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Bölüm 3.0 

 

Giriş 

Tungsten, metaller içinde en yüksek ergime sıcaklığına (3442 oC) sahip olması ile birlikte TIG 

kaynağında ark oluşumu için gereken akımı taşıması yönünden en ideal tercih�r. Sertliği ve 

yüksek sıcaklık direnci kararlı ark transferi sağlarken, ayrıca elektrodun ergimesini ve kaynak 

metaline geçmesini engeller. 

Farklı ark karakteris�kleri ve akım taşıma kapasiteleri ile birlikte , TIG kaynağı için birbirinden 

farklı tungsten elektrodlar kullanılmaktadır. Bu elektrodların hepsi spesifik güç ünitelerine ve 

malzemelere göre seçilmektedir. AWS A5.12’ye göre her tungsten elektrod farklı bir renk ile 

işaretlenmiş�r.  

En iyi TIG kaynağı performansı için, tüm kaynak operatörleri malzemeye ve amperaja göre 

uygun tungsten elektrodu seçmelidir. Ayrıca tungsten elektrodların doğru bir şekilde 

hazırlanması da önemli bir husustur.  
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Bölüm 3.1 

 

TUNGSTEN ELEKTROD ÇEŞİTLERİ  

% 2 Seryum Alaşımlı (AWS Klasifikasyonu: EWCe-2, Renk Tipi: Gri) 

Mükemmel ark başlangıcı nedeni ile seryum alaşımlı tungsten elektrodlar; karbon ve 

paslanmaz çeliklerin, nikel alaşımlarının, �tanyum malzemelerin, boru ve ince sac 

malzemelerin kaynağında tercih edilmektedir. Bu tungsten elektrodlar, en iyi DC akımda 

performans göstermekle birlikte AC akım için de tercih edilebilir.  Minimum % 97.30  

tungsten ve % 1.8 – 2.2 seryum içermekle birlikte AC akımda % 30 – 40 arası daha fazla akım 

taşıması bakımından saf tungsten elektrod yerine de tercih edilebilir.  

 % 1.5 Lantan  Alaşımlı (AWS Klasifikasyonu: EWLa-1.5, Renk Tipi: Al�n) ve % 2 Lantan 

Alaşımlı (AWS Klasifikasyonu: EWLa-2, Renk Tipi: Mavi) 

% 1.5 ve % 2 lantan alaşımlı tungsten elektrodlar, düşük akım değerlerinde mükemmel ark 

başlangıcı sağlamaktadır. Ayrıca bu e lektrodlar uzun ömür, kararlılık ve uç aşınması 

bakımından avantaj sağlamaktadır. % 2 lantan alaşımlı tungsten elektrodlar havacılık 

endüstrisi gibi kri�k alanlarda kullanılmakla birlikte %2 toryum alaşımlı tungsten 

elektrodların yerine de tercih edilebilir. Her iki elektrod da karbon ve paslanmaz çeliklerin, 

nikel alaşımlarının, �tanyumun ve aluminyum alaşımlarının kaynağında kullanılabilmektedir. 

% 1.5 lantan alaşımlı tungsten elektrodlar % 97.8  tungsten ve % 1.3 -1.7 aralığında lantan 

içermekte iken, % 2 lantan alaşımlı tungsten elektrodlar ise % 97.3 tungsten ve % 1.8 – 2.2 

lantan içermektedir.    

Bu elektrodlar sivri uçlu olarak hazırlandığı zaman AC veya DC (–) akımlarda 

çalışabilmektedir. Seryum alaşımlı tungsten elektrodlar gibi bu elektrodlar da düşük  
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voltajlarda ark başlatabilmektedir. Ayrıca yuvarlak uçlu olarak AC güç kaynaklarında da 

kullanılabilir.  

 

 

Saf Tungsten (AWS Klasifikasyonu: EWP, Renk Tipi: Yeşil ) 

% 99.5 tungsten içeren bu elektrodlar, alaşımlı �plere göre çok daha ucuz maliye�edir. AC 

kaynağı için, ısındığı zaman yuvarlak uç verecek şekilde iyi ark kararlılığı sağlamaktadır. 

