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MUSTERI BiLGILENDIRME FORMU

KONU : Gazalt1 Kaynak Tellerinde Besleme Problemi

Gazalti kaynaginda kullanicilart en ¢ok rahatsiz eden ve isi yavaslatan sorunlarin basinda tel
besleme problemleri gelmektedir. Bu problemi; “kaynak telinin ¢esitli sebeplerle kontak memeden
kesintisiz bir sekilde ¢ikisina engel olan tiim hatalar” olarak tanimlayabiliriz. Bu sorun ortaya;

> Telin kontak memeye yapismasi
> Telin sevk makaralarinda kirilmasi
> Ark boyunda olusan degisimler ve buna bagh si¢crant1 (¢capak) artis1 gibi olumsuzluklar

ortaya c¢ikartir.

Asagida bu hataya sebep olabilecek noktalar belirtilmis ve ¢6ziim 6nerileri sunulmustur.

> Sevk makaralarinin baski ayarinin hatali olmasi: Genellikle tele fazla baski (B)(C)
verilmesi olarak karsimiza ¢ikan bu uygunsuzluk, kaynak telinin dairesel formunun bozulmasina
sebebiyet vermektedir. Fazla siki ayarlandigindan ayni zamanda, sevk makaralarinin kaynak
telinden talas kaldirmasina (Fotograf-1) neden olur. Telden kopan parcaciklar, spiralin icine
girerek tikanmalara ve besleme problemlerine sebebiyet vermektedir. Asagidaki figiirlerde baski
ayarinin nasil yapilacagi ve olasi hatalar gésterilmistir.
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- Baski makaralanini bastinp baskikolunu kaldirin.(1)
= A¢ma Kapama Anahtarini “1” konumuna getirerek makineyi ¢alistirin.(2)

« Tel tor¢ ucundan cikana kadar tetige basin, bu arada kaynak teli makarasinin rahat dondiigiinii gozlemleyin, tetigi bir kac kere
basip birakarak sarmda herhangi bir gevseme olup olmadigini kontrol edin. (3) Gevseme ve/veya geri sarma gozleniyorsa, tel tasima sisteminin
vidasini biraz daha sikin.

- Tel tor¢ ucundan cikinca nozulu ve kontak memeyi torca geri takin. (4)

- Teli bir tahta iizerine siirerek (5) uygun tel baski ayarini yapin (6) ve tel ucunu kesin.

Sekil-1 Baski ayarinin yapilisi
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A: Uygun tel baskisi ve kanal dlciisii

B: Baski kolu ok sikistirildig icin telin seklinde bozulmalar olusuyor.

C: Baski kolu gok sikistinldign igin makara yiizeyinde bozulmalar olusuyor.

D: Makaranin kanal boyu kullanilan tel icin kiiciik. Telin seklinde bozulmalar olusuyor.

E: Makaranin kanal boyu kullanilan tel icin biiviik. Tel kaynak balaesine sevk edilemivor.

Sekil-2 Baski ayarinda yapilan dogru ve yanhslar

Fotograf-1 Baski ayarinin fazla olmasi sonucu bakir dokiilmesi gozlenebilir.

> Sevk makaralarinin uygun olmayan capta ve hatali takilmasi: Her bir sevk makarasi da
tel capina uygun secilmeli ve makaralarin her ikisi de ayni yonde takilmalidir. Yagh ve kirli sevk
makaralari kullanilmamali, temiz ve kuru bir bezle temizlenmelidir.

Sekil-3 Sevk makalarinin takilmasi
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> Fren (tork) ayarinin hatali olmasi: Tork vidasi, makaranin avare déonmesini engelleyip,
belli bir hizda donmesine olanak taniyan 6nemli bir ayar noktasidir. Cok gevsek birakildiginda,
makaranin serbestce geri donerek telin gevsemesini engellemektedir. Ancak fazla siki ayarlandigi
durumda da telin diizgiin beslenmemesine veya sikismasina, hatta son sarimlarda telde makara
izlerine sebep olabilmektedir. (Not: Her makinada farkl tipte olabilir, makaray1 cantaya sabitleyen

tutucudan farkl bir vidadir).
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Ftograf-Z Tork ayar vidasi

