taraftan desteklenmeleri gerekir.
Sekil 2.1’ de aliiminyum gereclerin kaynak esnasinda desteklenmeleri goriilmektedir.
Kaynaktan dnce kaynak bolgesi mutlaka paslanmaz gelik tel firgalar ile firgalanmalidir.

Is1 iletkenliklerinin fazla olmasi sebebiyle, celiklere gore daha yiiksek kaynak akim
siddetinde ve daha yiiksek kaynak hizlariyla ¢alisiimalidir. MIG yontemi genellikle 3 mm’
den daha fazla kalinliktaki gerecler i¢in uygulanir. Aliiminyum ve alagimlarinda daha ¢ok
sprey ark gegisi tercih edilir. Kalin pargalarin kaynaginda 200 °C’ yi asmamak kaydiyla bir
On 1sitma uygulanir.

Kaynak esnasinda tor¢ 75° - 80”lik bir egimle tutulur ve sola kaynak ydntemi
uygulanir. Sekil 2.2° de kaynak esnasindaki konum goriilmektedir. Kaynak dikisi miimkiin
oldugu kadar diiz, zorunlu ise torca ¢ok dar zikzak hareketi verilmelidir. MIG yontemi
aliminyum kaynaginda dikisin sonunda bir krater birakir. Bu kraterin kaynak sonunda torcu
tersine dogru cevirerek doldurulmasi gerekir.

Sekil 2.1: Aliiminyum parcalarin kaynak esnasinda desteklenmeleri
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Sekil 2.2: Kaynak esnasinda torcun konumu
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Iki aliiminyum gereci MIG kaynak yontemi ile asagidaki islem basamaklarm goz
oniinde bulundurarak kaynatiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

Kaynak edilecek gerecin cinsine gore
secilen ilave teli makine tel verme
tinitesine takiniz (Resim 1.2).

Kaynak sirasinda koruyucu gaz tiipiinii
makineye baglaymiz ve manometresini
takiniz.

Kaynak edilecek gereci temizleyiniz
MIG kaynak makinesini ¢alistirarak, tel
(elektrot) gelis hizini, gaz basincini
parca kalinligina gére makine amper
ayarint yapiniz.

Kaynak gereglerini puntalayarak
diizglinligiinii kontrol ediniz.

Torcu 75° - 80%" lik ac1yla tutarak
kaynak dikisini ¢ekiniz(Sekil 2.2).
Kaynagin bitiminde kaynak dikigini
temizleyiniz.

Y VYV

Y

YV VYV VVV VVVY V¥V

Uygun tel siirme rulosu kullaniniz.
Uretici firma tarafindan kaynak teli
iizerine yazilan bilgileri okuyup
uygulayiniz.

Telin baski markalar1 tarafindan fazla
stkmamasina dikkat ediniz.

Gaz kagagi olup olmadigini kontrol
ediniz.

Gerecin lizerinde yag, kir, pas ve nemin
tam olarak giderilmis olmasina dikkat
ediniz.

Hava akimu fazla ise gaz basincini
artiriniz.

Emniyet tedbirlerini aliniz.

Is onliigii ve eldiven kullaniniz.
Kaynak 15181na kars1 maske kullaniniz.
Havalandirma sisteminin galisip
calismadigini kontrol ediniz.

Yiiksek kaynak hiziyla calisiniz.
Torca fazla hareket vermeyiniz.

Gazin kaynak bolgesini tam korumasina
dikkat ediniz.

Kaynak dikisi sonunda olusan krateri
torcu ters yonde ¢evirerek doldurunuz.
Mesleginle ilgili etik ilkelere uygun
davraniniz.
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Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgiler kazandigimiz1 asagidaki sorular1 cevaplandirarak

belirleyiniz.
1. Aliiminyum ve alagimlarmin MIG kaynaginda genellikle hangi koruyucu gaz
kullanilir?
A) Argon B) Oksijen C) Karbondioksit D) Azot
2. Aliiminyum ve alagimlarinin kaynaginda hangi akim ve kutuplama kullanilir?
A) Dogru akim, negatif (-) kutup B) Dogru akim, pozitif (+) kutup
C) Alternatif akim, negatif (-) kutup D) Alternatif akim, pozitif (+) kutup
3. Asagidaki aliminyum alagimlarindan hangisinin kaynak kabiliyeti iyi degildir?
A) Aliminyum - Mangan B) Aliiminyum - MAGnezyum
C) Aliiminyum - Bakir D) Aliiminyum - Silisyum
4, Asagidakilerden aliiminyum ve alasimlarinin ayni kalinliktaki normal ¢eliklere gore
akim siddeti i¢in dogru bir ifadedir?
A) Akim siddeti ayn1 olmalidir. B) Akim siddeti az olmalidir.
C) Akim siddeti fazla olmalidir. D) Higbiri
5. Aliiminyum ve alagimlarin kaynaginda kullanilan tellerin iletilmesinde kullanilan
makaralarin hangi bi¢imde olmalidir?
AV B) J oY D)U

