GAZALTI TIG KAYNAGI

A. GIRIS

Soy gaz korumasi altinda ergimeyen tungsten elektrot ile yapilan ark kaynak yéntemi (
TIG veya GTAW olarak adlandirilir ) kaynak igin gerekli ergime isisinin ana

malzeme ile ergimeyen elektrot arasindaki elektrik arkiyla olusturuldugu yOntemdir.
Elektrik akimini ileten elektrot tungsten veya tungsten alasimidir. Kaynak bélgesi, kaynak
banyosu ve tungsten elektrot havanin kotl etkisinden torg ‘ tan kaynak bdlgesine
gOnderilen soy gaz ile korunur. Bu ydntemde ana malzemeler ergitilerek ilave metal
kullanarak veya kullanmadan kaynak yapmak mimkandur.

B. KAYNAK DEVRESI

1. Gul¢ kaynag! (Kaynak Makinesi)
Torg ve tor¢ kablosu

Kaynak teli

Gaz tipu ve basing dusuricl

Sase kablosu ve pensesi

Su sogutma Unitesi
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1. Gu¢ Kaynagi (Kaynak Makinesi)

Glc kaynaginin amaci ana metal ile tugsten elektrot arasinda olusturulan elektrik
arki icin ark akiminin devamhhgini saglamaktir. Gag kaynaginin iginde mekanik (
manyetik sont ) veya elektronik ( tristor veya inverter sistem ) akim ayarlama
mekanizmalar vardir. Gig¢ kaynaklarini 2 kategoriye ayirabiliriz.

a) Alternatif akim ( AC) giic kaynaklari

Gu¢ kaynagindan, glic kaynaginin ¢esidine gére kare dalga ¢ikis akimi sanayide 20 ile
200 kez veya daha fazla tekrarlanacak sekilde alinabilir. Bu sebekedeki alternatif akim,
sinds dalganin bir veya iki mekanizmayla kare dalga kaynak akimina gevrilmesiyle elde
edilir.

b) Dogru akim ( DC ) guic kaynaklari

Gulg kaynagi akim ¢ikis karakteristigi strekli ( sabit ) dalga seklindedir. Bu

karakteristik redresér tarafindan sebeke alternatif akiminin ( AC ), dogru akima ( DC)
cevrilmesiyle edilir. Sayet dogru akim ( DC ) gl¢ kaynag kullaniliyorsa, bundan sonraki
siniflandirma kaynak edilecek malzemenin kutuplama sekline géredir.
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Diz kutuplama

D0z kutuplamada kaynak kablosu ve elektrot pensesi gi¢ kaynaginin negatif ( - )

cikisina, sase kablosu ve sase pensesi gig¢ kaynaginin pozitif ( + ) ¢tkisina baglanir. Bu

durumda elektronlar elektrottan ana malzemeye dogru akarak ergime saglanir. Bu TIG

yonteminde en sik kullanilan akim sistemidir, aliminyum gibi hafif metaller hari¢ diger

kaynaklanabilen malzemelerin kaynaginda iyi kaynaklanabilirlik saglar. Dogru akim diiz
kutuplamada ters kutuplamaya goére dar ve derin, nifuziyetli kaynaklar elde edilir.

Ters kutuplama

D0z kutuplamada kaynak kablosu ve elektrot pensesi gi¢ kaynaginin pozitif ( +)

¢ikisina, toprak kablosu ve toprak pensesi gu¢ kaynaginin negatif ( - ) ¢ikigina baglanir.

Bu tdr glic kaynagi ¢ok nadiren kullanilir. GUnku ndfuziyeti cok disik, yayvan kaynaklar

elde edilir. Ters kutuplamada 1si1 elektrotun Gzerinde yogunlastigindan dolayi, elektrotun

yanmamasl ve zarar gérmemesi i¢in ¢cok distk akim degerleri secilmelidir. Bu nedenden
dolayi cok nadir kullanilir.

