TOZ ALTI KAYNAK YONTEMI

1. TARIHCESI

Toz alti kaynak yontemi ilk defa 1933 yilinda Amerika Birlesik Devletlerinde uygulanmaya
baglamistir. Yontem daha sonralar1 1937 yilinda Avrupa'da kullanilmaya baslamis ve bugiinkii

seklini ise 1946 yilinda Rusya'da almistir.

Yontemin Tiirkiye'ye girisi 1960'll yillara rastlar. Bugiin iilkemizde kaynakli imalat yapan
biiyiik kuruluglarin tiimiinde toz alti kaynag1 yapilmaktadir.

1. 1. Yontemin Genel Ozellikleri

Toz alt1 kaynak yonteminde kaynak parametreleri (kaynak akimi, ark voltaji, tel ilerleme hizi,
kaynak hiz1) 1yi secildigi takdirde hatasiz ve ¢ok giizel goriintimlii dikisler elde edilir. Normal oOrtiilii
elektrotla yapilan kaynaga gore bu yontemde kullanilan ayni capl elektrot daha yiiksek kaynak
akimi ile yiiklendiginden, daha biiyiik kaynak banyosu ve daha derin niifuziyet elde edilir.
Yontem,yan otomatik ve tam otomatik kaynak uygulamalarina da miisait oldugu i¢in, modern

kaynak uygulamasi olarak sanayilesmis iilkelerde yaygin kullanim sahasi bulmustur.

Netice olarak toz alt1 kaynak yontemi i¢in 6zetle sOyle diyebiliriz:
—Siirekli kaynakta siirat

—Malzeme ve iscilikten ekonomi

—Giivenilir ve giizel goriiniimli kaynak dikisi,

elde edilen bir kaynak yontemidir.

1.2.Yontemin Prensibi ve Kaynak Donanimi

Toz alt1 kaynak yonetiminde de ark, otomatik olarak kaynak yerine siiriilen ¢iplak elektrot ile is
parcast arasinda meydana gelir ve ayr1 bir kanaldan kaynak yerine dokiilen toz yigim altinda
islevine devam eder. Kaynak arkinin toz yigmi altinda tesekkiil etmesinden dolayr bu yonteme
TOZALTI KAYNAK YONTEMI denmistir.

Kaynak donaniminin prensip semasi asagida goriildiigii gibidir.

Sekil 1. — Toz alt1 kaynak yonteminin prensip semast.

Kaynak donanimu su tinitelerden meydana gelmistir.

—Sabit gerilim tipi (c.p) kaynak makinesi

—Tel siirme motoru
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—XKaynak tozu deposu
—Bakir ¢ene
—Ciplak elektrot kangali

—Tel siirme motoru, elektrot kangali ve toz deposunu iizerinde tagiyan araba.

1.3.Avantajlart

—Yiiksek kaynak hizi, kaynak parametreleri uygun secildiginde hatasiz ve giizel goriiniimlii kaynak
dikisleri elde edilir.

—XKaynak arki, kaynak tozu tarafindan ortiildiigiinden ark isinlarindan korunmak i¢in maske

kullanmaya gerek yoktur.

1.— Toz hunisi

2.— Kaynak tozu

3.— Tel makarasi

4.— Kaynak teli

5.— Tel surme tertibat
6.— Kaynak memesi
7.— Kaynak dikisi

8.— Curuf

Sekil 1.— Tozalti kaynak yénteminin prensib semasi

—Kaynak esnasinda zararli metal tozlan ve duman ¢ikarmaz.

—Si¢crama kayb1 yoktur.

— Kocan atmadan ileri gelen kaynak malzemesi zayiat1 yoktur.

—Derine isleme kabiliyeti iyi oldugu i¢in daha dar ve daha derin kaynak agizlarinda kaynak
yapilabilir. Bu 6zelligi, daha az is¢ilik ve daha az kaynak malzemesi kullanimi demektir.
—Gerekli toz tutma Onlemleri alindiginda tek tarafli kaynakta kaynak agzi agmadan 16 mm
kalinhiga kadar, iki tarafli kaynakta ise 30 mm. kalinliga kadar kaynak yapabilme imkan1 saglar.
—Kaynak tozu, kaynak dikisinin Ozelliklerini etkileyecek sekilde alagimlandirilabilir. Boylece
ucuz ve alagimsiz bir elektrotla alagimli bir toz kullanarak istenen 6zellikte daha ekonomik kaynak
dikisleri elde edilebilir.
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—Yar1 otomatik, tam otomatik uygulamalara uygun oldugu gibi istenirse elle uygulama imkan1
da vardir.
— Kiiciik bir degisiklikle <GAZALTI KAYNAGI»na doniistiiriilebilinir.

