TIG
Argon gaz tungsten ark kaynagi kisa illiistrasyonlar.

Ayrica tungsten asal gaz kaynag1 (TIG) kaynak islemi TIG ark kaynag, sigara tiiketim
tungsten kaynak elektrodu iiretiminde kullanimi olarak bilinen bakir islemeciligi
tungsten ark kaynagi (GTAW). Bolgesel hava genellikle metal doldurmak icin kullanilan
kirliligi (genellikle Argon gibi inert gaz), fakat bazi kendini kaynak denir, lehim, korumak
icin Kaynak kalkan gazi gerekmez. Sabit akim gii¢ kaynagi, yliksek iyonize gaz plazma
metal buhari arki ve siitunlar1 bilinen kaynak enerji iiretir.

Manuel gaz tungsten ark kaynagi, genellikle sanayide kullanilan tiim kaynak prosesleri en
zor kabul edilir. Gerekli olan uzunluk, ¢ok dikkatli ve becerileri elektrot ile is parcasi
arasinda temastan kaginmak, ciinkii Ark Kaynakcisi kisa olmalidir.

Ark baslatmak icin bagka bir yolu "sifirdan baglamak" dir. Calisan elektrot giiciinii
anlamak, bir yay grev sadece SMAW ("sopa") kaynak gibidir. Ancak, sifirdan baglamak,
kaynak ve elektrot kirlenmesine yol acabilir. Baz1 kaynak ekipmani transfer sonuclanir
"dokunmatik baslangi¢" veya "lift" yay modeli, ekipman sadece birkag volt elektrodu
diisiiriir, akim limiti ve bir veya iki amper (sinir1 cok daha kii¢lik denebilecek metaller ve
kaynak veya elektrod) ile kirlenme. Test kaynak ekipmani, kivileim elektrot ylizeyinden
geldiginde, giic artis1 (mikrosaniye i¢inde) hemen olacak, kemerli bir kivilcimi kiigiik bir
daire hamlede ark, kaynak mesale isabet Kaynagin bir havuz olusturmak, biiyiikliigii
elektrot boyutu mevcut biiyiikliigiine baghdir. Operatorler elektrot ve is parcasi
arasindaki mesafeyi korumak icin devam, sonra mesale biraz geriye dikey 15 derece
hakkinda geriye yatirilabilir. Gerektiginde, ¢linkii el ile 6n eklemek icin metal banyosuna
doldurun. Genellikle hamlagla (erken banyo) hizli bir hareket gelistirmek ve dolgu
malzemesi ilave teknoloji arasinda gecis. Her elektrod banyo dolgu ilerleme tirnak
cikarilmasi, ancak lehim yiizeyi ve Kkirlilik oksidasyonu engellemek icin kalkan gaz
kaldirilmaz. Aliiminyum, form doldurucusu ¢ubuk, operatorler koruyucu gaz koruyarak,
yay bir mesafe tutmak gerektiren olarak diisiik ergime sicakligi metaller. Da yay yakin
tutulursa, sopa doldurmak eritilebilir, sen kaynak havuzu ile oynayabilirsiniz.
Tamamlanmasindan yakininda lehim olarak, yay akimi genellikle tedricen azalir ve
boylece kraterin kaynaklama catlaklar birlestirmek ve kraterin sonunda kaynak
olusumunu 6nlemek icin edilir.



