MAGNEZYUM ALASIMLARIN MIG KAYNAGI

Mg.alagimlarinin MIG kaynaginda DATK kullanilir. Kisa devre kaynaginda sabit voltaj
makinasi kullanilacak olup bu makina genellikle piiskiirtme ark kaynaginda tercih edilir. Sabit
akim siddetli (diisen volt-amper ¢ikisi) makinalarn piiskiirtme ark kaynaginda kullamilabilir ve
bazen, kaynak sicramalar1 daha az oldugundan, piiskiirtme metal gecisi i¢in asgari akim siddeti
diizeyine yakin siddetle kaynakta avantajli olurlar. Akim ¢ikisin1 pulslamak icin 6zel sabit voltajli
makinalar, pulslu ark kaynaginda kullanilacaktir.

Metal gecis (transfer) tiirleri. Mg alagimlarinin kaynagi icin {i¢ tiir metal gecisi uygundur:
kisadevre, pulslu ark ve piiskiirtme yagmuru transfer. Pulslu ark sadece yukarda soylenen 6zel
makina ile saglanabilir. Pulslama tertibati olmadan 6zgiil ¢calisma akim siddetleri fasilasi, tel
stirme hiz1 ve tel ¢apinda siire¢ kiiresel transferle sonuglanir ki bu, Mg alasimlarinin kaynagina
uygun degildir.

Uc gecis (transfer) tiiriinden herbiri belli bir ana metal (bazen birbirine binen) kalinlik
fasilasina, asagidaki tabloda gosterildigi gibi, en iyi uyar. Her tiir i¢in akim siddeti, elektrod teli
cap1 ve tel siirme hizlar1 arasindaki iligkiler, Sekil 263'te gosterilmistir.
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Sekil: 263 — Tel siirme hizlar ile kaynak akim siddetlerinin, Mg alasimlarinin argon MIG kaynaginda metal
gecis tiirii iizerindeki etkisi.

Mg alagimlarinin MIG alin kaynagi i¢in tipik ¢calisma kosullan (a)
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Ana metal Kaynak Paso Elektr.¢ Elektr. sirme Akim Sid. Voltaj Argon debisi
kalinhig1 (mm) agzi sayisl (mm) hiz1 (m/dak.) A A\ m®/sa
Kisa devre gecisi
0.65 Kiitalin (b) 1 1.0 3.50 25 13 1.06-1.70
1.0 Kitahn (b) 1 1.0 5.85 40 14 1.06-1.70
1.6 Kiitalin (b) 1 1.6 4.70 70 14 1.06-1.70
2.4 Kiitalin (b) 1 1.6 6.20 95 16 1.06-1.70
32 Kiitalin (c) 1 2.4 3.30 115 14 1.06-1.70
4.0 Kitahn (c) 1 24 4.20 135 15 1.06-1.70
5.0 Kiitalin (c) 1 24 5.20 175 15 1.06-1.70
Pulslu ark gegisi (d)
1.6 Kiitalin (b) 1 1.0 9.20 50 21 1.06-1.70
32 Kiitalin (b) 1 1.6 7.10 110 24 1.06-1.70
5.0 Kitalin (b) 1.6 12.00 175 25 1.06-1.70
6.5 Tek V, 60° (e) 1 2.4 7.40 210 29 1.06-1.70
Piiskiirtme ark gecisi ()
6.5 Tek V, 60° (e) 1 1.6 13.50 240 27 1.40-2.30
10.0 Tek V, 60° (e) 1 24 7.25-7.85 320-350 24-30 1.40-2.30
12.0 Tek V, 60° (e) 2 24 8.20-9.20 360-400 24-30 1.40-2.30
16.0 Cift v, 60° (g) 2 2.4 8.40-9.40 370-420 24-30 1.40-2.30
25.0 Cift Vv, 60° (g) 4 2.4 8.40-9.40 24-30 1.40-2.30

370-420

(a) Kaynak hizi, 0.60-0.90 m/dak. (b) sifir kok araligi, (c) Kok araligi 2.5 mm; (d) Puls voltaj1 55 V; ancak 5 mm
kalinlikta malzemede puls voltajt 52 V. (e) 1.6 mm kok yiiksekligi ve sifir kok aralii, (f) Ayarlar ayn1 metal
kalinliklarinda kose kaynaklarina da uygundur, (g) 3.5 mm kok yiiksekligi ve sifir kok araligi.
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