TITANIUM VE ALASIMLARININ KAYNAGI
KAYNAK SURECLERI

TIG KAYNAGI

Donanim

Kaynak akimi daha yakindan denetlenebildiginden transformator-redresorler Ti kaynaginda
yeglenirler; akim siddetinde hafif degismeler, niifuziyette degismelere yol acabilir.

Ti'min TIG kaynaginda daima DADK kullanilir zira, DATK'a gore daha derin niifuziyet ve
daha dar dikis elde edilebilir. Keza elle kaynakta diiz kutup akiminin denetimi daha kolaydir.

Giic menbar ayrica ark tutusturulmasi icin tertibati haiz olacaktir; dokunarak tutusturmada
kaynaga tungsten bulagmasi tehlikesi vardir.

Kaynagin havada yapilmasi halinde, arki, iifleci isparcasindan cekmeden séndiirme
olanag1 bulunacaktir sdyle ki koruyucu gaz akisi1 boylece devam edecek ve sicak kaynak metaline
hava bulagmayacaktir.

Elektrodlar, klasik thoriumlu tungsten tipindedir (EWTh-1 veya EWTh-2). Elektrodun ucu
koniktir.

Koruma. Yaygin, girdapl (anaforlu-burgacli) olmayan bir koruma gazi akigini saglamak
amaciyla iifleclerin memeleri, 6biir metallarin kaynaginda kullanilanlardan daha biiyiik olur.
Titaniumun algak 1s1] iletkenligi dolayisiyle arkin 6niindeki alan 537°C'tan fazla 1sinmaz; boyle
olunca da TIG kaynaginda arkin 6niinde giden bir korumaya genellikle gerek kalmaz. Sekil 276 ve
277'deki siiriikklenen (kuyruk) korumasinin uygulanamadigi kaynak islemlerinde, tifleg memesi,
arasindan bir ek koruma gazinin sevkedildigi bir dis zarfla donatilir (Sekil: 283). Burada
koruyucu gaz bakir talaglarinin arasindan gecerek sogur ve metali kaynagin yakininda korur.
Alttan koruma sekillerini yukarda gormiistiik.
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Sekil: 283 — Elle asal gaz kaynaginda ek gaz korumasi saglamak iizere bakir talasi iceren bir dis zarfla donatil-
mis iiflec memesi kesiti.

Siirecler

Titaniumun TIG kaynag: icin siirecler, austenitik paslanmaz celikte kullanilanin aynidir.

Onisitma, TIG kaynaginda gerekmez. Herne kadar Ti alasimi kaynakli konstriiksiyonlarinda
catlak vaki olursa da bu ¢ogu kez bulagsmadan ileri gelir ve Onisitma ile 6nlenemez. Keza 6zgiil
bir pasolararasi sicakligin tutulmasina da gerek yoktur.

Punta kaynagi, parca ve tali birlestirmeleri pozisyona getirmede kullanilir. Punta
kaynaginin kullanildig yerlerde cogu kez caprasik tespit tertibatina gerek kalmaz. Punta
kaynaginda iyi bir temizlik ve uygun koruma yine zorunlu olmaktadir. Punta kaynaklarinda
bulagsma ve catlaklar, bitmis kaynaga intikal edebilir. Siireclerden biri punta kaynagini, bitmis
kaynak hi¢cbir zaman 6nceden yapilmis puntanin iizerinden atlamayacak gibi yapmaktir. Bunun
icin belli bir yerde birlestirmeyi tamamen doldurmaya yetecek kadar ilave metal kullanilir ve
bitmis kaynak dikisleri punta kaynaklarinin nihayetlerinde bunlarla kaynasir.

Ark uzunlugu. Paslanmaz ¢elik ve nikel esaslh alasimlarda oldugu gibi, ilave metalsiz
kaynak icin azami ark uzunlugu, elektrod ¢apina esit olacaktir. Daha uzun arkta tiirbiilans
(burgag) meydana gelme tehlikesi olup kaynak banyosuna hava girebilir. Keza uzun ark, daha
genis dikisler verir.

[ave metal kullamldiginda, azami ark uzunlugu, ana metalin kahnhgina gore, elektrod
capinin yaklasik 1 1/2 kati olacaktir.

Kaynak kosullar

Sekil 284 ve s. 573'deki tablo (Alman uygulamalar1) akim siddeti, agiz hazirlig1 ve saireye
dair nominal degerleri verir. Asagidaki tabloda da ozel olarak TI6A1-4V saci icin kaynak
kosullar1 goriiliir.
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Sekil: 284 — Elle TIG kaynaginda akim siddetinin sa¢ kalinh@ina gore ortalama degerleri.

Ti alasimlarinin kaynaginda, kaynagi meydana getirmek igin gerekli asgarinin hemen
tistiinde bir 1s1 girdisine yer vermek en iyisidir. Daha biiyiik 1s1 girdisi kullanildiginda kaynagin
bulagma, carpilma ve gevreklesme olanaklar: artar.

Kaynaklarda gozeneklilikten kacinmak, Ti ve alagimlarinin kaynaginda énemli bir konu
olmaktadir. Birlestirme yerleri ve ilave telin uygun sekilde temizlenmis olmasi1 ve takimlarin
kaynag: fazla hizli dondurmamasi halinde, yavas bir kaynak hizi kullanarak gozeneklilik azaltilir

veya yok edilir soyle ki bu agir hiz kaynagin katilasmasini geciktirir ve araya sikismis gazlara
kagmak olanagini saglar.

Ti6A14V nin elle ve otomatik TIG kaynag icin tipik kosullari (a)

Metal flave metal  Elektrod Koruma gaz (b) Akim

Kaynak
kalinhg capi capi ve debisi, m*/sa sid. A Voltaj hz
mm mm mm memede kuyrukta altta (DADK) A\ m/dak
Elle kaynak
1.5 Yok 1.6 A 0.285 A 0.57 A 0.085 65 9 —
1.8 Yok 1.6 A 43 A 071 A 017 90 9 —
Otomatik kaynak
1.5 Yok 1.6 A 043 A 0.85 A 011 95 10 0.255
1.6 1.6 A 043 A 113 A 014 125 10 0.300
32 Yok 1.6. He 1.85 He 1.75 A 043 85 14 0.080

(a) yerde yatay pozisyon, (b) A = argon; He = helium
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