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Bo6liim 3.0

Giris

Tungsten, metaller icinde en yiiksek ergime sicakligina (3442 °C) sahip olmasi ile birlikte TIG
kaynaginda ark olusumu icin gereken akimi tasimasi yoniinden en ideal tercihtir. Sertligi ve
yuksek sicaklik direnci kararli ark transferi saglarken, ayrica elektrodun ergimesini ve kaynak
metaline gegmesini engeller.

Farkli ark karakteristikleri ve akim tasima kapasiteleri ile birlikte, TIG kaynagi i¢in birbirinden
farkli tungsten elektrodlar kullaniimaktadir. Bu elektrodlarin hepsi spesifik gli¢ Gnitelerine ve
malzemelere gore secilmektedir. AWS A5.12'ye gore her tungsten elektrod farkli bir renk ile
isaretlenmistir.

En iyi TIG kaynagi performansi icin, tim kaynak operatorleri malzemeye ve amperaja gore
uygun tungsten elektrodu se¢melidir. Ayrica tungsten elektrodlarin dogru bir sekilde
hazirlanmasi da 6énemli bir husustur.



Boélim 3.1

TUNGSTEN ELEKTROD CESITLERI
% 2 Seryum Alagimli (AWS Klasifikasyonu: EWCe-2, Renk Tipi: Gri)

Mikemmel ark baslangici nedeni ile seryum alasimli tungsten elektrodlar; karbon ve
paslanmaz celiklerin, nikel alasimlarinin, titanyum malzemelerin, boru ve ince sac
malzemelerin kaynaginda tercih edilmektedir. Bu tungsten elektrodlar, en iyi DC akimda
performans gostermekle birlikte AC akim igin de tercih edilebilir. ~ Minimum % 97.30
tungsten ve % 1.8 — 2.2 seryum igermekle birlikte AC akimda % 30 — 40 arasi daha fazla akim
tasimasi bakimindan saf tungsten elektrod yerine de tercih edilebilir.

% 1.5 Lantan Alagimli (AWS Klasifikasyonu: EWLa-1.5, Renk Tipi: Altin) ve % 2 Lantan
Alasimhi (AWS Klasifikasyonu: EWLa-2, Renk Tipi: Mavi)

% 1.5 ve % 2 lantan alasiml tungsten elektrodlar, diisiik akim degerlerinde mikemmel ark
baslangici saglamaktadir. Ayrica bu elektrodlar uzun omir, kararlihk ve uc¢ asinmasi
bakimindan avantaj saglamaktadir. % 2 lantan alasimh tungsten elektrodlar havacilik
endustrisi gibi kritik alanlarda kullanilmakla birlikte %2 toryum alasimli tungsten
elektrodlarin yerine de tercih edilebilir. Her iki elektrod da karbon ve paslanmaz celiklerin,
nikel alasimlarinin, titanyumun ve aluminyum alasimlarinin kaynaginda kullanilabilmektedir.
% 1.5 lantan alasimli tungsten elektrodlar % 97.8 tungsten ve % 1.3 -1.7 araliginda lantan
icermekte iken, % 2 lantan alasimli tungsten elektrodlar ise % 97.3 tungsten ve % 1.8 — 2.2
lantan icermektedir.

Bu elektrodlar sivri uglu olarak hazirlandigi zaman AC veya DC (-) akimlarda
calisabilmektedir. Seryum alasimli tungsten elektrodlar gibi bu elektrodlar da diisiik



voltajlarda ark baslatabilmektedir. Ayrica yuvarlak uglu olarak AC gli¢ kaynaklarinda da
kullanilabilir.

Saf Tungsten

% 2 Seryum Alagimli

|

% 1.5 Lantan Alasimh

W
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% 0.8 Zirkonyum Alasimh

% 2 Toryum Alagiml

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

% 99.5 tungsten iceren bu elektrodlar, alasimh tiplere goére ¢ok daha ucuz maliyettedir. AC
kaynagi icin, 1sindig1 zaman yuvarlak uc¢ verecek sekilde iyi ark kararlihigi saglamaktadir.
Aluminyum ve magnezyum alasimlarinin AC gii¢c Uniteleri ile kaynagi icin iyi ark kararlihg
saglamakta olup, DC invertor glic Giniteleri ile birlikte kuillanilmamalidir.

