BAKIR VE ALASIMLARININ KAYNAGINDA KORUMA GAZLARI

Degisik bahislerde degindigimiz koruma gazlarmin burada bir topluca kiyaslanmalari
yapilmistir. Demirsiz metallerin MIG kaynagi i¢in koruma gazlan ve gaz karigimlari

Koruma Kimyasal
gazi davranis Kullanma yerleri
Argon Asal Celik disinda metallarin ¢ogu igin
Helium Asal Al ve Cu alagimlan, daha bityiik 1s1 ve
gozenekliligi azaltmak i¢in
Argon ve helium Asal Al ve Cu alagimlan, daha biyiik 1s1 ve
(20-80 ila 50-50) gozenekliligi azaltmak icin. Sadece He
a gore daha sakin, daha stabil ark.
Argon + klor Esas Al alasimlar, gozenekliligi azaltmak
(Cl, eser miktarda) itibariyle i¢in.
asal
Azot N, Rediikleyici  Bakir iizerinde ¢ok giiglii arka olanak

saglar; daha ¢ok Avrupa’da kullanilir.

Ar + % 25-30 N,  Redikleyici Bakir dzerinde, gi¢lii ama daha yumu-
sak cahsan tek basina N,'a gdre daha
kolay denetlenen ark; daha ¢ok Avrupa?’
da kullanmir.

Ar + % 1-2 O, Oksitleyici Paslanmaz ve alasimh gelikler ve bazi de-
sokside bakir alagimlari.

TIG kaynaginda mutat olarak ya argon, helium, ya da bunlarin karistimi kullanilir.
Aliiminyum ve magnezyumun alternatif akimla kaynagi i¢cin argonun avantaji, daha kolay ark
tutusturmasi, daha yumusak calisma, daha iyi temizleyici etkisi ve gaz girmelerine daha iistiin
mukavemettir. Ek olarak argon heliumdan ucuz olup ayn1 akim siddetleri ve ark uzunluklar1 i¢in
daha algak ark voltajini gerektirir.

Ince malzemenin elle kaynaginda argon, daha alcak ark voltaj karakteristigi dolayisiyle
yakma-delme egilimini azalttigindan, 6nerilir. Dik ve tavan kaynaginda, aynm karakteristik metalin
sarkma ve akma egilimini azaltir. Heliumun daha yiiksek ark voltaj1 karakteristigi, kalin malzeme
veya yiiksek 1s1l iletkenligi haiz metallarin kaynaginda aranir. Argonla helium karisimi, ark
karakteristiklerini dengelemede kullanilir.

Herne kadar argon, bakir ve alasimlarinin TIG ve MIG kaynag icin kabul edilmis koruma
gaz1 ise de bakir iizerinde azot korumasi kullaniomindan 6nemli avantajlar elde edilmektedir;
keza ayni sey bakir ve bakir alasimlan iizerinde helium i¢in de sOylenebilir. Bu gazlarmn her ikisi
de argondan daha yiiksek ark voltajinda calisirlar. Her ikisi de 6nisitma sicakliklarini azaltmak,
niifuziyeti artirmak ve TIG ve MIG kaynaginda kaynak hizimi artirmak firsatin1 verirler. Ancak

MIG'de, aranilan piiskiirme gecis kosullarini saglamak icin bu gazlarin argonla karistirilmalart
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gerekir.

Azotun adi yiizey merkezli kiibik yapida kaynak metallarinin mekanik nitelikleri tizerinde
belirgin bir olumsuz etkisi saptanmamissa da dikisler gozenekli olmaktadir. Bir bagka 6nemli
sorun da Ar-N atmosferlerinde elektrodlarin yanma karakteristiklerinde gozlenen bozulmadir.
Mamafih titanium ile alasimlandirilmis bakir elektrod tellerinin saglam dikisler ve azot veya
azottan yana zengin argonazot karisimi gaz altinda siddetli piiskiirme olmadan daha derin
niifuziyet sagladiklar1 saptanmustir.

Azotun daha derin niifuziyet saglamasi, 6zellikle bakir kaynaginda N;% 2 N ayrisma-
yerinden bilesme reaksiyonunun meydana getirdigi 1s1ya baglanmaktadir.

Yine bakir kaynaginda, titaniumlu bakir elektrod telleri, titaniumsuzlara gore, daha derin
niifuziyet saglamaktadirlar, soyle ki azot veya argon-azot karisimi altinda titaniumlu bakir
elektrod tellerinde, Obiirlerinin aksine, arkin yanal hareketi goriilmez ve asir1 piiskiirme vaki
olmaz. Bu arada, ilerde 0zetle irdeleyecegimiz Al-Ti-N alasiminin olusma kosulu ve bunun Al ve
alagimlarinin siirlinme mukavemeti tizerindeki etkileri gézoniinde tutulacaktir.

