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MUSTERI BiLGILENDIRME FORMU

Konu: Gaz debisi neye gore ayarlanmalidir?

Koruyucu gazlarin esas gorevi, eriyik metal banyosunu atmosfer ortamindan tamamen izole
etmektir. Gaz debisinin yetersiz kaldigi durumlarda bu izolasyon tam anlamiyla
gerceklesmeyecektir. Atmosferdeki azot ve oksijen gazlar1 kaynak metaline karisacaktir. Bunun
sonucunda;

- Ergime hatalari
- Kaynak dikisinde g6zenek
- Kaynak bolgesinde mukavemet diistisu

hatalar ile karsilasilacaktir, bu hatalarin 6niine gegmek icin dikkat edilmesi gereken hususlar;
1 - Seramik nozul ve elektrod ¢apinin dogru secilmesi gerekmektedir.

PASLANMAZ CELIK- KARBONLU CELIK

Elektrod capi (mm) Seramik Nozul (No.) Gaz debisi Lt/dk
1.6 4-5-6 4-6
2.4 6-7-8 5-8
3.2 7-8-10 7-11
4.0 8-12 8-13

ALUMINYUM VE ALASIMLARI

Elektrod capi (mm) Seramik Nozul (No.) Gaz debisi Lt/dk
1.6 4-5-6 7-10
2.4 6-7-8 8-12
3.2 7-8-10 11-14
4.0 8-10-12 12-16

2 - Kullanilan gaz cinsine bagh olarak gaz debi ayar1 uygun yapilmalidir. TIG kaynaginda kullanilan
koruyucu gazlar Argon, Helyum ya da Argon+Helyum karisimi gazlardir.

Helyum gazi, argon gazina gore daha az yogunlukta olan bir gazdir. Kaynak sirasinda atmosfere
karismasi daha kolay olacaktir. Bu sebep ile helyum gaz ile ¢alisildigl zaman gaz debisi %50
oraninda arttirilmalidir.
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3 - Gaz korumasinin yetersiz olabilecegi kaynak bolgelerinde gaz debisi %10-20 oraninda
arttirllmalidir. Gaz korumasinin yetersiz olabilecegi kaynak bolgeleri;

- Dis kose kaynaklari
- Seramik nozulun kaynak boélgesine uygun yaklastirilamadig1 durumlar

*Gaz debisinin ol¢iilmesi; Koruyucu gaz tiliplerine takili olan manometre yardimiyla
ayarlanan gaz debisi, seramik nozul ucuna dik bir sekilde koyulacak debi oOlger ile kontrol
edilmelidir. Manometrede gosterilen deger ile debi 6lcerdeki degerin ayni olmasi gerekmektedir.
Aksi takdirde gaz iletim sisteminde bir problem oldugu anlamina gelir.