2. Torg ve Tor¢ Kablosu

Torg elektrik arkini olusturacak tungsten ucu sabitleyici fonksiyonundadir ve tor¢
kablosuna birlestirilmistir. Tor¢ kablosu kaynak koruyucu gazi gerektiginde

sogutma hortumlarini ileten ve elektriksel kablolarin makinayla irtibatini saglayan
dizenektir. Kullanim amacina gére torclar gaz sogutmali veya su sogutmalidir. Kaynak
akiminin 200 ampere kadar oldugu kullanimlarda gaz sogutmali, 200 — 500 ampere
kadar oldugu kullanimlarda ise su sogutmali torglara ihtiya¢ duyulur.

3. Kaynak Telleri

Malzeme cinsi, malzeme kalinhgi, birlesme dizayni ve kaynaktan istenen 6zellikler ilave
metal seciminde gbz 6nint alinmasi gereken 6zelliklerdir. Bazi durumlarda ilave
metale ihtiyac duyulmayabilir. ilave metal ana malzeme ile benzer kimyasal 6zelliklerde
ve kaynak banyosunda ayni 0zellikleri saglayacak sekilde olmalidir.

4. Gaz Tupu ve Basin¢ Dusuricu
Sistem sunlari icermektedir.

- Gaz tipi ( gaz kaynak bélgesini atmosferin kétl etkisinden korumali ve akis
sirasinda torcu sogutmali )
- Basing dusurucu
a ) tipUn igindeki gaz miktarini gésteren basing manometresi
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b ) regulator
¢ ) gaz akis miktarini gésteren manometre

- Kaynakginin ihtiyacina goére gaz akisini kontrol etmesine yarayan selenoid valf
5. Sase kablosu ve pensesi
Sase kablosu ve pensesi elektriksel devreyi tamamlamak icin ana malzemeye
yapilan guc¢ kaynagi baglantisidir. Kaynak akimina gére uygun kablo kesiti ve uzunlugu
secilmelidir.
6. Su sogutma unitesi
Su sogutma Unitesi torcu sogutmaya yarayan dizenektir. Yiksek kaynak akimi
degerlerindeki ¢aligmalarda tor¢ su ile sogutularak agiri 1IsSinmasi 6nlenir. Su, sogutma
Unitesi igindeki devir daim pompasi ile torg iginde surekli olarak dolasir.

C. KORUYUCU GAZLAR
Koruyucu gazlarin ana amaci kaynak bélgesinde havanin yerini alarak kaynak banyosunu
havanin kotl etkisinden korumaktir. ilave metalin ( sayet kullaniliyor ise ) ucu gaz
korumasi iginde olmalidir. Koruyucu gazin fiziksel ve kimyasal Ozellikleri ana malzemeye
gore kaynak metalinde farkh etki gosterir. Argon, helyum, argon-helyum veya
argon-hidrojen karisimlarn TIG kaynaginda kullanilan koruyucu gazlardir. Koruyucu
gazlarda en 6nemli 6zellik bu gazlarin olabildigince saf olmasidir. Sayet gazlarin iginde
herhangi istenmeyen bir kirlilik s6z konusu olur ise bu durum kaynak metalinde
kalitesizlikler ortaya c¢ikarabilir. Argon korumasinda yapilan kaynaklarda ark kararhdir
ancak kaynak banyosu soguktur, bu nedenden 6thrt ince parcgalarin kaynagi igin
uygundur.

Argon genel kullanim gazidir. GUnkd helyuma gore ¢ok ucuzdur. Helyum korumasiyla
yapilan kaynakta ortaya ¢ikan 1s1 argona goére daha yUksektir. Bu nedenden 6tlru
yuksek isil iletkenlige sahip malzemelerin kaynaginda helyum kullaniimalidir.

Helyum havada daha hafif bir gaz oldugu icin kaynak banyosunda yeterli korumay!
saglamak i¢in argon gazina gore daha fazla miktarda kullanmak gereklidir.

Argon - helyum karigimlari gaz korumasindan ortak koruma 6zellikleri istendigi zaman
kullanilr.

D. TUKENMEYEND ELEKTROTLAR
Satilan cok cesitli tikenmeyen elektrot vardir.
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- Saf tungsten elektrotlar. Bu elektrotlar diisiik akim siddetlerinde ve ark daha kararli
oldugu icin alternatif akimda kullanilir. Maliyet olarak en ucuz elektrotlardir.

