IMPLUSLU ARKA MIG/MAG KAYNAGI

MIG/MAG Kaynag olduk¢a yeni olmasma ragmen bu konuda bircok gelismeler ortaya
cikmaktadir. Kaynak olaymin kendisi ise ¢ok karmagiktir. Elektrik Enerjisi arkta 1siya doniisiir ve
bu 1s1 ana malzemeye transfer olurken aynmi anda da elektrodu ergitir. Koruyucu gaz ise sadece
kaynak banyosunu ve transfer olan elektrot malzemesini havanin etkilerinden korur, ayrica arkin
karakteristigine de etkir. Etki, oncelikle ark gerilimi, malzeme gecisi, niifuziyet ve 1s1 girdisinin
kontrolii lizerindedir. Kaynak akimi akim memba ile saglanir. Tel siirme aparati ve diger ayar

cihazlar1 arasindaki iliskiye gore kaynagin yapilmasi icin gerekli parametreler ayarlanir.
BASLANGI(CTA NASILDI?

Eski makaleleri okuyacak olursak tablolarda aliiminyum i¢in 1,6-3,2 mm; bakir i¢in 1,6-3,2
mm; paslanmaz celikler i¢in 1,6-2,4 mm ve karbonlu celikler i¢in 1,2 mm caph elektrodlari
gormek miimkiindiir. Daha kiiciik ¢apli elek-trodlar o tarihlerde heniiz bilinmemekteydi. Bunun
nedenini ise o zamanki kaynak makinelerinde aramak gerekir. Her yerde, ortiilii elektrodla ark
kaynagindan bilinen diisen tip karakteristik egrili ve ayarlanabilir tel siirme {iiniteleri ile baglantili
akim membalan kullanilmaktaydi, Sekil 1. Diisen karakteristik egrisi dolayisiyla islem ayar hiz1 da
diisiik stirme hizh biiyiik capl elektrotlarin kullanilmasini zorunlu kilacak sekilde diisiiktiir. Sekil 1.
6 mm.den az kalinlikl1 ¢elik malzemelerin tam mekanize MAG kaynagi ise mahfuz tutulmaktadir.

Koruyucu gaz olarak %1-5 oksijen katkili argonca zengin karisimlar kullanilmaktadir.

kuvvetle dlsen
karakteristik egrlsi

gok egimli .
karakteristik egrisi

az egimli
karakteristik egrisi

Ark gerilimi

Sabit gerilim
karakteristik egrisi

Kaynak akimi

Sekil 1. - Cesitli kaynak akim iireteclerinin statik karakteristik egrileri

Daha ucuz bagka koruyucu gazlarin aranmasi arastirmacilarin hizla karbondioksidi bulmaya
yoneltmistir. Bununla ilgili olarak 1953'den itibaren
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Fakat mevcut cihazlara bagh olarak biiylik problemler ortaya cikmustir. Sigramalart énlemek
icin «dalmali ark teknigiyle» calismak gerekmekteydi. Kisa devreli ark bolgesinde mevcut akim
membalarinin kisa devre akimlar1 uygun bir siire i¢inde is parcasiyla elektrot arasindaki metal

kopriisiinii eritmek i¢in yetmemektedir.

Daha az egimli karakteristigi haiz bir akim membaryla kisa devre akimini yiikseltmek ve
boylece kisa devre aninda damlanin kopmasinmi saglamak fikri daha akla yatkindir. Sabit gerilimli-
akim membalar1 Sekil 1, bu diisiinceden dogmustur ve MAG kaynagina biiyiik bir ilerleme
baglamistir. Kisa arkla kaynagin ve bdylece yontemin ince saglarda uygulanmasi miimkiin
olmustur. Sabit gerilimli akim membalarinm bir ilave etkisi daha vardir ki bu da «i¢ ayarlamadir»,
Sekil 2. Akim membai, arktaki degisikliklere ayarlanabilir tel siirme sistemine» gore ¢ok daha
cabuk tepki vermektedir. Bundan dolay1 sabit tel siirme hizli, daha basit ve ucuz tel siirme sistemleri

stiratle piyasaya cikmistir.

Ince parcalar1 kaynatma talebi celikler i¢in 0,6 mm; aliiminyum malzemeler icin 0,8 mm'lik
kiiciik capli tellere yoneltmistir; fakat pratikte tel siirmede biiyiik problemler ortaya ¢ikmustir. Tel
siirme {niteleri,iiflec konstriiksiyonlar1 veya cekme-siirme sistemleri tatmin edici ¢oziimler

getirmemistir.
DARBELER - KAYNAGIN YENI BIR TiPi Mi?