6. Asagidakilerden hangisi aliminyum ve alagimlarinin MIG kaynagi i¢in yanhs bir
ifadedir?
A) Kaynak dikisi miimkiin oldugu kadar diiz olmalidir.
B) Sola kaynak yontemi uygulanmalidir.
C) Kaynak hizi miimkiin oldugu kadar yavas olmalidir.
D) Pargalar kaynaktan dnce paslanmaz gelik fir¢a ile temizlenmelidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtart ile karsilagtirmiz. Dogru cevap sayimizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konulari faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

Tiim sorular dogru cevap verdiyseniz uygulamali teste geciniz.
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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 Olciitleri Evet | Hayir

1. Kaynak edilecek gerecin cinsine gore segilen ilave teli makine tel
verme {initesine taktiniz m1? (Resim 1.2)

2. Kaynak sirasinda koruyucu gaz tiiplinii makineye baglayip
manometresini taktiniz mi?

3. Kaynak edilecek gereci temizlediniz mi?

4. MIG kaynak makinesini ¢alistirarak, tel (elektrot) gelis hizini, gaz
basincim parca kalinligina goére makine amper ayarini yaptiniz mi?

5. Kaynak gereclerini puntalayarak diizgiinliiglinii kontrol ettiniz mi?

6. Torcu 75° - 80" lik aciyla tutarak kaynak dikisini ¢ektiniz mi?

7. Kaynagn bitiminde kaynak dikisini temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Eksikleri tamamlayiniz. Cevaplarimizda hayir varsa uygulama kismini tekrar
okuyunuz. Biitlin cevaplariniz evet ise diger faaliyet kismina geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Bu 6grenme faaliyeti sonunda uygun atdlye ortami hazirlandiginda, teknigine uygun
olarak MIG — MAG kaynak yontemi ile bakir ve alagimlarinin kaynagini yapabileceksiniz.

C ARASTIRMA)

»  Bakir kaynag yapilan bir isletmeye giderek kaynak esnasindaki izlenimlerinizi

bir rapor haline getirerek sinifa sununuz.

3. MIG ILE BAKIR VE ALASIMLARININ
KAYNAGI

3.1. Bakar ve Alasimlarimin MIG ile Kaynagi

3.1.1. MIG Kaynak Yontemi ile Kaynatilan Bakir ve Alasimlari

Cesitli uygulamalar igin tretilmis ¢ok ¢esitli bakir alasimlar1 vardir. MIG kaynak
yontemi ile biitiin bakir alagimlarinin kaynagini yapmak miimkiindiir. Bakirin ¢inko ile
yaptig1 alagimlarin kaynak kabiliyeti biraz kotidiir. Alasim iginde bulunan ¢inko, kaynak
dikisinde gézeneklerin olusmasina ve kirilganliga sebep olmaktadir.

Bakir ve alagimlarin i¢inde bulunan berilyumun kaynak esnasinda ¢ikardigi dumanlar
is¢i saghigimi tehlikeli boyutta etkiler. Bu sebeple kaynak yapilan yerde havalandirmanin ¢ok
iyi olmas istenir.

3.1.2. MIG Kaynak Makinesinin Bakir ve Alasimlar1 Kaynag icin Ayarlar

Bakir ve alagimlarinin yiiksek 1s1 iletkenligi olmasi sebebiyle yiiksek akim siddeti ile
calisilir. Aynmi kalinliktaki aliiminyuma gore % 50 — 75 daha fazla bir akim siddeti uygulanir.
Kaynak islemi dogru akim ve elektrot pozitif (+) kutupta gergeklestirilir.