> Tel kilavuz borusu olmadan tel siirmek : Tel kilavuz borusu, genellikle bakir ve
alasimlarindan iretilen, torcun makineye takildig1 soket ile sevk makaralarinin arasinda bir
baglantidir. Teli hizalama ve telin farkli noktalara siirtinmesini engelleme goérevi gormektedir.
Burada olusan siirtlinmelerde yine telin yiizeyinden bakir kaplamanin, hatta telin kendisinin
kazinmasina neden olabilir (Fotograf-4).
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1lavuz borusu goriilmektedir.
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Fotograf-3 Sol fotoda kilavuz borusu yok, sagdaki resimde ise k

Fotograf-4 Kilavuz borusu ve asinmis tel talaslari
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> Spiralin yeterli boyda olmamasi: Spiralin (kilavuzun) torg¢ tertibati igerisine
yerlestirilirken makina ¢ikisindan, kontak memenin hemen arkasmnma kadar araliksiz
uzatilmasi gereklidir. Ozellikle tetik tertibati kisminda kisa Kesilen spiral, takilmalara, telin
kirilmasina vb. sorunlara sebebiyet verebilir. Gorselde de gorebilecegi lizere, kisa kesilen spiral
telin hizali iletilememesine ve telde takilmalara sebebiyet vermektedir.

Fotograf-5 Spiral (kilavuz) montaji

> Torcun formu: Kaynak teli, tor¢ igerisinde ne kadar az stirtlinmeye maruz kalirsa o kadar
saglhikh bir kaynak islemi gerceklestirilebilir. Bu nedenle kaynak torcunun c¢ok dustik capta
biikiilmemesi (tavsiye olarak minimum 60 cm) veya burulmamasi gerekmektedir. Torcun ¢ok fazla
form almasi, teldeki sirtinmeyi arttirarak spiral icerisinden daha zor ge¢mesine sebebiyet
vermektedir.

Fotograf-6 Hatali tor¢ formu
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> Tel ¢capina uygun kontak meme kullanilmamasi: Piyasada en ¢ok karsilasilan tel ¢caplari
0.80-1.00-1.20-1.60mm’dir. Her tel ¢capina uygun olarak iiretilen kontak memeler bulunmaktadir.
Telin daha rahat gegmesi diistincesi ile 1,20 mm tel i¢in 1,40mm veya 1.60mm ¢apindaki teller igin
lretilen kontak meme kullanilmasi, arkin siirekliligini bozarak, sicranti (¢apak) olusumunun
artmasina sebebiyet vermektedir. Sicrantilarin kontak meme ucunda biriktigi durumlarda, tel
kontak memeye yapisabilmektedir. Tel capindan daha biiyiik veya kiiciik kontak meme kesinlikle
kullanilmamali, ayrica asinma 6miirleri daha uzun oldugu icin zirkonyum (Zr) alasimh kontak

meme tercih edilmesi onerilmektedir.

Fotograf-7 Standart (a) ve Zr Alasimli (b) Kontak Meme

> Temizlik: Spiraldeki ve sevk makaralarindaki metal tozlari ile nozul ve kontak memedeki
sicranti _vb. kalintilar besleme problemlerine sebebiyet vermektedir. Si¢crantilarin giinliik
periyottan da 6te, giin icerisindeki belli araliklar ile tel fir¢a ile temizlenmesi gerekmektedir. Sevk
makaralar1 ve cgelik spiralin ise basin¢h hava kullanim sikligina gore giinliik veya haftalik olarak
temizlenmesi biiyiik 6nem arz etmektedir.

Fotograf-8 Temizlik gerektiren nozul ve kontak meme goriintiileri
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> Ekipman kontrolii: Makine ve makineye baghh ekipmanlarin diizenli olarak kontrol
edilmesi ve asinan veya eskiyen parcalarin yenileri ile degistirilmesi gerekmektedir.
Asian/eskiyen spiraller telin takilmasina, asinan sevk makaralari uygun baskinin
ayarlanamamasina ve asinan kontak memeler arkin stabil olmamasina sebebiyet verebilmektedir.
Sase kablolarinin ve penselerinin parcalanmis olmamasina dikkat edilmeli, asinmis ve bakir telleri
goziiken kablolar degistirilmelidir. Kaynak yapilacak malzemeyi iyi kavramayan, kanca/¢ubuk vb
sekilli saseleme aparatlar1 kullanilmamalidir. Ozellikle telin kontak memeden gecisini
kolaylastirdig: diistiniilen kontak memenin déviilmesi islemi kesinlikle uygulanmamaldir.

Fotograf-10 Hatali ve dogru saseleme goriintiileri



