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Oz: Bu galismada, endiistriyel seri iiretimde en gok kullanilan kaynak prosesi olan sicak plaka kaynagi ele alimus,
Lupolen 4261AG malzemeden iiretilmis plastik pargalara uygulanan sicak plaka kaynagi aragtirilmistir. Sicak
plaka kaynagi, 1sitilmis takim plakasi kullanilarak iki plastik parganin kaynastirilmasi islemidir. islemde her
bilesen iizerindeki bir kaynak kabartisi veya kordon, sicak plaka ile temas ettirilir ve 1s1, kaynak kabugunun
erimesine neden olur. Sonrasinda pargalar birbirine bastirilir. Bu ¢alismada kaynakl pargalar arasindaki en yiliksek
mukavemet i¢in en uygun sicakhigin belirlenmesine ¢alisilmig, en uygun kaynak eritme kuvveti ve en uygun
malzeme davranisi kopma testleri, hasar analizleri ve microtome testleri ile belirlenmistir. Yapilan bu test
sonuglaria gore kaynak parametreleri fiziksel olarak belirlenmis, iyilestirmeler yapilmis, gereksiz enerji giderleri
engellenmis, kaynak siireleri optimize edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Sicak plaka kaynagi, Plastiklerde kaynak iglemi, Proses parametreleri, Optimizasyon

Improving Effective Process Parameters of a System Developed for Hot Plate Welding
on Plastic Parts

Abstract: In this study, hot plate welding, which is the most widely used welding process in mass production, was
emphasized and hot plate welding for Lupolen 4261AG materialwas investigated. The hot stamping source is the
process of fusing two plastic pieces using the heated tool plate. A weld bulb or bead on each component is
contacted with the hotplate and heat causes the welding shell to melt. The heated tool is then removed and parts
are pushed together untilthey are connected to each other. In the present paper, the temperature was optimized to
ensure the maximum strength ofthe welded section, the most suitable welding melting force and material behavior
were obtained by shear test, damage analysis, microtone tests. According to these test results, welding parameters
were determined, redundant energy costs were eliminated and welding times were optimized.

Keywords: Hot plate welding, Welding process in plastics, Process parameters, Optimization
1. GIRIS

Otomotiv endiistrisinde yakit tanki olarak plastik yakit tanklarmin kullaniminin yayginlagsmasi
sicak plaka kaynaginin ve kaynak parametrelerinin 6énemini her gecen giin artirmaktadir. Kaynak
islemleri igin siirekli yeni sistem tasarimlar1 gelistirilmekte, islemin daha hizli ve istenilen seviyede
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gerceklestirilmesi i¢in kaynak parametreleri optimize edilmektedir. Yakit tanki iiretiminde kullanilan
malzemelerin en 6nemlilerinden biri olan lupolen 4261AG, yiiksek molekiiler agirlikl, yiiksek

yogunluklu bir polietilendir. Bu malzemeler paletlerle temin edilip ve ekstriizyon islemi igin
antioksidanlarla stabilize edilirler. Miikemmel bir diisiik sicaklik darbe dayanimu ile birlikte miikemmel
bir kimyasal dirence, ¢ok yiiksek bir ¢evre stres ¢atlama direncine (ESCR) sahiptirler.

Bu malzemeler otomotiv sektériinde arag iireten fabrikalarin gesitli testler sonucunda karar
verdikleri malzemelerdir. Bu malzemeler yiiksek yogunluklu polietilen olup bazi 6zel uygulamalar ile
yakit depolarinin imalatinda kullanilmak iizere 6zel olarak elde edilirler. Yakit tanki {iretimi i¢in segilen
bu malzemeden {iretilen yakit tanki -40 ve +80 °C’ ye kadar 6zel dolaplarda bekletilir, daha sonra
belirlenmis yiiksekliklerden diisme testi su ya da helyum gazi kullanilan 6zel kaplarda sizdirmazlik
testlerine tabi tutulurlar ve malzeme davranislar test edilerek malzemenin proses i¢in uygun olup
olmadigina karar verilir. Bu testlerin yaninda bazi simiilasyon programlar1 yardimi ile malzeme testleri
yapilir. S6z konusu malzemelerin otomotiv endiistrisinde spesifik uygulamalarda kullanilmalarindan
dolay literatiirde malzemeler ile ilgili detayli bilgiye ulagilamamaktadir. Bu ¢aligmada lupolen 4261AG
in sicak plaka kaynak islemindeki malzeme davranislari uygulanan testler yardimiyla belirlenmistir.
Tablo 1' de lupolen 4261AG  malzemenin  mekanik ve  fiziksel  Ozellikleri
gosterilmistir(https://www.lyondellbasell.com/en/polymers/p/Lupolen-4261AG).