3.1.3. Bakir ve Alasimlar1 Kaynaginda Kullamilan Teller (Elektrot)

Bakir ve alagimlarin kaynaginda kullanilan teller ana metalin kimyasal bilesimi g6z
oniinde bulundurularak secilir. Ana metale en yakin bilesimdeki tel elektrotlar kullanilir.
Bakir ve alagimlarin MIG kaynaginda kullanilan teller DIN 1733” e gore gruplandirilmistir.
Kaynak dikisinin dayaniminin ana metalin dayanimindan farkli olmasi istenirse farkli
bilesimdeki kaynak tellerinden yararlanilir.
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3.1.4. Kaynak Oncesi Temizleme

Bakir ve alagimlarinin MIG yo6ntemi ile kaynak yapilmasinda kaliteli kaynak dikisleri
elde edebilmek icin, kaynak boélgesinin yagdan, kirden, nemden ve oksit tabakasindan
temizlenmesi gerekir.

3.1.5. MIG ile Bakir ve Alasimlar1 Kaynaginda Kullamlan Gazlar

Bakir ve alagimlarinin MIG yéntemi ile kaynaginda genellikle argon gazi kullanilir.
Kaynatilacak gerecin kalin olmasi durumunda helyum gazi tercih edilir. Argon gazi
kullaniminda ark daha kararli ve sigrama az, helyum gazi kullaniminda ise niifuziyet daha
fazladir. Bu iki sebepten dolay1 argon — helyum karisimi gazlar da kullanilmaktadir.

3.2. MIG Kaynag ile Bakir ve Alasimlarinin Kaynagim1 Yapmak

Bakir ve alagimlarin MIG yontemi ile kaynaginda uygun tel ve gaz kullanarak yar1
otomatik veya tam otomatik kaynaklar yapilabilmektedir. Resim 3.1 de MIG kaynak
yontemi ile bakir bir malzemeye otomatik olarak yapilmis bir dolgu kaynagi goriilmektedir.

Resim 3.1: MIG yontemi ile dolgu kaynag yapilmis bakir gerec

Bakir ve alagimlarmin MIG kaynak yontemi ile 3 mm’ den buytik kalinliklardaki
gereclerin kaynagi miimkiindiir. Ince gereglerin kaynaginda TIG kaynak yontemi uygulanir.
MIG yo6ntemi ile hemen hemen her pozisyonda kaynak yapmak miimkiindiir.

MIG yontemi ile yapilan bakir kaynaginda gereglerin altina bir destek konmasi
onerilir. lIyi bir kaynak dikisi igin sola kaynak y&ntemi uygulanir. Kalin parcalarin
kaynagimda 200 — 400 °C arasinda bir 6n 1sitma uygulanir. Kaynak yapilacak her iki yiizeye
de dekapan dokmek kaynagin kalitesini arttirir.

Kaynak torcuna teorikte 90° lik bir ag1 verilir denilse de, uygulamada 75 — 80" lik bir
ag1 uygulanir. Gaz korumasimin kaynagin kalitesi iizerinde etkili olacagi unutulmamali ve
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kaynak bolgesinin tam korumasi saglanmalidir. Sekil 3.1° de kaynak esnasindaki konum
goriilmektedir.

10215°

RPN IRE

Sekil 3.1: Bakar ve alasimlarinin kaynak esnasindaki konumu

Kaynak esnasinda durulmasi durumunda olusan krater uygun bir aletle kaldirilmal1 ve
kaynaga 20 — 30 mm geriden baslanmalidir. Kaynak dikisi cekildikten sonra gerilmeleri
azaltmak i¢in kaynak dikisi ¢ekiclenmelidir. Bakir ve alasimlarinin kaynaginda olusan ve
insan sagligi icin zararli olan duman ve gazlarm uzaklastirilmasi i¢in havalandirma
sistemlerinin ¢ok iyi olmasi gerekir.
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Iki bakir gereci MIG kaynak ydntemi ile asagidaki islem basamaklarini gz dniinde
bulundurarak kaynatiniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

Kaynak edilecek gerecin cinsine gore
secilen ilave teli makine tel verme
iinitesine takiniz (Resim 1.2).

Kaynak sirasinda koruyucu gaz tiipiinii
makineye baglaymiz ve manometresini
takiniz.

Kaynak edilecek gereci temizleyiniz
MIG kaynak makinesini ¢alistirarak, tel
(elektrot) gelis hizini, gaz basincini
parg¢a kalinligina gére makine amper
ayarini yapiniz.

Kaynak gereglerini puntalayarak
diizglinliigiinii kontrol ediniz.