1.4. Uygulama Alanlart

Toz alti kaynak yontemi birlestirme kaynaklarinda oldugu kadar dolgu ve kaplama kaynak
islemlerinde de basariyla kullanilan bir yontemdir. Birlestirme yontemi olarak kullanildig: alanlar:
—Basin¢hi kap, kazan ve tank imalatinda
—LPG tiipleri imalatinda
—Spiral kaynakli boru imalatinda
—Celik konstriiksiyon imalatinda
—Profil (I, H, T) yapiminda
—Otomotiv ve lokomotif sanayiinde
—Gemi insa sanayiinde

Dolgu islemlerine 6rnek olarak:

— Asinan mil ve makine parcalarinin dolgusunda
— Darbe ve asinmaya dayanikli sert dolgu islemlerinde

Kaplama yontemi olarak:

— Korozyona ve oksidasyona dayanikli kaplama islemlerinde kullanilir.

2. TOZALTI KAYNAK YONTEMINDE KULLANILAN KAYNAK TOZLARI

Tozalt1 kaynak tozlan istenen Ozelliklere bagh olarak cesitli sekillerde ve oranlarda karigtirilmig

taneli mineral bilesiklerdir.

DIN 32 522'ye gore agiklamasi Tablo Vde sematik olarak gosterilen tozalti kaynak tozlari 7
klasta toplanmistir.

Bu klaslar:

Klas 1 : Alasimsiz ve diisiik alasiml geliklerin birlestirme kaynaginda kullanilan toz fardir. Si ve
Mn'in gecis/yanma davranisi rakamla ifade edilir.

Klas 2 : Alasimsiz ve diisiik alasiml ¢eliklerin birlestirme kaynaginda kullanilan tozlardir. Si ve
Mn'in gecis/yanma davranigi rakamla ifade edilirken Mo ve diger elemanlarin Gegis/yanma
davranis1 sadece sembolleriyle verilir.

Klds 3 : Sert dolgu tozu olup Si ve Mn.in Geg¢is/yanma davranigi rakamla ifade edilirken C, Cr,
Mo gibi elemanlar sadece sembolleriyle verilir.

Klds 4 : %5'in tizerinde Cr igeren yiiksek sicaklifa dayanikli geliklerin birlestirme kaynagina,
alasimsiz ve diisiik alasiml ¢eliklerin uygun ilave metalle dolgu kaynaginda kullanilan tozlardir.

Gegis/yanma davranisi Si, Mn, Cr sirasiyla rakamla ifade edilir.
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Klas 5 : Paslanmaz ve 1siya dayanikli Cr'lu ve Cr-Ni'li ¢eliklerin birlestirme ve dolgu kaynaginda
kullanilan tozlar olup gecis/yanma davranisi Si, Mn, Cr, Nb, C sirasiyla rakamla ifade edilir.

Klas 6 : Paslanmaz ve 1s1ya dayanikli Cr'lu ve Cr-Ni'li ¢eliklerin birlestirme ve d*l6u kaynagi igin
Cr icermeyen tozlar olup gecis/yanma davranist Si, Mn, Cr, Nb, C sirasiyla rakamla ifade edilir.
Klas 7 : Nikel ve nikel esasl alagimlarin birlestirme ve dolgu kaynaginda kullanilan

tozlar olup gecis/yanma davramis1 SI, Mn, Cr, Nb, sirasiyla rakamla ifade edilir.

TABLO 1'de gosterilen kaynak tozlarmmi (flux'~ lar) asagidaki bakimlardan siniflara ayirmak
miimkiindiir.