Aluminyum ve magnezyum alaşımlarının AC güç üniteleri ile kaynağı için iyi ark kararlılığı 

sağlamakta olup, DC invertör güç üniteleri ile birlikte kuıllanılmamalıdır.  

% 2 Toryum Alaşımlı (AWS Klasifikasyonu: EWTh-2, Renk Tipi: Kırmızı) 

% 2 toryum alaşımlı tungsten elektrodlar iyi ark başlangıcı ve yüksek akım taşıma kapasitesi 

sunmaktadır. Minimum % 97.3 tungsten ve % 1.7 – 2.2 arası toryum içeren bu elektrodlar, 

düşük tüke�m oranı ile ark bozulmasını ve kaynak metali kirlenmesini engeller. AC kaynak 

için kullanılmakla birlikte, karbon ve paslanmaz çeliklerin, nikel alaşımlarının ve �tanyum 

malzemelerin kaynağında DC (-) akımda da kullanılmaktadır.  

Toryum alaşımlı elektrodlar az miktarda radyoak�f madde içerdiği için, kaynak operatörleri 

üre�cinin talimatlarına ve ürün MSDS’ine (Malzeme Güvenlik Bilgi Formu) uymak zorundadır.  

Zirkonyum alaşımlı (AWS Klasifikasyonu: EWZr-1, Renk Tipi: Kahverengi) 

Aluminyum ve magnezyum alaşımlarının kaynağı için kullanılmaktadır. % 98.6 tungsten ve % 

0.7-0.9 zirkonyum içeren bu elektrodlar, AC uygulamalarda kolayca yuvarlak uca sahip 

olmaktadır. Zirkonyum alaşımlı tungsten elektrodlar diğer çeşitler ile kıyaslandığında, kırılma 

olmaksızın en yüksek akım taşıma kapasitesine sahip elektrodtur. Bu sebep ile kaynak  
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metaline en az tungsten geçişini bu elektrodlar sağlar. Ayrıca iyi ark kararlılığına ve  güvenli 

ark başlangıcına sahip�r.  

 

Bölüm 3.2 

ELEKTROD HAZIRLAMA 

Elektrod çeşidine göre, uygun hazırlama yöntemleri ile 2 farklı uç şekli elde edilebilir: 

yuvarlak ve sivri uç. 

Yuvarlak uçlu Tungsten Elektrodlar  

Saf tungsten elektrodlar için daha uygun olan uç şekli, AC sinüsoidal dalga formunda ve 

konvensiyonel kare form TIG güç kaynakları ile yapılan kaynaklarda kullanılmaktadır. 

Tungsten elektrod ucunu yuvarlaş�rmak için, elektrod çapları için tavsiye edilen AC akım 

değerleri uygulanmalıdır. Yuvarlak uç kendiliğinden oluşacak�r. Uç kırılmasını ve ark 

kararsızlığını önlemek amacı ile yuvarlak ucun çapı, elektrod çapının 1.5 ka�nı geçmemelidir.  

Sivri uçlu Tungsten Elektrodlar 

Sivri uçlu tungsten 

elektrodlar; saf, seryum 

alaşımlı, lantan alaşımlı ve 

toryum alaşımlı elektrodlar 

için invertör AC ve DC kaynak 

uygulamalarında tercih 

edilmektedir. Ayrıca ince 

malzemelerin düşük 

akımlarda kaynağı için de 

tercih edilmektedir. Bunun 

nedeni, elektrod ucunun arkı 

odaklaması olup, bozulmayı engellemesidir. Bu �p tungsten uçların, kaynak metaline 

geçmesi riskinden dolayı yüksek akımlarda kullanımı istenmemektedir.  

 

Tungsten elektrodu düzgün bir şekilde taşlamak için, aşağıdaki resimde olduğu gibi taşlama 

taşına boylamasına şekilde ileri-geri hareket ile sürtünüz. Ark başlangıcının kolay olması ve 

arkın odaklanması için sivri ucun boyu elektrod çapının 2.5 ka�nı geçmemelidir. Toryum 

alaşımlı tungsten elektrodların taşlaması sırasında, ortaya çıkan tozların ortamdan 

uzaklaş�rılmasına dikkat ediniz.   
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