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MUSTERI BiLGILENDIRME FORMU

KONU: Tozalt1 Kaynaginda Dikis Formu Neden Diizgiin Cikmaz?

Toz alt1 kaynag1 yar1 mekanize yontem ile gergeklestirildigi ve insan etkisi limitli oldugu i¢in, diger
kaynak yontemlerine gore daha stabil sonuglar elde edilebilmektedir. Manuel bir uygulama
olmamasina karsin, basarili bir dikis formu elde edilebilmesi icin diger kaynak yontemlerinde
oldugu gibi dikkat edilmesi gereken bazi hususlar bulunmaktadir.

1. Kaynak Parametreleri: Koruma ortami toz ile saglanmasina karsin, arkin calisma
mekanizmasi diger yontemler ile benzerlik gostermektedir. Ark stabilitesinin saglanmadigi
durumlarda dikis formunun da stabil olmas1 beklenemez. Bu nedenle;

a. Tel ¢ap1 g6z 6niinde bulundurularak uygun akim ve voltaj tercih edilmelidir.
b. Akim ve voltaj ayarinin da, kendi icin uyumlu olmasi gerekmektedir (Ornegin; 20 V-
600A veya 35V - 200 A gibi tercihlerden ka¢inilmahdir.

Gorsel 1: 3,20 mm capindaki tel ile yapilan kaynaklardan alinan farkl dikis geometrileri.

Ustteki dikiste 28 V - 600 A, alttaki dikiste ise 21 V - 570 A degerleri

2. Kontak Meme: Toz alt1 kaynak telinin devresinin saglamasini saglayan iki par¢adan biri is
parcasit veya bagh oldugu tabladaki sase baglantisi, digeri ise kontak memedir. Ark
stabilitesinin saglanabilmesi adina, kontak meme ve telin diizenli temas1 gerekmektedir.
Bunun saglanabilmesi adina, tel ¢apina uygun kontak memenin tercih edilmis olmasi ve
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kontak memede asinma (i¢ ¢capin biiylimesi veya i¢ capta ovalite) olup-olmadig1 kontrol
edilmelidir.

3 . Kaynak Traktorii ve Ray Sistemi: Dikisin diizgiin bir hat halinde ilerlemesi ve serbest
tel boyunun stabil kalmasini saglanabilmesi i¢in, kaynak traktoriiniin ray1 da kontrol
edilmelidir. Ray hattinin ekseninden kagmasi veya ray iizerindeki kirler (toz, ciiruf vb.),
kaynak telinin saga-sola ve/veya yukari-asagi hareketine sebebiyet vererek dikis formunu
bozabilir.

Gorsel 2: Toz alti kaynak traktérii ve traktir kafast

Ray sistemine dikkat edilmesi gerektigi gibi, tel besleme sistemi ve nozullarin bulundugu
kafa kisminin tasiyan eksenlerin ayar mekanizmasi siki bir formda olmali ve sistemin
istenmeyen bir hareketlilige sahip olmadig1 kontrol edilmelidir.

4. Serbest Tel Boyu: 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 i¢in, bu deger tel capinin 8 ila 12 kat1 araliginda olmalhdir
(Ornegin; 4.00 mm tel icin mesafe 42 ila 48 mm arali1 dogru uygun tercih olacaktir) ve
mutlaka kaynak boyunca, baslangicta ayarlandigi 6l¢tide sabit tutulmahdir

Gérsel 3: Serbest Tel Boyu
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5. Tel Dogrultma Makaralar:: Gerek makara gerekse bidon ambalajda sunulan toz alt
kaynak tellerini biyiik c¢apta olduklar1 i¢cin ambalajdaki cast degerlerini koruma
egilimindedirler. Tel formunun ambalajindaki kavisli formda olmasi, kontak memeden
cikarken saga-sola yalpa yaparak kaynak formunu bozabilir. Bu nedenle toz alti
sistemlerindeki sevk makaralari, hem telin beslenmesi gérevini hem de telin dogrultulmasi
islemini Ustlenmektedir. Kaynaga baslamadan once baski ayari tercihinin dogru,
oldugundan emin olmak i¢in;

a. Telin kontak memeden dik bir sekilde ¢ciktig1 ve
b. Telin kontak memeden stabil hizda ¢iktig teyit edilmelidir.

Goérsel 4: Tel dogrultma makaralari ve baski Ayari;

sol taraftaki gérsel dogru ayar, sag taraftaki gorsel ise hatali ayar: géstermektedir.

6. Is Parcasimn Fiziki Formu: Kaynag gerceklestirilen par¢anin fiziki formunun, serbest tel
boyunda degiskenlie sebebiyet verebilecek bir uygunsuzluga sahip olmamasi
gerekmektedir. Serbest tel boyundaki dalgalanmalar; gerilimi ve buna bagh olarak akim
degerini degistirerek, dalgali bir kaynak dikisine sebebiyet verecektir. Kaynak éncesinde
(yuvarlak parcalar i¢in ovalite, plaka pargalar icin ondila, fikstiir hatalar1) veya kaynak
sirasinda (¢arpilamaya bagh olusabilecek eksen kaymasi, ovalite vb.) fiziki formun stabil
oldugu teyit edilmelidir.