A - Kaynagin gayesine gore

1 - Hizli kaynak tozlari (kaynak hizi 1,5 m/dak)

2 - I¢ kose kaynak tozlart

3 - Birden fazla elektrot ile calismak icin kaynak tozlar
4 - Band elektrot ile dolgu yapan kaynak tozlari

5 - Derin niifuziyet tozlari

6 - Ince sa¢ kaynak tozlari

7 - Aralik doldurma tozlari

B - Imal usullerine gore
1 - Ergitilmis tozlar
2 - Sinterlenmis tozlar

3 - Aglomere tozlar

C - Kimyasal yapilarina gére
1- Asit tip tozlar

2 - Notr tip tozlar

3 - Bazik tip tozlar

D - Mineral yapilarina gore

1 - Mangan silikat esasli tozlar
2 - Kalsiyum silikat esasl tozlar
3 - Alumina esasl tozlar

4 - Alumina-Bazik esasl tozlar
5- CaO esasli tozlar

Bilindigi gibi toz alti kaynak yonteminde kullanilan kaynak tozlari, ortiilii elektrodda ortiiniin
gordiigii vazifeleri gormektedir.

Bu vazifeleri hatirlatmak gerekirse:

A - Fiziksel vazifeleri
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—XKaynak esasinda arki kapatir.

—FEriyik haldeki dikisi, havanin kétii etkilerine karsi korur.

—Dikise uygun bir form verir.

— Kaynak banyosunun yavas sogumasini saglayarak, zararli gazlarin kaynak banyosunu terk

etmesi i¢in zaman kazandirir ve soguk-sicak catlamalari 6nler.

B - Metalurjik vazifeleri
—Kaynak banyosuna ilave ettigi yardimci katki elemanlariyla yanma kayiplarimi Onler veya

dengeler.

TABLO 1. Kaynak tozlarinin DIN 32522°ye gére gosterilisi.

Uretira Sekli Kaynak Tozu DIN32522 FMS. 1 65 AC 8 SK 1-12 Tozun Tane Buyuklugu
5 e 7
E:gimus Tozlar :© F T T Tane buyUklagu mm_ karsilig |
Aclomere Tozlar : B ——— .
Karisik Toziar @ M D-8 0105 |
1-12 0,7-1,25
Kimyasal Bilesenleri 2-16 g.2-1.60
y v , 325 03250 |
Manganez Silikat : MS
Kalsiyumn - Silikat : CS Diger Ozellikleri
Alumina - Rutil AR ~
Alumina - Bazik : AB S: Hizhh kaynaklozlarn (kaynak hizi 1,5 m/dak) —‘
Florr - Bazik " FB K: lc kése kaynak tozian
M: Birden tazla elektrod ile kaynak 1ozlan
Klas Gruplan B: Band elektrod ile dolgu yapan kaynak 1czlan
100 gr. kaynak metalindeki higrojen miktan
B A s S e e s MBS T | e HP 5: 5 cm?®
Si. Mn ve semballeriyle diger elemanlar : Klas 2 HP 7: 7 cm?
Si, Mn ve sembolleriyle diger elemanlar : Klas 3 HP10: 10 cm3
Si. Mn, Cr ....... - Kla HP15: 15 cm?
Si. Mn, Cr, Nb, as
Si. Mn, Cr, Nb, C " : Klas 6 "
1 AN, (CE, B estucldi o ok e e, IR LLUGRTEED
elemanlarinin sirasi ile % agirlik olarak gecis/yanma Bu sayl 100 ile carpilarak 1
mikiarim behrtir —————————— ¢alisma akimi bulunur.
Me1alusjik Daveanis: {Ornekde: 8 x 100 = 800 Amper)
@ | 0.7'den lazla 1 | Kullanma Sekli
Elos07 2 |
c P | "
)c_i 0.3-G,5 3 | D.C.: Dogru akimda kullanihr.
0,1-0,3 4 j | A.C.: Hem dogru akimda hem de |
| z
Now | 0.0-0.1 5 | alternatif akimda kullamilir
0,1-0,3 6
210305 7
& | 0507 8 : |
0.7'den fazia g Not: Tekrar kurutma sarilari: ) 5
Rakamlar Si.Mn,Cr.ND,C sirasiyla gecis/ Ergimis tozlar 250“5;01? 2 saal sureyler i
nolrfyanma davranisini ifade elmektedir i Aglomere tozlar 350°C'de 3 saat sureyie
1

C - Elektriksel vazifeleri
—A.C.Ia ¢alismada akimin sifir noktalarindan gegiste arkin devamliligini saglar.

—XKararh arkla ¢alismay1 miimkiin kilar.

TABLO1 'in tetkikinden anlasilacag gibi tozlar, muhtelif tane biiyiikliiglinde olabiliyor. Tozlari,
iri ve ince taneli tozlar diye iki guruba ayirmak gerekirse:

Iri taneli tozlar pash malzemelerde ve diisiik akim siddetlerinde tercih edilmelidir.

