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Örtülü Elektrotla Metal Ark
• Ana metal ile örtülü elektrot arasında bir ark meydana gelir 

• Örtülü elektrot ark oluşturmak için elektriği iletir, atmosfer 
şartlarından korunmak için gaz üretir ve kaynak dikişi için dolgu 
metali sağlar

• Elektrik akımı alternatif ve doğru akım olabilir.  Eğer doğru akım 
ise, kutup kaynak dikiş boyutunu ve uygulamasını değiştirir.



Örtülü Elektrotla Metal Ark
• İşlem:

– Elektrotun ucunda oluşan arkla kaynak havuzu oluşur
– Ark konisinin içerisinde metal damlacıkları ana metalin üzerinde 

toplanır
– Ergimiş metal birikirken, kaynak dikişinin üstünü bir curuf tabakası 

örter ve soğuma sırasında kaynak bölgesini korur 
– Kaynak pasosu soğumaya bırakıldıktan sonra, curuf tabakası kaynak 

çekici ile kırılır ve tel fırça ile fırçalanır. Sonra diğer pasoya geçilir.



Ark Enerjisi

Q = 0.06
EI

v

Q = Ark enerjisi kJ/mm

E = Akım (amper)

I = Ark voltajı

v = hız mm/min

Düşük Ark Enerjisi
• Boyut olarak küçük kaynak havuzu

• Tamamlanmamış füzyon

• Yüksek soğuma oranı

• İstenmez faz dönüşümleri

• Hidrojen çatlağı

Yüksek Ark Enerjisi
• Boyut olarak büyük kaynak havuzu 

• Düşük soğuma oranı

• Artan katılaşma çatlama riski

• Düşük süneklik ve mukavemet

• İstenmeyen fazların çökelmesi

(korozyon ve süneklik)





GAZ ALTI ARK KAYNAĞI

a) Eriyen elektrodla yapılan gazaltı kaynağı
• Çıplak elekrodla soygaz atmosferi altında gazlatı kaynağı (MIG)
• Eriyen metal elektrod ile karbondioksit atmosferi altında gazaltı kaynağı (MAG)

b) Erimeyen elektrodla yapılan gazaltı kaynağı
• Erimeyen iki elektrodla yapılan gazaltı kaynağı (Ark atom kaynağı)
• Erimeyen bir elektrodla yapılan gazaltı kaynağı (TIG)
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