Ve yine MIG/MAG kaynak makinelerinin temel tas1 olan akim membai bu problemin asilmasina
yardimci olmustur. «Darba (puls) yiiklenmis kaynak akimi» (Impulsark) gerekli ozellikleri

haizdir:
*Ince saclarin kaynag: icin diisiik esas akim,

*Yiiksek, kisa siireli darbe seklinde yiiklenmis ve tel siirmede problem olusturmayan biiyiik ¢apli
elektrodlar1 ergitebilen akim uclari, Sekil 3.

Darbeli akim membalar1 6nceleri tereddiitle fakat daha sonra siirekli olarak MIG/MAG kaynak
teknigine girmektedir. ik uygulama olanaklari, tel siirme problemleri biiyiik oldugu igin hafif
metallerin kaynaginda bulunmustur. Ancak karmasik ayar teknigi, buna uygun olarak pahali
cihazlar ve ayrica yetersiz teorik bilgiler bu teknolojinin yerlesmesini baslangicta oldukca

engellemisti.

Fakat elektronik elemanlarin gelismesi bu konuda da biiyiik ilerlemelere yol agmaktadir.
Akabinde kaynak icin transistorlii akim membalarmin yapilabilecegi devir gelmistir. Ilk olarak cok
karmagsik yontem akislan icin seyrek olarak kullanilan transistorlii darbeli akim membalarinin
yapilabilecegi devir gelmistir. Ilk olarak ¢ok karmasik yontem akislar1 icin seyrek olarak kullanilan

transistorlii darbeli akim menbalar1 giiniimiizde gittik¢e standart cihaza yonelmektedir.

KAYNAK BILIMI, Oerlikon Yaymni, V.Stenke, 1988, Say1 2 3



25 Impuls
§

Darbeli akim

Ortalama akim

E — _
R~
= Esas akim
Zaman
SO HTIpULY
Darbeli akin
£
<
<
Zaman
100 Impuls
Ortalama akim
Darbelli akim Esas akim
E
=
<

Zaman

Sekil 3. — impuls sayisin (frekans) 1s1 girdisine etKkisi.

BU DARBELERIN ISLEVI NASILDIR?

Buradaki temel fikir, arkin devamlili§ini saglayan bir esas gerilime siirekli olarak ilerleyen telin
ergimesini temin edecek kisa siireli bir «Yiiksek akim darbesi» yiiklemektir. Kisaca burada ark
enerjisinde bir boliinme ortaya cikmaktadir, yani bir boliim enerji arkin yanmasinda/ana
malzemenin ergiyip kaynamasinda ve bir bolimii de elektrodun ergiyerek kaynak banyosuna
gecmesinde/ana malzemenin ergiyip kaynamasinda kullanilmaktadir. Bundan dolayr darbe
yliklenmis bu kaynak akimi, 1sinin ana malzemenin ergiyerek kaynatilmasina; telin ergiyerek kaynak
banyosuna ge¢mesinde kullanilan boliimii ise, 1s1 girdisine ve kaynak dikisi olusumuna miidahale
olanagin1 da vermektedir. Bundan baska bu olanaklar vasitasiyla, sicak catlaklarin onlenmesi,
banyonun karismasi, kaynak nedeniyle is parcasindaki cekmeler ve heniiz bilinmeyen etkiler gibi

«yan bulgular-semptomlar» da kontrol edilebilmektedir.
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KAVRAMLARA DAIR

Bir sistem hakkinda tartisabilmek i¢in ortak bir dil gereklidir. Asagidaki terimlerin anlamlan: Ig
esas akim, Ug esas gerilim, tg esas siire, Ip darbeli akim, Up darbeli gerilim, tp darbeli siire. Bu temel
kavramlardan darbe frekansi f tiiretilebilir:

1000

== f: Hertz (Hz), t; ve t.: milisaniye(ms)
tG tP

Kaynak hizi Vs (cm/dak) bilindigi takdirde parcaya verilen dikis enerjisi E (J/cm)
hesaplanabilir:

l, . U,.60
E=————
Y

I, ampermetrede okunan ortalama kaynak akimi, U, voltmetrede okunan ortalama ark
gerilimidir. Her iki deger, dikdortgen dalga formunda oldugu kabul edilen akim durumuna gore
asagidaki gibi hesaplanabilir:

B I[:u tp 3t lG tG! i Up .+ Ug tg
s ¥ L

Bu degerler ikinci denkleme yerlestirilirse:

60 (It, + lgts)« (Ut

pp PP
E = ‘

V, to + tg

+ Ugte)

ETKI FAKTORLERININ INCELENMESI

Kisaca etkili olan faktorler:

*Darbeli akim: Elektrodun tam olarak ergimesini saglayan yiiksek akim fazi (kisa devre olmadan her
darbeye bir damla) yani akim siddeti, malzemeye, koruyucu gaza ve elektrot ¢apina bagh «gecis

noktasinin» iistiindedir.
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*Darbeli gerilim: Buna bagl gerilim degerli olup ¢esitli cihazlarda darbeli akim yiiksekliginin

ayarlanmasinda kullanilir.