Torcu 75° - 80%" lik ac1yla tutarak
kaynak dikisini ¢ekiniz (Sekil 3.1).
Kaynagin bitiminde kaynak dikigini
temizleyiniz.

Y
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Uretici firma tarafindan kaynak teli
iizerine yazilan bilgileri okuyun ve
uygulaymiz.

Gaz kagag1 olup olmadigini kontrol
ediniz.

Gerecin lizerinde yag, kir, pas ve nemin
tam olarak giderilmis olmasina dikkat
ediniz.

Parcalar arsindaki mesafeye dikkat
ediniz.

Emniyet tedbirlerini aliniz.

Is énliigii ve eldiven kullanimiz.
Kaynak 15181na kars1 maske kullaniniz.
Havalandirma sisteminin ¢aligip
calismadigini kontrol ediniz.

Gazin kaynak bolgesini tam korumasina
dikkat ediniz.

Diisiik kaynak hiziyla calis.

Kaynak sonrasi kaynak dikisine ¢ekigle
vurunuz.

Mesleginle ilgili etik ilkelere uygun
davraniniz.
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Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgiler kazandigimiz1 asagidaki sorular cevaplandirarak

belirleyiniz.
1. Bakir ve alagimlarinin MIG kaynaginda asagidaki gazlardan hangisi kullanilmaz?
A) Argon B) Argon-Helyum  C) Karbondioksit D) Helyum

2. Bakir ve alagimlarinin kaynagimda hangi akim ve kutuplama kullanilir?
A) Dogru akim, negatif (-) kutup B) Dogru akim, pozitif (+) kutup
C) Alternatif akim, negatif (-) kutup D) Alternatif akim, pozitif (+) kutup

3. Asagidakilerden hangisi bakir ve alasimlarinin ayni1 kalinliktaki aliiminyum gereglere
gore akim siddeti i¢in dogru bir ifadedir?
A) Akim siddeti ayni olmalidir. B) Akim siddeti az olmalidr.
C) Akim siddeti fazla olmalidir. D) Higbiri

4.  Asagidakilerden hangisi bakir ve alagimlarinin MIG kaynag i¢in yanls bir ifadedir?
A) Kaynak hiz1 yavas olmalidir.
B) Her kalinliktaki gereci kaynatmak icin elverislidir.
C) Havalandirma sisteminin iyi olmast istenir.
D) Sola kaynak yontemi uygulanir.

5. Asagidakilerden hangisi bakir ve alagimlarinin MIG kaynagi i¢in dogru bir ifadedir?
A) Sola kaynak yontemi uygulanmalidir.
B) Saga kaynak yontemi uygulanir.
C) Kaynak bolgesinin temizliginin bir 6nemi yoktur.
D) Kaynagin durmasi durumunda higbir islem yapmadan kaldigi yerden kaynaga
devam edilir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtarn ile karsilagtirmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz

sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

Tiim sorular dogru cevap verdiyseniz uygulamali teste geciniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

1. Kaynak edilecek gerecin cinsine gore secilen ilave teli makine tel
verme {initesine taktiniz mi1?

2. Kaynak sirasinda koruyucu gaz tiipiinii makineye baglayip
manometresini taktiniz mi?

3. Kaynak edilecek gereci temizlediniz mi?

4. MIG kaynak makinesini ¢alistirarak, tel (elektrot) gelis hizini, gaz
basincini parga kalinligina gére makine amper ayarini yaptiniz
mi?

5. Kaynak gereglerini puntalayarak diizglinliiglinii kontrol ettiniz
mi?

6. Torcu 75° - 80" lik ag1yla tutarak kaynak dikisini gektiniz mi?

~

. Kaynagin bitiminde kaynak dikisini temizleyiniz.

DEGERLENDIRME

Eksikleri tamamlayiniz. Cevaplarmizda hayir varsa uygulama kismimi tekrar
okuyunuz. Biitiin cevaplariniz evet ise diger faaliyet kismina geginiz.
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OGRENME FAALIYETi-4

( AMAC )

Bu 6grenme faaliyeti sonunda uygun atolye ortami hazirlandiginda, teknigine uygun
olarak MIG — MAG kaynak yontemi ile 6zIii elektrotla dolgu kaynagi yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Dolgu kaynagi yapilan bir isletmeye giderek kaynak esnasindaki izlenimlerinizi

bir rapor haline getirerek simifa sununuz.

