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MUSTERI BILGILENDIRME FORMU

Konu: Elektrod Yarisindan Sonra Neden Kizarmaya Baslar?

Ortiilii elektrodlarla kaynak yaparken kullanicilarin en cok karsilastigi sorunlardan biri de
elektrodun kaynak yaparken yaridan sonra kizarmasidir. Bu istenmeyen bir durumdur ve asagida
buna sebep olabilecek kullanim veya uygulama yanlislar1 ve bu sorunun giderilmesi i¢in oneriler

siralanmigtir.
1. Kullanilan akim degerinin kontrol edilmesi gerekir:

Ortiilii elektrodlarla kaynak uygulamalarinda kullanilan akim degeri en énemli parametrelerden
biridir. Kullanilan akim degeri elektrod ¢apina gore secilmemisse elektrodlar kaynak yaparken
yaridan sonra kizarmaya baslar. Bu nedenle tedarik edilen elektrodun tizerindeki etiket bilgilerine
dikkat edilmelidir. Etiket bilgilerinde o elektrod i¢in kullanilmasi gereken akim araligi degeri
mevcuttur. Sekil 1’de ESR 13 elektrodumuz i¢in 6rnek etiket gorintiisii gérulmektedir. Kaynak

yapilmasi gereken akim aralig1 degeri kirmizi ile isaretlenmistir.
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Ornek etiket goriintiisii
2. Kaynak yapilacak malzemenin ve elektrodun tiiriine gore parametre secilmelidir:
Malzemelerin termal (1s1l) ve elektriksel iletkenlikleri birbirinden farklidir. Ornegin paslanmaz
celik elektrodlarin termal ve elektrik iletkenligi karbon ¢elik elektrodlara gore daha diistiktiir.
Dolayisiyla ayni c¢apta, ayni akim degerinde paslanmaz celik elektrodlar karbon c¢elik

elektrodlardan daha ¢ok 1sinir ve kizarir.
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3. Elektrodun tipine gore uygun ark boyu ile calisilmasi gerekir:

Ortiilii elektrodlar értiilerinde barindirdig: bilesenlerinin kimyasi itibari ile farkl ark boylarinda
calismaya uygundur. Genellikle bazik elektrodlar kisa ark boyu ile, rutil elektrodlar ise gorece daha

uzun ark boyu ile ¢calismaya uygundur.
4. Elektrod tipine gore uygun kutuplama ile ¢calisiimahdir:

Ortiilii elektrodlarin ortiisiindeki katkilar sebebiyle kimi elektrodlar alternatif akimda ¢alismaya
uygun olurken kimileri ile ancak dogru akimda g¢alisilabilir. Buna benzer olarak kutuplama da
onemlidir. Zira bazi elektrodlar dogru akimda elektrod pozitif kutupta calisabilirken bazilar1 her
iki kutupta da kaynak yapabilir. Tablo 1'de baz1 Magmaweld orttli elektrod iirtinleri i¢in uygun

kutuplama bilgisi verilmistir.

Tablo-1 Uriin bazinda kutuplama bilgisi

. Alternatif akim Dogru akim elektrod Dogru akim elektrod
Urtn (AC) pozitif kutupta (DC+) negatif kutupta (DC-)
ESR 11 Evet Hayir Evet
ESR 13 Evet Hayir Evet
ESC 60 Hayir Evet Evet (kok kaynagi)
ESB 48 Hayir Evet Hayir
ESB 52 Hayir Evet Hayir

5. Topraklama kablosunun miimkiin oldugunca ¢alisma noktasina yakin olmasi gerekir:

Ortiilii elektrodlarla kaynak yapilirken topraklamanin nasil yapildigi biiyiilk énem arz eder.
Topraklama kablosunun durumu, yapilan kaynak uygulamasina uygunlugu gibi parametreler
disinda topraklamanin calisma esnasinda is pargasinin neresinden yapildigi da onemli bir
parametredir. Eger topraklama kaynak yapilan bolgeden uzakta yapiliyorsa bu durumda elektrod
yaridan sonra kizarmaya baslayabilir. Bunlara ek olarak kaynak esnasinda topraklama kablosunun
iyi elektrik gecirgenligine sahip olmasi gerekir. Bunun i¢in kesiti daralmis, igindeki teller yer yer

kopmus (hasar géormiis) topraklama kablolar1 kullanilmamalidir. Topraklama yapilirken pensenin



@ magmaweld S

ucu (bakir iletken) is parcasi ile siki sikiya temas halinde olmalidir. Topraklama pensenin
ortasindan yapilmamalidir. Ayrica topraklama miimkiin oldugunca boyasiz kissmdan yapilmaldir.

Sekil 2 ve Sekil 3’teki gorsellerde uygun ve uygun olmayan topraklama pratikleri gosterilmistir.

Sekil-3 Yanlis tatbik edilen topraklamaya 6rnekler

6. Kurutma sonrasinda elektrod dinlendirildikten sonra kullanilmalidir:

Eger kaynak oOncesi elektroda bir kurutma islemi uygulanmissa bu durumda elektrod
dinlendirildikten sonra kaynak yapilmalidir. Normal atdlye sartlarinda bekleyen rutil elektrodlar
kurutma yapilmadan kullanilabilir. Ancak nemlenmis elektrodlara kullanmadan 6nce mutlaka
lireticinin tavsiye ettigi sicaklik degerinde bir kurutma islemi uygulanmalhdir. Bazik elektrodlarda
ise kurutulan elektrodlar kullanilacagi zamana kadar elektrod termoslarinda bekletilmeli ve

termostan ¢ikarildiktan hemen sonra, sicakken kaynak islemi gerceklestirilmelidir.



