@ magmaweld

MUSTERI BiLGILENDIRME FORMU

KONU: Bazik Ortiilii (E7018) elektrod kullaniyorum, kurutma yapmam gerekir mi?
Vakum pakette tedarik edilmeyen bazik elektrodlar icin bu sorunun cevabi “Kesinlikle Evet!"tir.

Siklikla AWS standardindaki E7018 gosterimi ile anilan bazik ortliye sahip tiim elektrodlarin,
vakum pakette temin edilmedigi strece ilk kullanim Oncesinde ireticinin belirttigi siire ve
sicaklikta kurutulmasi gerekmektedir.

Bazik elektrodlarin orttileri, biiytlik oranda ytiksek nem ¢ekme 6zelligine sahip olan kalsiyum oksit
bilesiginden olusmaktadir. Bu nedenle vakum pakette tedarik edilmedikleri veya vakum paketin
acik birakildigi durumlarda, drtiillerinde nem ve neme bagli hidrojen degeri kisa siireler igerisinde
ciddi artislar gosterebilmektedir. Ortiideki neme bagh hidrojen igeriginin kaynak metaline
aktarilmasi durumuna, soguk catlak olarak da tabir edilen hidrojen catlag: ile karsilasilmasi
ihtimali oldukg¢a yiiksektir. Olasi kaynak problemlerinin 6niine gecilebilmesi adina bazik ortiili
elektrodlarin, treticilerinin belirttigi (bknz: Gérsel 1)uygun derece ve sicaklikla kurutulmasi
gerekmektedir. Kurutma islemi akabinde 6rtiiniin nem degeri yine kisa siirede artabilecegi icin,
kurutma islemi akabinde elektrodlarin mevcut durumunun korunabilmesi adina 1s1 kontrollii
elektrod termoslarinda (bknz: Gérsel 2) muhafaza edilmeleri gerekmektedir.
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Gorsel 1: ESB 48 tiriiniimiiziin etiketinde yer alan kurutma bilgileri

Kurutma sicaklig, kesinlikle iireticinin tiriine 6zel olarak belirttigi sicaklikta gerceklestirilmelidir.
Belirtilen deger lizerindeki sicakliklarda kurutma isleminin yapilmasi, ortii kalitesinde ve
nihayetinde lriiniin kaynak kabileyetinde bozulmalara sebebiyet verecektir.
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Grafik: E7018 standardindaki ESB 48 tiriintimiiz i¢in yygun kurutma ve muhafaza etme
sicaklik/zaman grafigi

Elekrod kurutma isleminde ortiiniin termal soka maruz kalmasinin Oniine ge¢mek adina,
elektrodlarin direkt kurutma sicakligina tabi tutulmamalar1 gerekmektedir. Elektrodlar 100° C
sicakliktaki firina yerlestirildikten sonra sicakligin kademeli olarak uygun kurutma sicakligina
¢ikarilmasi gerekmektedir.

Gorsel 2: Elektrod kurutma firini ve 1s1 kontrollii elektrod termosu



