PLAZMA ARK KAYNAGI

Plazma kaynagi TIG kaynagina benzer, ark tungsten elektrod ve is pargasi arasinda olusur. TIG

yonteminden farkl olarak, kictk delikli bir i¢ nozllden daraltilmisolarak ¢ikan plazma arkinin
hizi ve enerji yogunlugu yliksektir. Plazma arkinin sicakligi 30.000-40.000° C’ dir ve genellikle
3 -10 mm kalinlikta malzemeler kaynatilir. Plazma gazi debisine ve i¢ nozillin ¢apina bagli
olarak farkh Gg¢ c¢alisma modu olusturulur. Genelde plazma gazi olarak argon kullanilir. TIG
kaynaginda kullanilan kék koruma gazlari kullanilir.

Plazma kaynag icin tavsiye edilen gazlar
Kompozisyon Uygulama Enes Gan
Ar Plazma Gazi Saf Argon
He Plazma Gazi Saf Helyum
ARGOHID-2
Ar + H, Koruyucu Gaz ARGOHID.5
PLAZMA KESiM

Karbonlu celik, aliminyum ve paslanmaz ¢elik plazma arki ile en yaygin kesilen malzemelerdir.
Plazma arki ile ayrica nikel alasimlari, bronz, bakir, tungsten, dokme demir, zirkonyum ve
titanyum malzemeler de kesilir.

Gerek ucuzlugundan, gerekse bircok malzemenin kesimine uygun olan azot en ¢ok tercih
edilen kesme gazidir. Kalin ve demir disi metallerin hizli ve kaliteli kesiminde argon+hidrojen
gaz karisimlari kullanilir. Karbonlu geliklerin kesiminde, yliksek kesim kalitesi saglayan ve ucuz
olan basingli hava en gok tercih edilen kesme gazidir.

Plazma kesim igin tavsiye edilen gazlar

Kompozisyon Enes Gazn | Uygulama Aciklama
N, Saf Azot 25 mm.den az
Kesme Gazi | kahnhkta karbonlu

Basingh Hava gelikler.

PLK. 25 Demir dig1 metaller, 75
Ar + H, PLK. 35 Kesme Gazi | mm.den kahn karbonlu

. celikler, maniiel kesim.

N, + O, n Hizh mekanize kesim
N, + CO, (") TR ve giig tasarrufu.




