Starweld KARBON

Metal Temizleme, Kesme ve Oluk Agma Uygulamalan icin Karbon Elektrodlar
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Karbon elektrodlarla kesme ve oluk agma isleminin temel prensibi elekirik arki ve hava jetinin birlesik fonksiyonuna dayanir.
Elektrik arki tarafindan eritilen metal, hava jeti tarafindan piiskirtilerek bolgeden uzaklastinlir. Torcun karbon elektrodu tutan ucu
her tirlii pozisyona uygun olan ve hava jetini yonlendiren bir noziille donatiimistir. Bu islem yardimiyla karbon gelikleri, dékme
demirler, diisk ve yiiksek alagimli gelikler, paslanmaz gelikler, bakir, piring ve hafif alagimlar gibi malzemeler yiiksek hizlarda
temizlenebilir ya da bu malzemeler tizerinde oluk agma ve kaynak agizi agma islemi uygulanabilir. Ozellikle pnématik (havall) oyma
ya da kesme torcu gibi geleneksel mekanik isleme yontemlerine oranla asagida belirtilen avantajlara sahiptir.

Karbon Kesme Elektrodlarinin Sagladigi Avantajlar:
(1) yiiksek hizlarda ve hacimde metal kaldirma olanagi, (2) kullanim kolayhgi, (3) daha sessiz ¢aligma olanagi, (4) cok amagli
kullamim imkani, (5) cesitli uygulamalara elverislilik ve (6) patlama tehlikesinin bulunmamasi.

- DC akimda elektrodu is pargasinin arti (+) kutbuna baglayin.

- Hava jetini penseye takin.

- Elekirod penseye takiliyken is parcasiyla elekirod arasindaki mesafenin 150 mm'yi gecmemesine 6zen gosterin. Elektrodu
secerken akimtipine (AG/DC), elektrod gapina, akim siddetine ve yapilacak isin niteligine dikkat edin.

- Havajetini agin.

- Elektrodile ig pargasi arasinda ark olusturun. Ark ok kisa (1-5 mm) tutulmaldir.

- Derin kaynak agizi agmak igin, elekirodu yaklasik 45° egin ve ilerletin. Metal kaldirma amagl uygulamalarda elektrod egikligi 30°
olmalidir. E§im ne olursa olsun maksimum akim degeri kesinlikle agiimamalidir.
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Dékiimhaneler :
Yolluk ve besleyicilerin kesiimesi, istenmeyen dokim artiklannin temizligi, cesitli temizleme islemleri, paslanmaz celik
besleyicilerin kinlmasi.

Celik Endiistrisi:
Cruf kalintilarinin temizlenmesi, alagimlandinimig ham gelik parca ve kitiklerin temizlenmesi, hatali kaynak dikislerinin
temizlenmesi ve yizey dolgu islemleri.

Kazan-Gemi imalati ve Konstriiksiyon :
Gift tarafl kaynak uygulamalarinda kaynak yapilimis yiizeyin arkasindaki bolgenin kaynak dncesinde temizlenmesi, hatal kaynak
dikislerinin temizlenmesi, kaynak agizt agma iglemleri, kafeslerin kesilmesi.

Bakim Atélyeleri:
Cesitli boruisleri, metal levhalar, biiyiik dokiim parcalar tizerinde gergeklestirilen uygulamalar.

l Kaynak Parametreleri / Ambalaj ve Gap Bilgileri l

Gap Boy Akim Voltaj 100 Elektrod Agirhigi  Kutudaki Elektrod Miktar
[mm] [mm] [Amp] [V] [or] [ adet ]

6.4 305 150 - 350 41-43 2000 50

8.0 305 200 - 450 44 - 48 2600 50

10.0 305 300 - 550 46 - 50 4600 50

6nceden haber verilmeden revize edilebilir ya da degistirilebilir. Katalog bilgileri kaynakg! icin genel bir tiriin segim kilavuzu niteligi tagimaktadir. Kaynak dikisinden

Dikkat : Katalogda yer alan bitiin diriin agiklamalari elde edilen en yeni bilgiler dogrultusunda hazirlanmig olup Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan
beklenen mekanik degerlerin elde edilebilmesiiginlgili riinin klasifikasyonu incelenmelidir.




