TiTANIUM VE ALASIMLARININ KAYNAGI
KAYNAK SURECLERI

ELEKTROSLAG KAYNAGI

Kalim (> 40 mm) Ti veya Ti alasimindan parcalar en iyi elektroslag kaynagi ile
birlestirilebilirler. 400 mm kalinliga kadar Ti da kisa dikisler mutat olarak levha elektrodlarla
kaynak edilir.

Gazli safiyeti bozan elementleri kaynak disinda tutmak i¢in ciiruf banyosunu bir saf argon
ortii altinda korumak adet olmustur (Sekil: 285 a).
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Sekil: 285 a — Levha elektrod elektroslag kaynagiyla dogme Ti'a alin birlestirmesi.l-Birlestirilecek dogme parca-
lar; 2-Levha elektrod; 3-Dikis; 4-Suyla sogutulmus Cu kalip; 5—Metal banyosu; 6- Ciiruf banyosu; 7- Gaz iletme
borusu.

Gercekten Ar korumasi oksijen igerigini onda bire, N ve H'inkini de altida ila yedide bire
indirir ve kaynak metali boylece memnunluk verici bir analiz saglar. Aym1 zamanda kaynak
metalinin sertligi 3.5 kat kadar azalir. 50 mm kare Ti deney parcgalarinda 6 1t/dak lik bir argon
debisi iyi kaliteli kaynak metali elde etmek icin yeterli olmustur. Burada kullanilan refrakter,
oksijensiz, fliioriir esasl dekapanlar, ergimis halde ¢ok akicidirlar. Bu, is parcalarinin kaynaga ¢ok
1yl hazirlanmis olmalarim gerektirir. Tutucu kaliplarla birlestirme yiizeyi arasindaki agiklik 0.5 mm
yi asmayacaktir. Elektroslag kaynagiyla birlestirilecek dogme parcalarin uclart 40-50 mm
uzunlukta talas kaldirarak islenecek olup bu, kaynagi sekillendirecek bandlarin igpargalarina sikica
alistirilmalar1 icin esastir. Pargalarla sogutma kalib1 arasindaki agiklik asbest ip ya da bezle

tikanacaktir. Kaynak parametreleri asagidaki tabloda verilmistir.
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Levha kalinligi Elektrod @ Aralik Iy Dekapan miktart | Ar debisi
mm mm mm A 9 it./dk
30-L0 8-10 23-25 1000-1 LOO 80 -100 5-6
40-50 g-10 23-25 1400 -1 600 100-120 6-8
50-60 10-12 23-25% 1600-1 800 120 <140 6-8
60 -70 10-12 23-25 1800-2 000 140 - 160 8-10
70 - 80 10-12 23-25 2000 -2 200 160- 210 8-10
80-100 10-12 24 -26 2 200-2 600 210-2% 10-12

100 - 120 10-12 2L-26 2 600 -2 800 210 - 250 10-12

Sozii gecen flioriir esashi dekapanlar ergimis halde yiiksek elektriksel iletkenligi haiz
olduklarindan elektroslag kaynaginda voltaj 16-18 V kadar olur. Boylece de kaynak metali ve
civarinin fazla 1sinmasi olasiligi yoktur. Ergime derinligi genellikle 3-4 mm'yi ge¢mez.

Bir Ti levha elektrodun ergimesi i¢in minimum akim yogunlugu 2.5 ila 3.5 A/mm’ olup bu
deger, celik elektrod icin gerekli olanin dort ila bes katidir.

Bir levha elektrodun genisligi, isparcasinin kalinhigina esit olacaktir. Titanium, yiiksek
elektriksel dirence sahip oldugundan, levha elektrodun kuru u¢ uzunlugu 450 ila 500 mm'yi
gecmeyecektir (bir celik elektrodda bu uzunluk 3 m'yi bulabilir).

Ti ve alagimlarinin elektroslag kaynaginda ispargas: ve elektrodlarin yiizeyinin temiz ve
oksit filminden arindirilmis olmasina 6zen gosterilecektir. Temizleme, daha dogru olarak

dekapaj,

350 cm’ ticari muriatik asit
50 gr sodyum fliioriir
650 cm? su

dan olusmus 60°C'ta bir eriyikte 5 ila 10 dak. tutularak yapilir.

Ti teli ile elektroslag kaynaginda kuru elektrod u¢ uzunlugu asgaride tutulacaktir; aksi halde
elektrodda cok fazla 1s1 birikir. 3-4 mm ¢ elektrod teli i¢in bu uzunluk 50 mm'yi gegmeyecektir.
Ancak tercihan 5 mm ¢apta elektrod kullanilir. Tel elektroda gore kaynak parametreleri asagidaki
tabloda verilmistir.

Not: Elektrod kuru u¢ uzunlugu 70 mm. Ciiruf banyosunun derinligi 30-40 mm.
Kaynak voltaj1 30-35 V
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Levha kalmligi Aralik Akam Ar debis
mm Elektrod sayrst mm A It /dk.
40 1 30-32 1250-1 3% 40
70 1 30-32 12%0-1 3% 50
100 2 32-34 2 600-2 700 &0
150 2 32- 34 2 600-2 700 70

Sekil:285 b —Levha elektrodla elektroslag kaynagi yapilmis Ti komponentler,(a) Ti
flans taslag: , 80x100 mm Kkesitle ; (b) Ti saft ¢ 90 mm
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