Tablo 1. Lupolen 4261AG malzemesinin ézellikleri

Fiziksel ozellikler Nominal deger Birim
Yogunluk 0,945 g/cm®
Eriyik Akis Hiz1 (190° C/21.6 kg) 5,9 g/10min
Y1gin yogunlugu > 0,500 g/cm?
Cevresel Gerilme-Catlama Direnci 1000 hr
Mekanik ézellikler Nominal deger Birim
Gerilme modiili 900 MPa
Egilme gerilmesi 1100 MPa
Cekme gerilmesi 24 MPa
Erime sicaklig1 131 °C
Gerilme direnci 23,1 MPa

Bu alandaki diger ¢alismalardan birinde agirlik¢a % 15 cam elyaf takviyeli (PA6 GF15) polimer
kompozit, poliamid 6 malzemesinin sicak plaka kaynagi incelenmistir. Bu ¢alismada plaka sicakligi,
kaynak yer degisim miktari, 1sitma siiresi ve kaynak siiresi gibi parametreler optimize edilmistir
(Kocatiifek ve dig, 2014). PA6 GF15 polimer kompoziti i¢in 270 ° C plaka sicakliginin, 1 mm kaynak
yer degistirme miktarinin ve 25 saniye 1sitma siiresinin Taguchi metodu tarafindan 6nerilen optimum
kombinasyon oldugu belirlenmistir.

Diger bir calismada, polimer esasli malzemelerde dolgu maddelerinin sicak plaka kaynagi
mukavemeti lizerindeki etkileri arastirilmistir. Bu calismada da plaka sicakligi, 1sitma siiresi, kaynak yer
degisim miktar1 ve kaynak siiresi parametrelerinin bu mukavemete etkileri gbzlenmistir (Taskiran, E,
2014). Caligmada % 40 talk dolgulu ve % 40 kalsit dolgulu polipropilen malzemeler sicak plaka kaynagi
metoduyla birbirleriyle kaynatilmistir.

Bu calismada plaka sicakligi, 1sitma siiresi, kaynak yer degisim miktar1 ve kaynak siiresinin yani
sira literatiirdeki diger caligmalardan farkli olarak, basing faktorii de dikkate alinmis ve kaynak
parametreleri optimize edilmistir. Basing sayesinde kaynak igleminin daha kisa siirede gerceklestigi,
sistemin kaynak i¢in gerekli ergime sicakligina daha kisa siirede ulastigi gorilmiistiir. Bu kaynak
islemlerinde daha yiiksek bir mukavemetin elde edildigi testler sonucu belirlenmistir.

2. KAYNAK iSLEMIi VE GELISTIRIiLEN SISTEMIN TASARIMI

Sicak plaka kaynak islemi, genel olarak, iki prensip kullanilarak gergeklestirilir. [lk prensipte islem
basing kontroliiyle gergeklestirilir. Ikinci prensipte ise islem, basinci sabit tutarak hareket ve konum
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kontrolii altinda gergeklestirilir. Bu ¢alismada kullanilan kaynak grubu, tasarlanan bir ¢ok sicak plaka
kaynak iinitesinden farkli olarak hareket ve konum kontrol prensibine gore tasarlanmis olup sistem
iizerinde proses sartlarina gore degistirilmesi gereken parametreler igin ekstra bir islem uygulanmadan
kaynak {initesi lizerinde gerceklestirilmesine olanak saglanmistir. Ve tasarlanan kaynak iinitesi fabrika
sartlarinda denendiginde daha 6nce bu islem icin kullanilan tinitelerden daha iyi hareket kabiliyeti ve
kaynak isleminin daha hizli ve istenilen kosullara uygun gerceklestigi saptanmistir. Sicak plaka kaynak
grubunun islevi temel olarak ii¢ ana {initeden olusmaktadir. Bunlar, 1sitma plakasi diizenegi, pnomatik
hareket diizenegi ve kontrol iinitesidir. Isitma plakas1 diizenegi, yiizeylerin bagimsiz olarak 1sitilmasina
izin verecek sekilde tasarlanmistir, boylece termoplastik malzemelere de sicak levha kaynagi
yapilabilecektir. Pnomatik hareket diizenegindeki iki pistondan biri esas parg¢aya kaynak yapilacak
pargay1 1sitmak, digeri ise esas parganin kaynak yapilacak yiizeyini 1sitmak i¢in kullanilir. Kaynak grubu
lineer yatakli bir sistem {izerine monte edilmistir. Bu sistemin yatay eksende hareketi servo motor
vasitastyla kontrol edilir.