4. MIG — MAG KAYNAK YONTEMI ILE
OZLU ELEKTROTLA DOLGU KAYNAGI

4.1. Ozlii Elektrotlarla Kaynagin Endiistrideki Yeri ve Onemi

Ozlii elektrotla kaynak ydntemi prensip olarak MIG — MAG kaynak sistemine
benzemektedir. MIG — MAG kaynak sisteminde kullanilan tel elektrot dolu olup, ozli
elektrotla yapilan ark kaynaginda tel elektrotun iginde 6z diye adlandirilan ve ortiili
elektrottaki ortliniin gérevini yapan bir 6z maddesi vardir. Sekil 4.1 de 6zl elektrot Kesiti
goriilmektedir. Bu 6z maddesine katilan alagim elementleri sayesinde istenilen bilesimde
kaynak dikisleri elde edilir. Bu sebeple kullanim alanlari fazladir.

Tel

Dz

(O rtu maddesti)
yc da

dolgu maddesi

Sekil 4.1: Ozlii elektrot kesiti

Ozlii elektrotla yapilan kaynagin avantajlarrm asagidaki sekilde siralamak
miimkiindiir.
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Daha fazla metal y1igma olanagi vardir.

Kullanim kolaydir.

Basit kaynak agz1 kalinlig1 gerektirir.

Niifuziyeti fazla diizgiin kaynak dikisleri elde edilir.

Elektrik sarfiyat1 diigiiktiir.

Tek pasoda istenilen 6zellikler saglanabilir.

Ozde bulunan oksit ¢oziiciiler sayesinde o6zel bir temizleme islemine gerek
duymadan kaynaga olanak saglar.

Koruyucu gaz gerektirmemesi sayesinde Ozellikle montaj islemlerinde,
ingaatlarda ve hava akiminin fazla oldugu durumlarda biiyiik kolaylik saglar.

YV VVVVVYY

4.2. Ozlii Elektrotla Kaynak

4.2.1. Ozlii Elektrotlarin Kaynag icin Kullamlan Kaynak Makinelerinin
Ozellikleri

Ozlii elektrotla yapilan kaynak donanimi MIG — MAG kaynak donanimina

benzemektedir. Yalniz koruyucu gaz sistemi gerekli durumlarda kullanilmaktadir. Sekil 4.2.”
de 6zl elektrotla kaynak donanimin sematik durumu gériilmektedir.
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Sekil 4.2: Ozlii elektrotla kaynak donanimi sematik durumu

Ozlii elektrotla ark kaynaginda, boru seklinde eriyen elktrotla is parcasi arasinda ark
sayesinde kaynak islemi gerceklestirilir. Koruyucu gaz kullamilmadigi durumlarda, ark
esnasinda telin i¢inde bulunan 6ziin yanmasiyla olusan gaz atmosferi sayesinde koruma
saglanir. Sekil 4.3> de 6zlii elektrotla yapilan kaynakta ark bolgesi goriilmektedir. Ozlii
elektrotla yapilan ark kaynaginda kaynak makinesi en az 350 Amper giiciinde olmalidir.
Koruyucu gaz kullanildig1 zaman, karbondioksit veya argon — karbondioksit karigimi gazlar
kullanilir. Niifuziyetin derin olmasi istenildigi durumlarda karbondioksit gazi kullanilir.
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Sekil 4.3: Ozlii elektrotla yapilan kaynakta ark bolgesi
4.2.2. Ozlii Elektrot Cesitleri
Ince bir sac seridin boru haline getirilip igine 6z maddesi doldurulmasi sonucu 6zlii

elektrotlar elde edilir. Ozlii elektrotlar gaz korumali ve kendinden korumali 6zlii elektrotlar
olarak tiretilmektedir. Sekil 4.4’ te uygulamada goriilen 6zlii tel kesitleri verilmistir.
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Sekil 4.4: Uygulamada goriilen 6zlii tel kesitleri

Ozlii elektrottaki 6ziin gorevlerini asagidaki gibi siralamak miimkiindiir.

> Kaynak dikisini alagimlandirmak.

> Kaynak banyosu iizerinde koruyucu gaz atmosferi olusturmak.
> Kaynak dikiginin yavag sogumasini saglamak.

> Kararli bir ark olusturarak sigramalari en aza indirmek.

Ozlii elektrotlar DIN 8559° a gore simiflandirilmislardir. Elektrot caplari; 1,0 — 1,2 —
1,6 -2,0-24-28-32—4,0-5,0 mm olarak imal edilirler. Ozlii elektrotlarin rutubetsiz
ve kuru ortamlarda depolanmasi istenir.

