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MUSTERI BILGILENDIRME FORMU

Konu: Tozalti1 kaynaginda ciiruf neden zor kalkar?

1. Kaynak tozu Kesinlikle nemden korunmalidir. Kaynak 6ncesinde toz, liriin etiketinde
belirtildigi gibi uygun sekilde kurutularak kullanilmalidir. Uygun kurutma kosullar1 saglanmadigi
veya nemli tozlarla kaynak islemi gerceklestirildiginde kaynak dikisinde gézenek veya ciirufun zor
kalkmasi gibi problemler ile karsilasilabilir.

- Ornek olarak SF 104 tiriiniimiize ait etiket bilgisini incelenebilir.
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2. Kaynak 6ncesi yiizey temizligi ve hazirligi dogru yapilmalidir: Malzeme tizerindeki kir,

pas, boya, leke vb. uygunsuzluklar kaynak hatalarinin 6nemli sebeplerindendir.

3. Kaynak yapilacak malzeme ve kaynak agz1 tasarnmina gore iirin secimi

gerceklestirilmelidir;

Tozlarin baziklik derecesi (bazisite) arttik¢a cliruf kalkis 6zellikleri zorlasamaya baslar. Aranan
mekanik oOzellikler, ana malzeme tipi ve kalinhigi, kaynak agz formu gibi hususlar goz oniinde
bulundurularak toz se¢imi yapilmalidir.

Ornek olarak;

- Paslanmaz malzeme kaynag1 yapilacak ise, paslanmaz toz alt1 teline uygun toz se¢imi
yapilmalidir (SIF serisi tozlarimiz) veya sert dolgu kaplamasi yapilacak ise de bu kaynak
yontemine uygun olarak dizayn edilmis tozlar secilmelidir (SHF serisi tozlarimiz).

***Jriin seciminde daha detayh teknik destek almak icin “444 93 53” numarasini
arayabilirsiniz.
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4. Kaynak parametresi tel ¢capina uygun olarak ayarlanmalidir. Ornek olarak SF 304
liriiniimiiz icin toz-tel kombinasyonuyla uygulanan amper ve volt degerleri tabloda belirtilmistir.
Yapilan c¢alismada, uygun parametrelerde cilirufun kendiliginden kalktigi ve kolayca kaynak
dikisinden ayrilabildigi goriilmektedir.

SF 304 SW 702 4.00 30 575
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Uygunsuz ayarlanan parametrelerde ise ciiruf kalkisi kendiliginden olmayacak ve c¢ekic tiirevi
malzemeler ile miidahale gerekecektir.
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5. Tozun tane boyutlarinda uygunsuzluk olmamalidir. Toz tanelerinin miimkiin
oldugunca homojen dagildigina dikkat edilmelidir.
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6. Tozalt1 kaynaginda kaynak sirasinda ergimeyen tozlar1 tekrardan kullanmak
miimkiindiir. (Recycled Flux/Toz cevirimi) Ergimeyen tozlar vakumlu bir sistem yardimiyla
veya toz haznesine manuel olarak eklenerek kullanilabilir. Ergimeyen tozun kaynak
parametrelerinden veya vakum sistemde aldig1 yol sebebiyle tane boyutlarindaki degisimin
etkilerini minimum seviyeye indirmek i¢in tiiketilen tozun yarisi kadar yeni toz ilavesi yapilmasi

gerekmektedir.
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7. Serbest tel boyu uygun sekilde ayarlanmalidir. Kontak meme ile is pargasi arasindaki
mesafeyi tanimlayan serbest tel boyu, kaynak gerilimini degistiren ve toz korumasina yeterli
mesafeyi saglayan 6nemli bir degiskendir. Toz alt1 kaynagi icin, bu deger tel ¢apinin 8 ila 12
kati arahiginda olmalidir (Ornegin; 4 mm tel icin mesafe 32-48 mm arahg uygun tercih
olacaktir) ve mutlaka kaynak boyunca, baslangicta ayarlandigi 61¢tide sabit tutulmahdir.