*Darbe siiresi: Darbeli akim akis siiresi (genel olarak her darbeye bir damla ergiyecektir)

*Esas akim: Ana malzeme ve elektrotta 6nemli bir 1sinma olmadan arkin devamini saglayan
diisiik akim fazi olup genis Ol¢iide malzemeye, koruyucu gaza elektrot capina bagh degildir,
genellikle kisa devreli ark tekniginin en kiiciik akim degerinin oldukga altindadir.

*Esas gerilim: Buna bagli gerilim degeri olup oldukga diisiiktiir.
* Esas siire: Diisiik akim fazinin akma siiresi olup esas gerilimle birlikte 1s1 girdisi agisindan en iyi

«ayar biiyiikligiidiir.»

Bu parametrelerin her birinin 6nemini hatirlayacak olursak, «kaynagin sonucu» iizerindeki
etiklerinin degerlendirilmesi bir ¢cok parametrelerdeki kadar zor degildir. Darbeli akim yiiksekligi,
darbeli gerilim ve darbe siiresi malzeme ve elektrot ¢apina gore secilmeli ve oldukca dar smirlar
icinde ayarlanmalidir. Bazi cihaz iireticileri bu parametreleri akim membainda sabit tutacak ve
sadece se¢me salteriyle ayarlanabilecek sekilde diizenlemislerdir; boylece ayn1 zamanda kaynak
makinelerinin ayarlamas1 da kolaylagsmistir. Diger {ireticiler, ayarlama icin tavsiyelerini «ayar
organlarmin» yaninda sematik sekillerle dile getirmektedir.

Esas akim ve esas zaman genellikle malzeme 6zelliklerinden bagimsizdir ve bundan dolayi genis
siirlar icinde secilebilir. Boylece her iki parametre sevk edilecek enerji i¢in ayarlanacak degerleri
temsil eder. Uzun esas akim siireleri ve diisiik esas akim degerleri azalan 1s1 girdisi anlamindadir.
Sabit darbeli akim siirelerinde uzun esas akim siireleri diisiik darbe frekans1 demektir. Keza esas
akim degerleri sabit tutulursa esas akim siiresi ayarlanacak tek biiyliktiir. Esas akim siiresindeki
degisiklikler vasitasiyla ark frekansina dogrudan etki edilir, yani kisa esas akim siireleri yiiksek
frekansa ve bdylece biiyiik giiclere tekabiil etmektedir.

Bu arada tel siirme degeri de uygun olmalidir. Pratikte, artan tel siirme hiziyla esas akim siiresini
kisaltan, frekans ve buna baglh olarak giicii artiran «Tek Diigmeli Sistemler» uygulamaya girmistir,
Sekil 4. Bu tip cihazlar oncelikle kaynak parametrelerinin serbest se¢imiyle genel bir enerji ayarina
olanak vermezler, fakat diger taraftan operatdr makineye kolaylikla kumanda edebilir. Ancak biitiin

bu olanaklarin su an piyasada mevcut olan makinelerde kullanilabilmesi s6z konusu degildir.

TRISTOR TEKNIGINDEN TRANZISTOR TEKNIGINE

Darbeli arkla (darbeli akimlar) kaynak, tristorlii akim membalarinin kullanilmasiyla baglamis-
tir. Bunlardan 25, 33, 50 ve 100 Hzlik frekanslar kabul edilmistir. Ark enerjisinin regiilasyonu

sadece faz kesimleri (boliimleri) vasitasiyla miimkiindiir. Her puls i¢in zorlanan damla kopmasi
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her zaman gerceklesmez. Kaynak siirecinin islem parametrelerinin uyarilmasi {izerinde

regiilasyonu, kullanilan elektronik yap1 elemanlarinin ataleti nedeniyle gerceklestirilemez.
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Sekil 4.- Tam tranzistorlu bir darbeli akim iireticinin prensibi — kademesiz ayarlanabilir impuls frekansi tel siirme

hizina baghdir (darbe siiresi t,, darbeli akim I, ve esas akim I sabittir.)

Burada tranzistor teknigine giris onemli avantajlar getirmektedir. MAG kaynaginin bazi
problemleri darbeli akim membalarinin bu yeni jenerasyonuyla kesinlikle ¢oziimlenmistir.
Bunlar icin 6rnekler: 1s1 girdisinin regiilasyonu, karisim gaz altinda diisiik sicramali kaynak i¢in
elektrodun yiiklenme bolgesinin genislemesi, yani gecis bolgesinde kaynak teknigi
bakimindan daha iyi kabiliyet, ince malzemeler i¢in tel siirme islemi bakimindan daha az
probleme yol acan daha, biiyiik caph elektrodlar; elektrodun ergiyerek transferi ile ana mal-

zemenin ergiyerek kaynagi arasinda enerji tiiketiminin regiilasyonu; garantili tutusma...
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