4.2.3. Ozlii Elektrotla Dolgu Yapilan Gerecler

Ozlii elektrotlar asmmaya karst dayammli gelikler, paslanmaz celikler, krom —
molibdenli ¢elikler olmak iizere ¢esitli ¢eliklerin kaynaklarinda kullanilmaktadir.

4.2.4. Ozlii Elektrotla dolgu Kaynag: Yéntemleri

Dolgu kaynagi; asinmis, korozyona ugramis, gesitli nedenlerle bir kismu kirilmis
makine parcalarina ve asinmaya maruz kalacagi onceden bilinen yeni pargalara uygulanir.
Ozlii elektrotla dolgu kaynag yontemi her gecen giin daha fazla kullanilmaya baslanstir.
Bunun baslica sebebi 6z maddesine istenilen ve dolu tel olarak c¢ekilemeyen alagim
elementlerinin katilmasidir.

Acik havada yapilan ark kaynaginda, havanin iginde bulunan azot, telde bulunan
alagim elementleri birleserek nitriirler ve karbonitriirler olusturur. Bu nitriir ve karbonitriirler
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malzeme yiizeyinin asinmaya kars1 direncini artirmaktadir. OzIii elektrotla ark kaynaginin
yar1 otomatik ve tam otomatik olarak yapilabilmesi 6zellikle biiyiik ve silindirik pargalarin
dolgu kaynaklari i¢in ¢ok uygun bir yontemidir.

4.3. Ozlii Elektrotla Dolgu Kaynag Yapmak

Istenilen boyutlar1 veya &zellikleri elde etmek icin ana metal {izerine, bilesimi bilinen
dolgu metalinin bir veya birkag tabaka doldurulmasi ya da kaplanmast dolgu kaynagi olarak
adlandirilir. Bu doldurma islemi sirasinda, 6zellikle birka¢ paso dikis ¢ekilen parcalarda
gerilmeler olusacak dolayisiyla parcada sekil degisikligi meydana gelecektir. Sekil 4.5 te
dolgu ¢ekilme ve soguma esnasinda malzemenin sekil degistirmesi goriilmektedir.

MW

Sekil 4.5: Dolgu ¢ekilme ve soguma esnasinda malzemenin durumu

Bu tiir sekil degistirmenin 6niine, malzeme 6zelligine gore 200 — 500 °C arasinda bir
On 1sitma uygulayarak gegilebilir. Ayrica gekilen kaynak dikislerinin siras1 da ¢ok onemlidir.
Sekil 4.6’ da diiz parcalara, sekil 4.7° de silindirik parcalarin yiizey dolgusunda uygulanan
dikis siralar1 verilmistir.

1 5
8 3
s 7
6 2
Sekil 4.6: Diiz parcalarin dolgusu Sekil 4.7: Silindirik parcalarin dolgusu

4.4. Kaynak Maliyet Hesaplar
4.4.1. Kaynak Maliyet Hesaplari

Kaynakli birlestirmelerin maliyeti, uygulanan kaynak yontemine gore degismekle
beraber, maliyet hesaplarinin yapilmasinda agsagidaki faktorler goz 6niinde bulundurulur.

> Malzeme maliyeti ( dolgu metali, koruyucu gaz v.b.)

> Iscilik maliyeti
> Enerji maliyeti
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4.4.2. Kaynak Maliyetinin Hesaplanmasinda izlenecek Yontemler
Kaynak maliyetine etki eden faktorlerin hesaplanmasinda asagidaki yontemler izlenir.

4.4.2.1. Malzeme Maliyeti

Malzeme maliyeti denilince aklimiza ilk gelen dolgu metalidir. Dolgu metali 1 m
boyundaki kaynak dikisi i¢in standart olarak hesaplanir. Dikis boyuna gore elektrot maliyeti
bulunur. Kullanilan malzemenin kalinligina, konumuna, kaynak agzina ve elektrot ¢apina
gore hazirlanan tablolar yardimiyla 1 metredeki dikis agirlig1 bulunur. Yine yardimci tablolar
sayesinde dikis agirhigina gore kullanilan dolgu metali bulunarak maliyet hesaplanir.