- Tungsten — toryum elektrotlar. Bunlar yUksek akim siddetlerine dayanikhdir. Arkin
baslamasi kolaydir ve ark kararhdir. Bu elektrotlar celiklerin dogru akim diz
kutuplamalarinda tercih edilir.

- Tungsten — zirkonyum elektrotlar. Bu elektrotlar aliminyum, magnezyum ve
alasimlarinin diistk ve orta akim siddetlerindeki elle yapilan ( manuel ) kaynaklarinda
tercih edilir.

- Seryum elektrotlar. Yiksek elektron yayilimi ve iyi nifuziyet saglayan, asinma direngli

elektrotlardir.

E. ARK BASLATMA SiSTEMLERI

a ) Yuksek frekans ile arki baglatma

Ark ylksek frekans Unitesi tarafindan olusturulur. Bu mekanizma, arki belli bir
mesafeden olusturabilecek en disik gic kaynagi seklinde olmaldir. YUksek frekans ile
baslatmada Uzerinde akim komut tetigi bulunan genel kullanim torglarina ihtiyag duyulur.
b ) Pilot arki ile arki baslatma

Ark tungsten elektrot ile tor¢ nozulu arasinda olusturulur. DUgUk akim ile olusturulan bu
ark, kaynak arkinin baglamasi icin iletken bir bdlge meydana getirir ve kaynak arki baglar.
c ) Temas ettirip kaldirarak arki baslatmak

Tungsten elektrot malzemeye temas ettirilir, bu konumda sistemde tungsten elektrota
zarar vermeyecek ancak isinmasini saglayacak bir akim sOz konusudur. Tungsten
elektrotu kaldirarak malzemeyle temasini kestigimiz zaman makina bunu kisa devre
olarak algilar ve akimi kaynak akim degerine yukseltir. Temasi kestigimiz an yapilan
ateslemeyle ark olusur. Sistemde ylUksek frekans yoktur.

d ) Surtme ile arki baslatma

Burada ark tungsten elektrotun malzemeye surtilmesiyle ( kibrit yakar gibi ) olusan kisa
devre sonucunda baglar. Kaynak kalitesi agisindan uygun degildir. Tungsten elektrotdan
surtme ve yuksek 1sI sonucunda kopan parcalar kaynak metaline gecerek catlak

olusumuna sebep olur.

F. TIG YONTEMIYLE KAYNAKLANABILEN MALZEMELER

Bu yontem ana olarak paslanmaz celiklerin, aliminyum ve alagimlarinin, titanyum ve
alagimlarinin, nikel ve bakir kaynaginda kullanilir. Paslanmaz celikler dogru akim elektrot
negatif ( - ) kutuplamada kullanilir.

Malzeme kalinhginin 2.5 mm * ye kadar oldugu durumlarda ilave metal olmaksizin
kaynak yapilabilir. Daha kalin malzemelerde ana malzemeye uygun kaynak agzi agiimal
ve uygun capli ilave metal kullaniimahdir.

Paslanmaz celikler ile yapilan imalatlarda bunlara uygun yardimci imalat malzemeleri,

paslanmaz tel firga gibi, kullaniimahdir.
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Aliminyum ve alagimlari alternatif akimda kaynak edilir. Gizel kaynak dikigleri igin
yUksek frekansli gl¢ kaynaklarina intiya¢ duyulur. Sayet malzeme ylzeyinde yiksek
oksidasyon s6z konusu ise mekanik ( firga veya taglama ) veya kimyasal temizlemeyle
bu oksidasyon tabakasi temizlenmelidir. Benzer sekilde malzeme kalinliginin 2.5 mm ‘ye
kadar oldugu durumlarda ilave metal olmaksizin kaynak yapilabilir. Daha kalin
malzemelerde ana malzemeye uygun kaynak agzi aciimali ve uygun ¢aph ve uyumlu
ilave metal kullaniimalidir.

Karbonlu celikler ve gelik alasimlarinda, nikel ve nikel alasimlarinda, bakir ve bakir
alasimlarinda, titanyum ve deg@erli metallerde argon atmosferinde dogru akim diz
kutuplama kullantlir.
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