Ince taneli tozlar ise, yiiksek akim siddetlerinde, LPG tiiplerinin imalinde ve kiiciik ¢capli millerin

sert dolgu islemlerinde tercih edilmelidir.
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TOZALTI KAYNAK YONTEMi

Gecgen Sayidan Devam ve son

Hatirlanacag1 gibi gecen sayimizda Tozalti Kaynak YOnteminin tarihgesi, prensibi,
ozellikleri ve avantajlar1 iizerinde durmus, yontemde kullanilan tozlar1 (Flux'lar)
tanitmaya c¢alismistik.

Bu sayimizda konumuza kaldigimiz yerden devam edecegiz.

3. Toz alti Kaynak elektrotlart
Toz alt1 kaynak yonteminde kullanilan c¢iplak elektrotlar, kaynak teli diye adlandirilir.

Toz alt1 kaynak telleri, elektrik ark ocaklarinda iiretilen, kimyasal yapis1 ile kaynak
yerinin metalurjik giivenligi bakimindan yiiksek mangan (Mn) iceren 0zel celiklerden imal
edilirler.

Cesitli amaclar icin genellikle dairesel kesitli olarak 1,2 - 1,4 - 1,6 - 2,0 - 2,4 -3,2 -4,0 -
5,0 ve 6,0 mm O ¢aplarinda imal edilirler.

Kaplama kaynaklar: i¢cin lama seklinde (dikdortgen kesitli) imal edildigi de olur.

Dairesel kesitli olanlar bakirla kaplanmis olarak kangal halinde piyasaya verilir.

Ciplak telin bakirla kaplanmasinin ii¢ nedeni vardir.

Borular : a- Soguk cekme esnasinda passiz ve temiz hale gelen teli, kullanim anina
kadar olusacak pastan korumak

b- Bakirin iyi bir elektrik ileticisi olmasindan dolayi, telin kontakt elemanlarina
temasinda iyi iletkenlik saglayarak, temas yiizeylerinin 1sinmasini ve enerji
ziyanini 6nlemek.

c- Bakirin yumusak olmasindan dolayi, kaynak esnasinda devamh ilerleyen tel,

kontakt elemanlarinin temas yiizeylerinde asinmaya sebebiyet vermez.

Yiiksek Mn'li olarak imal edildigini ifade ettigimiz kaynak tellerinde Fosfor (P) ve
Kiikiirt (S) miktarlarinin her birinin % 0.03 ten fazla olmamasi gerekir. Birlesimde bulunan
diger elemanlarin % smirlar1 ve kaynak dikisindeki etkileri Tablo 2'de
verilmektedir.
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Toz alt kaynaginda kullamlan teller (¢iplak elektrotlar) bilhassa
bilesimlerindeki Manganez (Mn) miktarlarina gore siniflandirilir.

TABLO: 2- Tozalt1 kaynaginda kullanilan kaynak tellerinde bulunan elemanlarnn % simirlan ve

etkileri.
Alasim elemani % Siurlan Etkisi
~ Karbon (C) 0.05 - 0.25 - Sertligi artinir, cekme
- dayanumni yukseltir.
Silisyum (Si) 0,05 - 0.45 - Desokside eder
- lIslenebilme kabiliyetini
yiikseltir.
- Kaynak kabiliyetini
artanr.
Manganez (Mn) 0.5-3.0 - Sertligi kismen ytikseltir
- Qekme ve centik-darbe da-
yanimin ytikseltir.
- Uzamayl artirir.
Molibden (Mo) 0.5-1.0 - Isiya dayamim artirir.
Krom (Cr) 1.0-29 - Sertligi yukseltir
- Isiya dayamimu artirir.
Nikel (Ni) 1.0- 2.0 - Dtstik ¢calisma sicakliklarinda
dayanim artirir.
4. Uygulama Alanlan

4.1 Genel
Toz alt1 kaynak yonteminde baslica ii¢ uygulama sekli vardir.
e Birlestirme kaynaklarinda
e Sert dolgu kaynaklarinda
e Kaplama kaynaklarinda

Yukaridaki uygulama sekillerinden uygun biri se¢ilerek asagidaki sahalarda toz alti kaynak
yontemini kullanmak miimkiindiir.