Koruyucu gaz kayna@i ile yapilan ark kaynaginda tel elektrota ilave olarak gaz
maliyeti de eklenir. Kullanilan gaz hacmi genel olarak ;

Gaz hacmi (1 It / dak) = 10 x Tel Cap1 (mm) olarak hesaplanir.
4.4.2.2. iscilik Maliyeti

Iscilik maliyeti sadece kaynagi yapan kaynak¢min maliyeti degil, aym1 zamanda
kaynagin yapimina katkisi olan herkesin iicretinin yansimasi sonucu hesaplanarak bulunur.
Iscilik maliyeti asagidaki formiilden yararlanilarak hesaplanir.

I x KMA
Iscilik Giderlen = ——— (YTL/ meftre kaynak)
EG=xni

Iz = Bir saatlik is¢ilik gideri (YTL)
EMA= Bir metre boyundaki kavnak metali agilig (kg)
EG =Elektrotun erime giici (kgh)
i = Isletme faktori ( % 10 — 50 arasmda degisir)

4.4.2.3. Elektrik Maliyeti

Elektrik maliyeti asagidaki formiilden yararlanilarak hesaplanir.
UxIxEMAxA
Iscilik Giderlen = (YTL/ metre kaynak)
EG X fjmx 1000

I =Kavnak akmm siddeti (A)

U = Ark gerilimi (V)

Tm = Kawvnak makinesinin verimi (%)

EMA= Bir metre boyundaki kaynak metali agilig: (kg)
EG =Elektrotun erime giicii (kg'h)

A =1kWh elektrik fivat1 (YTL)

Malzeme maliyeti, iscilik maliyeti ve elektrik maliyeti toplanarak 1 m boyundaki
kaynak dikisinin maliyeti bulunur. Bu maliyet, toplam dikis boyuna oranlanarak kaynak
dikisinin maliyeti bulunur.
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—( UYGULAMA FAALIYETI

Celik parganin yiizeyini, 0zlii tel elektrotla asagidaki islem basamaklarini goz oniinde
bulundurarak dolgu kaynagi yapiniz.

islem Basamaklar1

Oneriler

YV V¥V VVV VY VYV VYV

Dolgu yapilacak yiizeyi temizleyiniz.
Kaynak makinesine 6zIii elektrotu
takiniz.

Tel capina gore amper ve tel gelis hizint
ayarlayniz.

Doldurulacak gerecteki carpilmalari
engellemek i¢in parcayi sabitleyiniz.
Ik dolgu dikisini ¢ekiniz.

Cekilen ilk dolgu dikisini temizleyiniz.
Elle dokunulacak sicakliga geldiginde
ikinci kaynak dikisini ¢ekiniz.

Dolgu islemi bitene kadar 6 ve 7 nu’lu
islemleri tekrarlayiniz.

Dolguyu kontrol ediniz.

A\
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Yiizeyde herhangi bir maddenin
kalmadigini kontrol ediniz.

Uretici firma tarafindan kaynak teli
iizerine yazilan bilgileri okuyun ve
uygulaymiz.

Emniyet tedbirlerini aliniz.

Is énliigii ve eldiven kullanmiz.
Kaynak 15181na kars1 maske kullaniniz.
Cevre giivenligini aliniz.

Carpilmalar1 dnlemek i¢in miimkiinse 6n
1sitma uygulayimiz.

Her dikisten sonra higbir kalintinin
kalmadigina dikkat ediniz.

Dikis ¢ekilis sirasina dikkat ediniz.
Mesleginle ilgili etik ilkelere uygun
davranimninz.
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Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgiler kazandigimiz1 asagidaki sorular cevaplandirarak

belirleyiniz.
1. Ozlii elektrotla kaynak icin kaynak makinesi en az ka¢ amper olmalidir?
A) 350 B) 250 C) 450 D) 500

2. Ozlii elektrotla kaynak i¢in asagidakilerden hangisi dogrudur?
A) Ozlii tellerin imali zordur.
B) Tel i¢ine istenile alasim elementi katildig1 i¢in uygulama alan1 fazladir.
C) Koruyucu kaynak donanimi olmadan kaynak yapilamaz.
D) Otomatik kaynak yontemine uygun degildir.

3. Asagida ozellikleri verilmis pargalarin hangisine dolgu islemi uygulanir?
A) Asinmis pargalara B) Korozyona ugramis pargalara
C) Asincagi 6nceden bilinen pargalara D) Hepsine

4, Ozlii elektrotla dolgu kaynag icin asagidakilerden hangisi yanlistir?
A) Gerekli donanim hazirlandiginda otomatik olarak dolgu dikisi ¢ekilebilir.
B) Tel igindeki alagim elementleri havadaki azotla birleserek yiizeyin aginma direncini
arturir.
C) Metal yigma oranlari diger yontemlere gore daha azdir.
D) Oz igine katilan alagim elementleri sayesinde istenilen dolgu metali elde edilir.