2.1. Kaynak islemi Asamalar

Isitma plakalarinin teflon kapli ylizeyleri 6nceden ayarlanmis bir sicaklikta muhafaza edilir, kaynak
yapilacak parcalar eksenel olarak calisan aparatlara yerlestirilir. Yiikleme sisteme genellikle manuel
olarak yaptirilir, ancak degisik prosesler de yapilacak isleme gore besleme otomatik olarak da
gergeklestirilebilir. Pargalar aym1 zamanda, bir gripper (pndomatik tutucu sistem) yardimiyla da
tutturulurlar. Isitma kaynak yiizeyi ile kaynak yapilacak pargalarin yiizey temasi, sistem tizerindeki ayar
vidalar1 ve basing kontroliinii saglayan regiilator kullanilarak, 0,015 mm hassasiyetle konumlandirilir.
Kaynak, sicak plaka ve kaynak yapilacak pargalarin yiizeylerinin temas ettirilmesiyle baslayan 1s1 iletimi
sayesinde gergeklestirilir. Onceden ayarlanmus 1sitma siiresine ulasildiginda, pargalar yatay hareket eden
bir lineer sistem ile disar1 ¢ekilerek sicak plakadan ayrilirlar (Troughton, 2008). Bu arada sicak plaka
pozisyon degistirir. Pargalarin isitilmis yiizeyleri, 6nceden ayarlanmig kaynak siiresine ve kaynak yer
degistirme degerlerine ulasilana kadar birbirleriyle temas ettirilir. Sicak plaka kaynagi icin toplam
cevrim siiresi 10 saniyeden bir dakikaya kadar degismektedir. Isitilan pargalar, kaynak yapilacak
parcalara gore tasarlanirlar. Sicak levha kaynak isleminde plaka sicakligi, 1sitma siiresi, gecis siiresi,
birlestirme basinci ve tutma siiresi parametreleri pargalarin boyutu, sekli ve bilesimine gore degiskenlik
gosterir (Stokes ve Conway, 2004). Sekil 1°de sicak plaka kaynak islemi asamalari gosterilmistir.

Sicak Plaka Kaynag

t Tutucu Fikstiirler

Kalp Durdurucusu

. I-—-E'; _ Parga Z‘!‘::m . == .
Durdurucu

1)Parcalar tutulur ve hizalamr 2) Stcak plaka yerlestisilir

3)Pargalar sicak elemana dogru 4)Stcak sleman geri gekilic
itilir ve ergime baslar

|

i —

5)Pa_r<;ala: lela:ar birbirine dogru itilir 6)Tutucu fikstiir agthir ve birlesmis parga alt
ve birlesme saglanir kistmda kalsr
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o}

Sekil 1:
Sicak plaka kaynak iglemi (Troughton, 2008)
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2.2. Tasarlanan Sistem ve lyilestirilecek Parametreler

Bu calismada, dikkate alinan parametreler plaka sicakligi, 1sitma siiresi, kaynak yer degisimi,
kaynak siiresi ve basingtir. Uygun degerler tayin edildikten sonra kaynak siiresinin de kisaltilmasi
amaglanmigtir. Bu parametreler i¢in uygun degerler segilirken kaynakli pargalar arasinda en yiiksek
mukavemeti veren en uygun sicaklik belirlenmis, en uygun kaynak eritme kuvveti ve malzeme davranisi
kopma testi, hasar analizleri, sizdirmazlik testleri ve microtome testleri ile tespit edilmistir. Sicak kaynak
makineleri standart modeller olabilecegi gibi istege 6zel uyarlanmis, 6zellestirilmis de olabilmektedirler
(Troughton, 2008). Standart kaynak makineleri degisken sicak plakalar ve kalip sistemi sayesinde farkli
tiirden pargalar1 kaynak edebilmektedirler. Sekil 2°de sicak plaka kaynak islemi i¢in tasarlanan kaynak
grubu gosterilmistir.

Sekil 2:
Tasarlanan sicak plaka kaynak grubu

Sekil 2°de 1 tank eritme grubunu, 2 kaynak yapilacak par¢anin tutulmasini saglayan grubu, 3 yatay
eksende yer degistirmeyi saglayan lineer tasima grubunu, 4 ise kaynak yapilacak parganin erimesini
saglayan grubu sembolize etmektedir. Lineer gruba hareketi servo motor yardimi ile verilmekte, bu da
istenilen noktada durma ve isleme devam etme olanagi saglamaktadir. Grup 1 ‘de bir adet pnomatik
piston kullanilmistir, kaynak grubundaki tiim pistonlarin ¢ap1 40mmdir. Bu pistonun ve grubun ucuna
baglanmig rezistans yardimiyla kaynak yapilacak esas parganin yiizeyi, bu islem devam ederken grup 2
vasitasiyla da kaynak yapilacak parganin yiizeyi 1sitilir. Isitma siiresi malzemenin yapisal 6zelliklerine
ve ortam kosullarina baglh olarak degisir. Isitma iglemi tamamlandiktan sonra lineer sistem istenilen
konuma gelir ve kaynak islemi pnomatik pistonlar yardimi ile uygun basingta gergeklestirilir. Burada
islem basinci malzeme 6zeliklerine ve istenilen kaynak mukavemetine gore degiskenlik gosterir.

