
 

 

MÜŞTERİ BİLGİLENDİRME FORMU 

Konu: Tozaltı kaynağında cüruf neden zor kalkar? 

1. Kaynak tozu kesinlikle nemden korunmalıdır. Kaynak öncesinde toz, ürün etiketinde 

belirtildiği gibi uygun şekilde kurutularak kullanılmalıdır. Uygun kurutma koşulları sağlanmadığı 

veya nemli tozlarla kaynak işlemi gerçekleştirildiğinde kaynak dikişinde gözenek veya cürufun zor 

kalkması gibi problemler ile karşılaşılabilir. 

- Örnek olarak SF 104 ürünümüze ait etiket bilgisini incelenebilir. 
 

 
2. Kaynak öncesi yüzey temizliği ve hazırlığı doğru yapılmalıdır: Malzeme üzerindeki kir, 

pas, boya, leke vb. uygunsuzluklar kaynak hatalarının önemli sebeplerindendir. 

 

 
3. Kaynak yapılacak malzeme ve kaynak ağzı tasarımına göre ürün seçimi 

gerçekleştirilmelidir; 

Tozların baziklik derecesi (bazisite) arttıkça cüruf kalkış özellikleri zorlaşamaya başlar. Aranan 

mekanik özellikler, ana malzeme tipi ve kalınlığı, kaynak ağzı formu gibi hususlar göz önünde 

bulundurularak toz seçimi yapılmalıdır. 

Örnek olarak; 

- Paslanmaz malzeme kaynağı yapılacak ise, paslanmaz toz altı teline uygun toz seçimi 

yapılmalıdır (SIF serisi tozlarımız) veya sert dolgu kaplaması yapılacak ise de bu kaynak 

yöntemine uygun olarak dizayn edilmiş tozlar seçilmelidir (SHF serisi tozlarımız). 

***Ürün seçiminde daha detaylı teknik destek almak için “444 93 53” numarasını 

arayabilirsiniz. 



 

 

4. Kaynak parametresi tel çapına uygun olarak ayarlanmalıdır. Örnek olarak SF 304 

ürünümüz için toz-tel kombinasyonuyla uygulanan amper ve volt değerleri tabloda belirtilmiştir. 

Yapılan çalışmada, uygun parametrelerde cürufun kendiliğinden kalktığı ve kolayca kaynak 

dikişinden ayrılabildiği görülmektedir. 
 

Toz Tel Tel Çapı Volt Amper 

SF 304 SW 702 4.00 30 575 

 

 
Uygunsuz ayarlanan parametrelerde ise cüruf kalkışı kendiliğinden olmayacak ve çekiç türevi 

malzemeler ile müdahale gerekecektir. 
 

Toz Tel Tel Çapı Volt Amper 

SF 401 SW 702 4.00 28 530 
 

 



 

 

5. Tozun tane boyutlarında uygunsuzluk olmamalıdır. Toz tanelerinin mümkün 

olduğunca homojen dağıldığına dikkat edilmelidir. 

 

6. Tozaltı kaynağında kaynak sırasında ergimeyen tozları tekrardan kullanmak 

mümkündür. (Recycled Flux/Toz çevirimi) Ergimeyen tozlar vakumlu bir sistem yardımıyla 

veya toz haznesine manuel olarak eklenerek kullanılabilir. Ergimeyen tozun kaynak 

parametrelerinden veya vakum sistemde aldığı yol sebebiyle tane boyutlarındaki değişimin 

etkilerini minimum seviyeye indirmek için tüketilen tozun yarısı kadar yeni toz ilavesi yapılması 

gerekmektedir. 
 
 

 
 

 
 

 
 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 
 

 
 

 
 

 



 

 
 
 

7. Serbest tel boyu uygun şekilde ayarlanmalıdır. Kontak meme ile iş parçası arasındaki 

mesafeyi tanımlayan serbest tel boyu, kaynak gerilimini değiştiren ve toz korumasına yeterli 

mesafeyi sağlayan önemli bir değişkendir. Toz altı kaynağı için, bu değer tel çapının 8 ila 12 

katı aralığında olmalıdır (Örneğin; 4 mm tel için mesafe 32-48 mm aralığı uygun tercih 

olacaktır) ve mutlaka kaynak boyunca, başlangıçta ayarlandığı ölçüde sabit tutulmalıdır. 

 


