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MUSTERI BiLGILENDIRME FORMU

Konu: Tungsten u¢ neden ¢abuk tiikkenir?

Tungsten ug (elektrod), TIG kaynak yonteminde akim tasiyan ve kaynak arkini olusturan kisimdir.
Farkl kalitelerde (saf, alasiml) tiretilir ve standart kompozisyonlar: uluslararasi (AWS) & (ISO)
standartlarda belirtilmistir. TIG kaynak yontemi ile imalat yapan isletmelerde kaynakgilarin en ¢ok
sikayet ettigi sorunlardan birisi Tungsten elektrodun ¢abuk sekilde tiikenmesidir. Bu sorun bir¢ok
sebepten kaynaklanmaktadir. Asagida bu sorunun sebepleri ve ¢dziim 6nerileri maddeler halinde

sunulmustur.

1. Yiiksek akim siddeti: Tungsten elektrodlarin akim tasima kapasitesi, elektrodun ¢capina gore
degismektedir. Gerekenden fazla akim kullanilmasi durumunda tungsten elektrodun ucu
bozulur ve pargalar halinde kaynak banyosunun igerisine karisir (Sekil-1). Bu nedenle kisa bir
stire sonra tekrar bileme gerektirir. Bu sorunun oniine ge¢mek i¢in kullanilan tungsten
elektrodun ¢apina uygun akim siddetinde ¢alisiimahdir. Capa gore kullanilmasi gereken akim

degeri Tablo 1’de belirtilmistir.

Tablo-1 Elektrod ¢apina gore 6nerilen akim siddetleri

Elektrod ¢ap1 (mm) Dogru Akim (-) Amper Alternatif Akim (Amper)
1.0 15-80 10-60
1.6 70 - 150 50-100
2.4 150 - 250 100-160
3.2 250 -400 150-210
4.0 400 -500 200 -275
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Sekil-1 Elektrod asir1 akimla yiiklendiginde elektrod ucu eriyerek kaynak banyosunu kirletir




@ magmaweld

2. Ug¢ bilemenin yanlis yapilmasi: Tungsten ucun dogru sekilde bilenmemesi ¢abuk
tiilkenmesine sebep olabilir. Tungsten ucun bileme y6nii uzunlugu dogrultusunda olmalidir.

Sekil-2’de Tungsten ucun bilenmesi i¢in yanlis ve dogru pratikler gosterilmektedir.
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Sekil-2 Tungsten ug icin yanlis ve dogru bileme pratikleri
3. ilave kaynak telinin gaz koruma bélgesinden disari ¢ikarilmasi veya tungsten uca temas
etmesi: Kullanilan tel kaynak esnasinda ark bélgesinin disina ¢ikarilirsa oksitlenir. ilave telin
tungsten uca temas etmesi durumunda da kirlendiginden tekrar bileme gerektirir. Bu nedenle

ilave telin tungsten uca degmemesi ve ark bolgesinden ¢ikarilmamasi gerekir.

®

Sekil-3 ilave telin tungsten uca temas etmesi

4. Uygun olmayan kutuplama: Kutuplama TIG kaynaginda onemli bir parametredir. TIG

kaynaginda dogru akim (DC) veya alternatif akim (AC) tipleri kullanilabilir. Dogru akim

kullanilacaksa DC (-) kutuplama tercih edilmelidir. Bu kaynak yonteminde DC (+) kutuplama

ile kaynak yapilmasi 6nerilmez. Bu durum, tungsten ucun hizla oksitlenerek tiikenmesine
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sebep olur. Tablo 2’de de TIG kaynak yonteminde farkli malzemeler i¢in tavsiye edilen akim
tipi ve kutuplama bilgileri verilmistir.

Tablo-2 Malzemelere gore akim tipi ve kutuplama bilgileri

Dogru Akim (-) Alternatif Akim
Karbon gelikleri Aliiminyum ve alagimlari
Hafif alasiml ¢elikler Aliiminyum bronzu
Paslanmaz celikler Magnezyum ve alagimlari
Bakir
Bronz
Nikel ve alagimlar:
Titanyum ve alasimlari

5. Tungsten ucun is parcasina temas ettirilmesi: Ortiilii elektrodlarla kaynak yénteminden
farkli olarak TIG kaynaginda HF iinitesine sahip makinelerde, arkin ilk tutusturulmasi esnasinda
tungsten elektrod is parcasina temas ettirilmez. Pratikte tungsten elektrod is parcasina
yaklastirlldiginda yiiksek frekans sayesinde ark tutusur. Temas olmasi halinde ise hem tungsten

uc¢ hem de is parcasi metal kirlenmesine maruz kalir ve tungsten ucun tekrar bilenmesi gerekir.

6. Yeterli gaz korumasinin saglanmamasi: Tungsten elektrod oksitlenmeye karsi hassastir. Ark
bolgesinde cok yiiksek sicakliklara maruz kaldigindan, yeterli soy gaz korumasi saglanmadigi
durumlarda oksitlenerek tiikenir. Yeterli gaz korumasinin saglanabilmesi i¢in gaz debisinin, noziil
capinin, ve kaynak bitisinde (tungsten elektrodun hala ytiksek sicakliklarda oldugu durumlarda)
son gaz siiresinin yeterli diizeyde olmasi gerekir. Tablo 3’te yeterli gaz korumasinin saglanabilmesi
icin seramik noziil numarasi ve buna uygun gaz debisi belirtilmistir. Son gaz siiresi Tunsgten ucun

ve kaynak bitisinin oksitlenmesine engel olacak dlizeyde ayarlanmalidir.
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Tablo-3 Elektrod ¢apina gore noziil ve gaz debisi tavsiyeleri

Elektrod Seramik Nozul (No.) Ga.zv .deb1s1 Lt/dk
o - Karbon Celigi- .
capl Karbon Celigi- Aliiminyum ve Aliiminyum ve
(mm) Paslanmaz Celikler alasimlari Paslanmaz alasimlari
? Celikler >
1.6 4-5-6 4-5-6 4-6 7-10
2.4 6-7-8 6-7-8 5-8 8-12
3.2 7-8-10 7-8-10 7-11 11-14
4.0 8-12 8-10-12 8-13 12-16

7. Kullanilan akim tipine uygun tungsten u¢ Kullanilmamasi: Tungsten uglar alasim
elemanlarina gore farkl akim tiplerinde en iyi sonuglari verir. Tablo 4’te kullanilan tungsten uca

gore tavsiye edilen akim tipi belirtilmistir.

Tablo-4 Tungsten uca gore tavsiye edilen akim tipleri

AWS Standardi Tungsten U¢ Rengi Tavsiye Edilen Akim Tipi
EWP Yesil Alternatif akim
EW Ce 2 Pembe / Gri Dogru akim
EWlal Siyah / Mavi Alternatif/dogru akim
EWTh1 Sari Dogru akim
EW Th 2 Kirmiz1 / Lila / Portakal Dogru akim
EWZr1 Kahverengi / Beyaz Alternatif akim