4.2 Birlestirme kaynaklarimin uygulandig sahalar
- Gemi insa sanayii

- Otomotiv sanayii

- Celik konstriiksiyon sanayii

- Depolama tanklarinin kaynaginda
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Likit-propan-gaz (LPG) tiilerinin imalinde

Spiral kaynakli borularin kaynaginda

Sanayi kazanlarinin kaynaginda

Cebri borularin kaynaginda

4.3 Sert dolgu kaynaginin uygulandigr sahalar

Krank millerinin dolgusunda

Is makinelerinin asinan kisimlarinin dolgusunda

Askeri amacl tanklarin aginan pargalarinin dolgusunda.

4.4 Kaplama kaynaklarinda uygulama alani

Yumusak karbonlu ¢eliklerin bir yiiziine Krom-Nikel kaplama yapmak icin.

Bu uygulama Tiirkiye’de heniiz yapilmamaktadir.

TABLO :

isaret Kimyasal bilesim (%)

C Mn Si Mo

S1 0,06-0,12 0.4-0.6 0.10 -
SISi 0,06-0.12 0.3-0.6 0.10-0,40 -

S2 0.08-0.14 0.8-1,2 0.05-0,15 -
S2Si 0,08-0,14 0.8-1,2 0,15-0.40 -

S3 0.08-0.15 1,3-1,7 0.10-0,25 -

S4 0.08-0,16 1,8-2,2 0.05-0,25 -

S5 0,08-0,16 2,3-2,7 0.05-0,25 -

S6 0.08-0,17 2.8-3.2 0,20-030 -
S1Mo 0.06-0,12 0,3-06 0,15-0.40 0,40 -0,60
S2Mo 0,08-0,12 0,8-1,2 0,05-0.15 0.45-0,60
S3Mo 0.08-0,14 1,1-1,5 0.05-0,15 0,45-0.60
S&Mo 0.08-0.16 1,7-21 0.05-0,15 0,45-0,60
S6Mo 0.08-0.17 28-32 0,15-0.30 0.45-0.60

Tozalti kaynaginda kullanilan tellerin DIN 8557 ye gore kimyasal bilesimleri, isaretleri

4.5 Amaca uygun Tel-Toz secimi

Toz alti kaynak yOntemi ile ister birlestirme kaynagi yapilsin, isterse sert dolgu kaynagi,
kaynak dikisinden beklenen mekanik mukavemetler ve metaliirjik yapi ile istenen sertlik sadece

kaynak telini uygun se¢mekle saglanamaz. Ciinkii, toz alti1 kaynaginda kullanilan ciplak teller,
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imalat esnasinda soguk haddelerden problemsiz cekilebilmesi i¢in diisiik alagimli, yumusak

karbonlu celiklerden olmasi zorunludur.

Kaynak dikisinden istenen mukavemetler, mekanik yap1 ve sertlik derecesi, tel+toz seciminin
uygun yapilmasi ile saglanir. Bu secime tel+toz kombinezonu denir. Toz alt1 kaynak yontemi ile

yapilan kose kaynagi, sek.1’de gosterilmistir.

ic dikis bigim oram : W=—?——

Dis dikis bigim oram : {0 =b

h
Y 7
Birlestirme kaynag 1.3 - 2.0 7.0 -12.,0
Kaplama- dolgu kaynag 2.0 -10,0 6,0 -12,0
Sekil 1- Tozalti kaynaginda, kaynak dikisi boyutlar, Kaynak amacina baglh

olarak secilmesi qereken i¢ ve dis dikis bigim oranlari.

5. Calisma Teknigi

Toz alt1 kaynaginin otomatik olarak gercgeklestirilebilen bir islem
olmasina karsilik, degistirilebilen kaynak parametreleri (kaynak akimi-
calisma voltaji-tel capi-tel ilerleme hizi-kaynak hizi-kutuplama durumu-

serbest tel uzunlugu) dikis bicimi olusumunu biiyilik oranda etkilemektedir.
5.1. Ince malzemelerin kaynaginda bilinmesi gerekli hususlar

Toz alt1 kaynak yonteminin en 6énemli Ozelliklerinden birisi yiiksek
ergime verimi ve derin niifuziyet elde edilebilmesidir. YOntemin bu
Ozelliginden dolay: kalinligi 4 mm. 'den ince olan malzemelerin kaynaginda

giicliikler ortaya ¢ikabilmektedir.

