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MUSTERI BiLGILENDIRME FORMU

Konu: Kaynak esnasinda banyo neden koépiiriir?

Kopiirme, kaynak esnasinda kaynak banyosundan asiri sekilde gaz cikisi gézlenmesine daha
anlasilir bir tabirle; fokurdamasina verilen tanimlamadir. Kaynak banyosu ilerleme hareketini
engelleyecek kadar karisiktir, takibi net degildir. Bu gibi sorunlarin ortadan kaldirilmasi icin
asagida olasi sebepleri siralanmistir.

1 - Kaynak oncesi yuizey temizligi ve hazirlhigi dogru yapilmalidir: Malzeme tizerindeki kir, pas,
boya, leke vb. uygunsuzluklar kaynak hatalarinin 6nemli sebeplerindendir.

2 - Gaz debisinin kullanilan tel capina uygun ayarlanmasi gerekmektedir: Tel capinin 10-14
kat1 arasinda ayarlanmasi yeterli olacaktir.

Ornek : 1.20 mm tel kullanilacak ise; 1.20 mm x 10 = 12-15 It/dk ayarlanmasi gereken gaz
debisidir.

Gaz debisinin gereginden fazla ayarlandigl durumlarda (20 It/dk veya fazlasi) kaynak banyosu,
gaz akisinin fazla olmasi sebebi ile tiirbiilans etkisi altinda kalacaktir. Kaynak banyosunda
kopilirme, istenmeyen gazlarin kaynak metaline karismasi sorunlar ile karsilasilabilir.

*Gaz debisinin olc¢iilmesi; Koruyucu gaz tiiplerine takili olan manometre yardimiyla
ayarlanan gaz debisi, seramik nozul ucuna dik bir sekilde koyulacak debi 6lcer ile kontrol
edilmelidir. Manometrede gosterilen deger ile debi 6lcerdeki degerin ayni olmasi gerekmektedir.
Aksi takdirde gaz iletim sisteminde bir problem oldugu anlamina gelir.
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3 - Gazsiticis1 kullanilmalidir: Ozellikle CO2 gaz ile ¢alisirken, regiilatér donmasinin énlenmesi
ve gaz aksinin stabil bir sekilde saglanmasi i¢in 1sitici kullanilmasi1 gerekmektedir. Gaz akis
sistemindeki herhangi bir uygunsuzluk kaynak banyosu ve kaynak dikisinde olumsuz etki

yaratacaktir.

Gaz 1s1ticisi
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4 -Torg acisl, kaynak pozisyonuna gore dogru ayarlanmalidir: Uygun olmayan calisma agilari
kaynak sirasinda kaynak banyosunun kontroliinii zorlastiracaktir.
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Uygun torg agisi; PB kaynak pozisyonu-T baglantisi, Kaynak yénii ” “ imleg ile gbsterilmistir.
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5 - Serbest tel boyu ayar1 dogru sekilde yapilmalidir: Kontak meme ile tel ucunun arasindaki
mesafeye serbest tel boyu denir. Uygun serbest tel boyu; telin tipine (birlestirme, sert dolgu, gaz
korumali, gaz korumasiz vb) gore degiskenlik gostermektedir. Ancak piyasada en sik kullanilan
birlestirme amagl teller i¢in Tel Cap1x 15 (mm) bagintisi yeterli olacaktir.

Ornek; 1.20mm tel icin serbest tel boyu mesafesi 1.20mm x 15 = 18 mm olarak
ayarlanabilir, bu mesafenin manuel kaynaklarda 2-3mm oynamasi sorun teskil etmez.
Ancak 25-30mm gibi boyutlara ¢ikildiginda problem yasanma ihtimali artar.
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Serbest tel boyunun gereginden fazla oldugu durumlarda kontak memeden ¢ikan tel mesafesi
fazla olacagindan direnc¢ artacak akimda ciddi bir diisiis meydana gelecektir. Bu durumda kaynak
dikisinde sigranti (¢apak), yetersiz niifuziyet ve hatta kurtcuk/gozenek problemleri ile
karsilasilacaktir. Serbest tel boyunun gereginden kisa tutuldugu durumlarda akim artacak, kontak
meme asir1 1sinarak kaynak kusurlarina ve kontak meme sarfiyatinin artmasina sebep olacaktir.

6 - Kaynak ortaminda olusacak hava sirkiilasyonu engellenmelidir: Hava sirkiilasyonu gaz
akisinin kaynak bolgesini korumasin1 engelleyecektir. Bu durumda hem kaynak banyosunda
képilirme hem de kaynak sonrasinda gozenek ile karsilasma ihtimalini arttiracaktir. Miimkiinse
kaynak islemleri kapali atélye ortaminda uygulanmali, miimkiin degilse hava sirkiilasyonunu
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Onleyebilecek perde, paravan veya c¢adir gibi 6nlemler alinarak kaynakli imalata devam
edilmelidir.

7 - Kontak meme ve nozul temizligine dikkat edilmelidir: Burada olusacak si¢grant1 (¢apak)
birikmeleri gaz akisinin siirekliligini bozarak kaynak banyosunda képiirmelere sebebiyet verir. Bu
birikmelerin kontak meme ve nozula zarar vermesini engellemek icin sik sik temizlenmeli
miimkiinse ¢apak onleyici sprey veya pasta kullanilmalidir.

Capak Onleyici Sprey
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8 - Kullanilacak iiriine gére kutuplama uygun sekilde yapilmalidir. Uygun kutuplama bilgileri
Uretici tarafindan triin etiketi tizerinde belirtilmektedir.

Ornek; FCW 11 ve FCO 90
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Dogru akim (DC) negatif (-) kutupta kaynak yapilmalidir.