Sekil 133 a'da, iistte, koruma gazi tiiriiniin MIG kaynaginda niifuziyet iizerindeki etkisi;

altta da, dolgu kaynaginda, dikis profili tizerindeki etkisi goriiliir.

/A m
. / R S i R vl
. L ,'///,', '/,/ .

Ar Ar + 75 % He
Ar Ar + 18 % CO4 CO,
Sekil:133 a.

Amerikan uygulamalarina gore aliiminyum alasgimlarinin MIG kaynaginda mutat olarak
asagidaki koruma gaz ve gaz kansimlart kullanilmaktadir. Gortildigii gibi  bunlar,

birlestirilecek kalinliklara gore degismektedir.

Is parcasi kalinhg
(mm) Gaz

0-20 % 100 argon
20-50 % 100 argon
% 75 Ar — % 25 He
% 50 Ar — % 50 He

50-75 % S0 Ar— % 50 He
% 25 Ar— % 75 He
75’ten biiylik % 25 Ar— % 75 He
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Yine, fikir vermis olmak igin, @ 1.6 elektrod teliyle koruma gazi debileri asagida

gosterilmistir. Alk rakamlar, kapali yerde ve ilimhi kaynak akim siddetleriyle, iist rakamlar da
daha ¢ok yiiksek akim siddeti, maksimum kaynak hizi ve a¢ik hava ¢alismalari i¢indir.

Gaz Debi (m*/sa)
% 100 argon 0.85-2.0
% 75 helium + % 25 argon 1.5-3.1
% 100 helium 1.7-4.0

Aliiminyumun TIG kaynaginda bir He-Ar kanigimi ( % 7 ila 35 Ar) veya tek basina He
DADK'ta tercih edilmektedir. Herne kadar heliumla korunan ark, argonla korunana gore daha
sicaksa da bu He (veya He-Ar karistgmi) nin TIG DADK kaynaginda saf argona iistiinliigiinii
kanitlamaz.

Argon, otomatik DADK TIG kaynaginda, ark uzunlugunun yakindan denetlenebildigi
hallerde kullanilmistir. Bununla birlikte kaynak hizi haylice diiser. Kaynak gerilimi (voltaj) ark
uzunluguyla argonda, heliumda oldugu kadar degismez

Alternatif akimla yapilan TIG kaynaginda kaynak saglamlik ve mukavemet agisindan Ar
veya He korumasiyla herhangi 6nemli bir fark arzetmez. He ile niifuziyet daha derin olur.

Bununla birlikte argon, asagidaki nedenlerle yeglenir:

1. Daha kolaylikla saglanir ve He'dan daha ucuzdur.

2. Kaynak banyosunu daha iyi denetleme olanagini verir.

3. Daha yumusak, sakin bir ark, daha iistiin bir ark temizleme etkisi ve daha kolay ark
tutusturmasi saglar.

4. Belli bir uygulamada daha az gerektirir.

5. Daha az duman cikar ve metal daha parlak kalir. Kaynak¢i banyoyu daha kolaylikla goriir.

Argon korumasiyla belli bir akim siddeti degerinde ark gerilimi ve ark uzunlugu i¢in daha
alcaktir (Sekil 133 b). Argonun daha algak ark gerilimi karakteristikleri, delip ge¢cme ihtimalini
azaltmasi itibariyle, fevkalade ince malzemenin basarili elle alternatif akim kaynagi icin esastir. Bu
aym karakteristik, ergimis metalin daha az sarkip diismeye egilimi dolayisiyle dik ve tavan

kaynaginda avantaj saglar.
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Sekil:133 b Al alasimlarimin TIG kaynaginda argon ve heliumun ark gerilimi karakteristikleri

Karakteristiklerin bir dengesi arandig1 6zel uygulamalarda, AA kaynaginda bir Ar ve He
karisimi kullanilir.

Daha kolay ark tutusturmasi ve kontrolii saglamasi itibariyle DATK kaynaginda argon
yeglenir.

Aliiminyumun DADK kaynaginda daima He veya bir Ar-He karisimi kullanilir. Bu, daha
tistiin nitelikler ve asgari bir IEB i¢in derin ve dar niifuziyetin saglanmasina yardimci olur.

Argon, ya da ozellikle karisimu, piiskiirme gecis kaynagi icin en sik kullanilan gazdir.
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