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MUSTERI BiLGILENDIRME FORMU

Konu: Elektrodu tutustururken neden zorluk yasanir?

1 - Elektrod ark ucu formu kontrol edilmelidir. Ark ucu formu diizensiz olan elektrodlar ilk

tutusturma zorluguna neden olabilmektedir.

2 - "Hot Start” ozelligi olan kaynak makineleri tercih edilmelidir. Bu 6zellik sayesinde kaynak
baslangicinda kaynak makinesi yliksek akim yaratarak, ilk tutusturmada yeterli ark olusturma
glicliini saglayacaktir.

3 - Topraklama ve pense baglantilar1 kontrol edilmelidir. Uygunsuz baglanti durumlarinda
elektrodun tutusturulmasi zorlasacaktir. Ornek olarak boyali parcalara, sasenin bakirll kismi
haricinde tutturulan baglantilar ve yipranmis saseler uygunsuzluk yaratacak kusurlardir.

Sase baglantisi, sasenin ug¢ kisminda  Boyali par¢aya uygulanan saseleme Uygun saseleme
bulunan bakir iletken harici kismdan  islemi.

tutturulmus.
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4 - Kaynak oOncesi ylzey temizligi ve hazirliginin yapilmis olmasi gerekmektedir. Malzeme
uzerindeki kir, pas, boya, leke vb. uygunsuzluklar elektrodun tutusturma zorlugunun ve kaynak
hatalarinin 6nemli sebeplerindendir.

5 - Kullanilan bitmemis elektrodu tekrar tutusturmadan 6nce ark ucunun uygun formda olmasi
gerekmektedir. Gerekirse kaynak oncesi temizlenmelidir aksi takdirde tutusturmada zorluk ile

karsilasilabilir.

6 - Elektrod ilk tutusturma islemi stirterek yapilmalidir. (Kibrit yakmak gibi.) Elektrodun malzeme

ylizeyine vurularak yakilmasi yanlis bir uygulamadir. Bu durumda tutusturma zorlugu ve elektrod
ortli dokiilmesi problemleri ile karsilasilabilir.

7 — Kullanilacak elektroda uygun akim ve kutuplama uygulanmalidir. Yanlis ayarlanan akimda
sicrant1 veya elektrod kizarmasi, hatali kutuplamada ise elektrod tutusturma zorlugu ile
karsilasilabilir. Uygun akim ve kutuplama iiriinlerin tizerindeki etiketlerde belirtilmektedir.
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Rutil Ortiili Elektrod-Alasimsiz Celikler

o
Rutile Covered Electrode-Mild Steels —
Standartlar / Standards Onaylar / Approvals § S
AWS/ASME SFA -5.1 E6013 ABS, BV, CWB, GOST, TL 06 =
—
EN ISO 2560 - A E420RR 12 OER-008 &8
TS EN ISO 2560 - A E 42 0RR 12 DB:10.178.08/01,TUV:10390,02 EN13479 D
Welding consumable used in 8 =
metallic structures or in composite ; v
Certified by CWB to CSA W48-18 metal and concrete structures =
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2.50 mm ¢apinda elektrod. 60-90 Amper araliginda, DC(-) veya AC akimda kullaniimalidir.