% 2 Toryum Alagimli (AWS Klasifikasyonu: EWTh-2, Renk Tipi: Kirmizi)

% 2 toryum alasimli tungsten elektrodlar iyi ark baslangici ve yiiksek akim tasima kapasitesi
sunmaktadir. Minimum % 97.3 tungsten ve % 1.7 — 2.2 arasi toryum igeren bu elektrodlar,
distk tiketim orani ile ark bozulmasini ve kaynak metali kirlenmesini engeller. AC kaynak
icin kullanilmakla birlikte, karbon ve paslanmaz celiklerin, nikel alasimlarinin ve titanyum
malzemelerin kaynaginda DC (-) akimda da kullanilmaktadir.

Toryum alasimli elektrodlar az miktarda radyoaktif madde icerdigi icin, kaynak operatérleri
Ureticinin talimatlarina ve {irin MSDS’ine (Malzeme Guivenlik Bilgi Formu) uymak zorundadir.

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

Aluminyum ve magnezyum alasimlarinin kaynagi icin kullanilmaktadir. % 98.6 tungsten ve %
0.7-0.9 zirkonyum iceren bu elektrodlar, AC uygulamalarda kolayca yuvarlak uca sahip
olmaktadir. Zirkonyum alagimli tungsten elektrodlar diger gesitler ile kiyaslandiginda, kirilma
olmaksizin en yiksek akim tasima kapasitesine sahip elektrodtur. Bu sebep ile kaynak



metaline en az tungsten gegisini bu elektrodlar saglar. Ayrica iyi ark kararliligina ve glivenli

ark baslangicina sahiptir.

Boliim 3.2

ELEKTROD HAZIRLAMA

Elektrod gesidine gore, uygun hazirlama yontemleri ile 2 farkh ug sekli elde edilebilir:

yuvarlak ve sivri ug.

Yuvarlak uglu Tungsten Elektrodlar

Saf tungsten elektrodlar icin daha uygun olan ug sekli, AC sinisoidal dalga formunda ve

konvensiyonel kare form TIG gic¢ kaynaklari ile yapilan kaynaklarda kullanilmaktadir.

Tungsten elektrod ucunu yuvarlastirmak icin, elektrod caplari icin tavsiye edilen AC akim

degerleri uygulanmalidir. Yuvarlak uc¢ kendiliginden olusacaktir. Ug¢ kirilmasini ve ark

kararsizhgini 6nlemek amaci ile yuvarlak ucun ¢api, elektrod ¢apinin 1.5 katini gegmemelidir.

Sivri uglu Tungsten Elektrodlar

v 4 2
I‘—|—) |
1 Elektrod Capinin 2.5 kati
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1. Tungsten Hekirod

2. Siwri Ug

Tungsten elektrodun ucunu uysun kum taneli abrasiv malzemede
malzemevi baska bir malzeme ion kullanmaviniz.

Sivri uclu tungsten
elektrodlar; saf, seryum
alasimh, lantan alasimli ve
toryum alasimli elektrodlar
icin invertor AC ve DC kaynak
uygulamalarinda tercih
edilmektedir.  Ayrica ince
malzemelerin disik
akimlarda kaynagi icin de
tercih edilmektedir. Bunun
nedeni, elektrod ucunun arki

odaklamasi olup, bozulmayi engellemesidir. Bu tip tungsten uglarin, kaynak metaline

gecmesi riskinden dolayi yiksek akimlarda kullanimi istenmemektedir.

Tungsten elektrodu diizglin bir sekilde taslamak igin, asagidaki resimde oldugu gibi taslama

tasina boylamasina sekilde ileri-geri hareket ile slirtlintz. Ark baslangicinin kolay olmasi ve

arkin odaklanmasi icin sivri ucun boyu elektrod capinin 2.5 katini gegmemelidir. Toryum

alasimli tungsten elektrodlarin taslamasi sirasinda, ortaya ¢ikan tozlarin ortamdan

uzaklastirilmasina dikkat ediniz.



Tungsten Elektrodlarin Hazirlanmasi ve Segilmesi icin ipuglari

Uygun Tungsten Elektrod Hazirlama Uygun clmayan Tungsten Elektrod Hazirlama
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