Bu kalinliklarda:
- Bakar (Cu) altlik kullanilmasi
-  Toz yastik kullanilmasi
- Ozel dikis bicimlerinden yararlanilmasi
- Akim siddeti ve ark voltajinin diisiik tutulmasi
- Yiksek kaynak hizlar ile ¢caligilmasi

- Kaynak teli ¢capinin en fazla 2.0 mm ¢ se¢ilmesi
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- Pozitif kutuplamanin yapilmasi gerekli bulunmaktadir.

Sekil: 2'deki birlestirme sekillerinden A-bicimi 6zellikle LPG (Lipid-propan-
Gaz) basing¢h tiiplerin kaynagi i¢in uygundur.

5.2. Kalin malzemelerin kaynaginda bilinmesi gereken hususlar

Kalin parcalarin birlestirilmesinde, malzeme birlesiminde homojenlik
olmamasi1 durumunda, ©6zellikle sakinlestirilmemis celiklerde sicak catlama
tehlikesi bulunmaktadir. Kok pasoda metalsel banyonun biiyiikliigiiniin etkisi
Ile ana metalde ergime paymmn biiyiimesi de bu olayr tesvik etmektedir. Bu
durumda 6zellikle kok pasolarda ark voltajinin yiiksek, kaynak akiminin diisiik
secilmesi gerekmektedir.
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Uygulamalarda elektrot caplarina gore verilen akim yogunluklarinin alt
sinirlarina uyan akim siddetlerinden 61¢cek degerler olarak yararlanilabilinir.

Asagida bu esasa gore saptanan degerler 6rnek olarak verilmektedir.

30 % 40 volt
900 Amper

Ark gerilimi :
Kaynak akimu :

TABLO : 4 - Tozaltt kaynaginda, islem parametrelerinin  dikis
boyutlarina etkileyis yonleri

DEGISIMLER - BOVL:Iar :
e Al & D~
s PIST 77 T

e

B
a

Vi (em/dak)

i

/Ny
INNNNN A7

NV

Toz d ? (mm) LN o, y
~, ~

Kutuplama ~ > :/ﬂ ::.}'
+ - S o

Kaynak teli d? (mmyﬂ \:\ / ,/

30° L5° ’ . gy
Akim Siddeti | Ark Gerilimi | Kaynak Hizi
(A) (v) (cm /dak)
280 25 120
360 26 130
500 27 120

—
7222225 L AN \;w PAZZEZA K S
B \m alﬁ:i c > N\\\\\\‘;l altik
Sekil 2— ince saclar igin birlestirme biciminden &drnekler.(Sa¢ kalinligi 3 mm, tel capt
20 -2.40 mm,dogru akim pozitif kutuplama )
(Elektrod cap1 5¢}
1000 Amper
(Elektrod cap1 6mm¢)
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Ayrica kalin parcalarin kaynaginda daha ince taneli toz kullanilmasi

(normal tozlarda tane biiyiikliigii 1,5 - 2.0 mmO) uygun olur.

Yiiksek dayanimli kaynak dikislerinin etkisinde bilhassa ana malzemede
alasim elemani oranlarinin yiiksek olmasi1 durumlarinda, sicak catlamaya karsi
onlem almak igin tel - toz kombinezonunun uygun secilmesi ve ITAB (Is1 Tesiri
altindaki Bolge) bolgelerinin kaynak sonu tavlama islemine tabi tutulmasi, ©On

sart olarak gerekmektedir.

6. Toz alti kaynak yonteminden beklenen

Her kaynak yonteminin kendine 6zgii bir takim karakteristikleri vardir. Toz
alt1 kaynak yontemini karakterize eden, tercih edilmesinde sebep olan
ozelliklerinden en 6nemlisi, hizli kaynak yapilabilmesi, tel+toz kombinezonu iyi
teskil edildigi ve kaynak parametreleri uygun saptandiginda en az hatali ve en

giizel goriiniimlii kaynak 'dikisleri vermesidir.

Bu amaca ulasabilmek ic¢in toz alti kaynaginda, kaynaktan Once c¢ok iyi bir
hazirligin yapilmasi, kaynak agizlarinin normlara uygun olarak ac¢ilmis
olmasi, yagli, pasli olmamasi ve uygun bir altligin secilmis olmas1 gerektigini

de unutmamak lazimdir.
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