5. Kaynak dikiginin maliyeti hesaplanirken asagidaki faktorlerin hangisi géz Oniinde
bulundurulur?
A) Dolgu metali ~ B) Iscilik C) Elektrik D) Hepsi
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar1 ile karsilagtirmmiz. Dogru cevap sayinizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

Tiim sorular dogru cevap verdiyseniz uygulamali teste geginiz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Dolgu yapilacak yiizeyi temizlediniz mi?

2. Kaynak makinesine 6zlii elektrotu taktiniz mi1?

3. Tel ¢apina gore amper ve tel gelis hizin1 ayarladiniz m?

4. Doldurulacak gerecteki carpilmalar1 engellemek i¢in pargayi
sabitlediniz mi?

5. llk dolgu dikisini cektiniz mi?

6. Cekilen ilk dolgu dikisini temizlediniz mi?

7. Elle dokunulacak sicakliga geldiginde ikinci kaynak dikisini
¢ektiniz mi?

8. Dolgu islemi bitene kadar 6 ve 7 nu’lu islemleri tekrar ettiniz mi?

9. Dolguyu kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Eksikleri tamamlayiniz. Cevaplarimizda hayir varsa uygulama kismini tekrar
okuyunuz. Biitlin cevaplariniz evet ise modiil degerlendirme kismina geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanlis ise Y yazimz.

1 () MIG kaynaginda koruyucu gaz olarak karbondioksit kullanilir.

2. () MIG - MAG kaynak yontemi biitiin ticari alasimlara uygulanir.

3. () Torcun ise yakin olmast MIG MAG kaynak yontemini i¢in bir avantajidir.

4 ( ) Paslanmaz geliklerin MIG ile kaynaginda kaynak makinesi dogru akim ve
pozitif (+) kutuplama kullanilir.

5. () Paslanmaz gelikler kaynatilmadan 6nce her tiirlii yag, nem ve kirden
temizlenmesi gerekir.

6. () Paslanmaz geliklerin kaynagina normal geliklere gore daha az akim siddeti
uygulanir.

7. () Paslanmaz geliklerin MIG kaynaginda koruyucu gaz olarak oksijen —
karbondioksit karisim gaz kullanilir.

8. () Paslanmaz geliklerin MIG kaynaginda torcun konumu pargaya gore dik
olmalidir.

9. () Aliminyumun bakir ile yaptig1 alasimlarin kaynak kabiliyeti kotiidiir.

10. () Aliiminyum tellerin iletimini saglayan spirallerin gelikten olmalidir.

11. () Aliiminyumun MIG kaynaginda koruyucu gaz olarak argon kullanilir.

12. () Aliiminyum kaynaginda normal geliklere gore daha az akim siddeti ve
diisiik kaynak hizlar1 uygulanir.

13. () Aliiminyumun MIG kaynaginda torcun egimi 45 — 60 derece civarinda
olmalidir.

14. () Bakir ve alasimlarinin kaynaginda koruyucu gaz olarak genelde argon
kullanilir.

15. () Bakir malzemelerin MIG kaynaginda sola kaynak yontemi uygulanir.

16. () Bakir malzemelerin MIG kaynaginda kaynagin kesilmesi durumunda,
kaynaga kaldig1 yerden devam edilir.

17. () Ozlii elektrotla ark kaynaginda koruyucu gaz kullanilmayabilir.

18. ( ) Dolgu kaynag1 aginacagi dnceden bilinen yeni pargalara da uygulanabilir.

19. () Dolgu kaynaginda kaynak dikis sirasinin hi¢bir 6nemi yoktur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtart ile karsilastirmiz. Dogru cevap saymnizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular1 modiiliin ilgili faaliyetine geri donerek tekrar inceleyiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

1. Yanls
2. Dogru
3. Yanhs
4. Dogru
5. Dogru
6. Dogru
7. Yanhs
8 Dogru
9 Dogru
10 Yanls
11 Dogru
12 Yanhs
13 Yanls
14 Dogru
15 Dogru
16 Yanls
17 Dogru
18 Dogru
19 Yanhs
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