@ magmaweld S

MUSTERI BILGILENDIRME FORMU

Konu: Kaynak sonrasi dikis yiizeyinde neden kurtc¢uk goriiliir?

Kurtcuk hatas1 06zli tellerin gazli veya gazsiz uygulamalarindan herhangi birinde
gozlenebilmektedir. Bunun genel sebebi, kaynak banyosunun katilasmasi esnasinda kaynak
metalinde Kkirletici bilesenlerin bulunmasidir. Asagida maddeler halinde kurtguk hatasina sebep
olabilecek etkenler ve potansiyel ¢6ziim onerileri sunulmaktadir. Ornek kurtcuk gériintiileri Sekil

1’de gosterilmektedir.

Sekil-1 Kurtguk goriintiileri. Alin kaynagi (solda), kose kaynag (sagda)

1. Kaynak yapilacak malzeme iizerinde bulunan pas, Kir, gres yagi, boya vb. Kirlilikler
giderilmelidir.

Kaynak edilecek parca yiizeyindeki kirlilikler havadaki nemin yogusmasi i¢cin potansiyel
bolgelerdir. Ayrica ¢ok pasolu kaynaklarda pasolar arasi cliruf temizligi iyi yapilmamissa bu
bolgelerde de su birikimi s6z konusu olabilir. Bu kirliliklerin kaynak 6ncesinde giderilmesi gerekir.
Ancak kaynak edilecek pargada astar boya kullaniminin zorunlu oldugu durumlarda, lireticilerin
verdigi boya kalinlig1 tavsiyesine uyulmalidir. Rutil 6zlii tellerimiz icin bu deger 20-
25mikrondur, bu degerin iistiindeki boya kalinliklarinda dikiste kurtcuk/g6zenek olusma ddriski

artar.

Sekil-2 Kaynak edilecek par¢anin yiizeyi temiz olmalidir
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2. Gaz debisi tel capina uygun olarak sec¢ilmelidir.

Gaz debisi litre/dakika cinsinden tel ¢apinin 10 ila 15 kat1 aralifinda segilmeli ve mutlaka torg
agzindan 6l¢iim alinmalidir. Gaz debisinin fazla oldugu durumlarda koruyucu gaz akisi tirbiilansh
olacagindan kaynak atmosferine hava girmesi s6z konusudur. Gaz debisinin az oldugu durumlarda
ise yeterli gaz korumasi saglanamayacagindan yine kaynak atmosferine hava girer ve kurtcuk
hatasi ile karsilasma ihtimali artar.

Bunlara ek olarak koruyucu gaz ekipmaninin islevlerini yerine getirdiginden emin olmak gerekir.
Gaz regulatoriiniin dogru gaz debisini sagladigini anlamak icin bir debimetre ile kaynak 6ncesinde
gaz debisi Olciilmelidir. Gaz dagitim techizatinin dogru ¢alistigindan ve gaz kacagi olmadigindan
emin olmak gerekir. Ayrica noziil temizliginin de periyodik olarak yapilmasi gaz akisina engel

olusturmamasi agisindan 6nemli bir faktordiir.

Sekil-3 Noziil temizligi periyodik olarak yapilmahdir

3. Gazisiticsi kullanimina 6zen gosterilmelidir.
Ozellikle CO2 gaz1 kullaniliyorsa mutlaka gaz 1siticist kullanilmasi gerekir. Bu gibi gazlarin
icerisinde eser miktarda bulunan suyun kaynak banyosunu kirletmemesi ve kurtcuga sebep

olmamasi i¢in bir 1sitici kullanilmasi sarttir.
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Sekil 4. Gaz 1siticis1 kullanimina 6zen gosterilmelidir

4. Serbest tel boyu dogru ayarlanmalidir.

Serbest tel boyu, telin kontak memeden c¢ikan ucunun ark olusana kadar olan uzunlugu olarak
tanimlanir. Bu mesafe telin lizerinden gecen akim ve voltaj degerini etkiledigi gibi, sicrant1 (¢apak),
kurtcuk/gozenek gibi hatalarin da etkenlerinden biridir. Bu mesafe 6zlii telin tipine, kullanilan
parametrelere gore degismekle birlikte, birlestirme amagl rutil 6zlii tellerimiz i¢in tel capinin 12-
25 kat1 araliginda tutulmasi gereklidir. Akim arttikga iist sinira, azaldikga alt sinira yakin

calisiimahidir.

Kisa devre metal gegisinde Kiresel metal gegisinde Sprey metal gecisinde
serbest tel boyu serbest tel boyu serbest tel boyu