Tablo 2°de lupolen 4261 AG malzemeden iiretilmis pargaya uygulanan sicak plaka kaynagi igin
secilen bazi parametreler gosterilmistir. Isitma siiresi, kaynak siiresi ve basing sabit tutulmustur. Burada,
degisik sicakliklarda malzeme davramislari da géz Oniine alinarak, optimum kaynak sicakligi, plaka
sicakligi, kaynak islemi sonrasinda istenilen mukavemeti saglayacak kaynak derinligi tayin edilmistir.
Tablo 2°‘de goriildugii tizere dort farkli sicaklikta kaynak islemi gergeklestirilmistir ve 3. adimda
istenilen kaynak mukavemeti saglanmustir. Kaynak yapilan parganin kopma testinde Oyopmq>2000N
degerini saglamasi1 gerekmektedir ve bu deger 3. adimda saglanmistir. Ayn1 mukavemet degeri 4.
adimda da saglanmistir, ancak malzemenin 270 dereceye kadar 1sitilmasi ekstra enerji maliyetleri
getirmistir. Bu nedenle 250° C optimum deger olarak se¢ilmistir. Tablo III” de ise 5 bar basing altinda
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kaynak islemi gergeklestirilmistir. 5 bar basing altinda yapilan kaynak isleminde yine 1sitma siiresi ve
kaynak stiresi sabit tutulmus, sicaklik degisimi ile kaynak yer degisim davranislari gozlenmistir.

Tablo 2. Kaynak parametreleri (4 bar basing i¢in)

Islem Kaynak Birim 1.Adim 2. Adim 3. Adim | 4. Adim
parametresi
A Plaka sicaklig1 °C 200 230 250 270
B Kaynak  yer mm 1,2 15 1,75 2,1
degisimi
C Isitma siiresi S 12 12 12 12
D Kaynak siiresi S 3 3 3 3
E Basing psi 4 4 4 4

Tablo 3. Kaynak parametreleri (5 bar basing i¢in)

Islem Kaynak Birim 1.LAdm | 2. Adm | 3. Adim 4.Adim
parametresi

A Plaka °C 200 230 250 270
sicaklig1

B Kaynak yer mm 14 1,8 2 2,35
degisimi

Cc Isitma siiresi S 12 12 12 12

D Kaynak siiresi S 3 3 3 3

E Basing psi 5 5 5 5

Tablo 3°de de dort farkli sicaklikta kaynak islemi gerceklestirilmis ve 2. adimda istenilen kaynak
mukavemeti saglanmigtir. Bu basingta, kaynak yapilan parcanin kopma testinde Oyopmq >3000N
degerini saglamasi istenmistir. Yine 3. ve 4. adimlarda da ayn1 mukavemet saglansa da ekstra enerji
maliyetlerinden kagimilmasi igin 2. adim kaynak iglemi ig¢in uygun adim olarak secilmistir. Kaynak
islemi ayr1 ayr1 1, 2 ve 3 bar basing altinda da gergeklestirilmistir ve test sonuglarinda malzemenin
istenilen mukavemet degerine ulasamadig1 goériilmiistiir. Sekil 3’de basincin kaynak yer degisimine
etkisi gosterilmistir. 4 ve 5 bar basing altindaki kaynak iglemleri yedi kez tekrarlanmis ve ortalama
sicaklik ve yer degistirme degerleri Tablo IT ve IIT de elde edilmistir.

300
250 '/‘
200
150

100
50 —@—>5 Bar Basing

—@—4 Bar Basing

Sicaklik (°C)

0 0,5 1 1,5 2 2,5
Kaynak Yer Degisimi (mm)

Sekil 3:
4 ve 5 bar basing i¢in sicakliga bagh olarak kaynak yer degisimi
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Sekil 3’de goriildiigii tizere kaynak isleminde basing degeri artirildiginda daha diisiik sicakliklarda
istenilen kaynak derinligine ulasildigi goériilmiis ve kaynak plakasinin yiiksek sicakliklara kadar
1s1itilmasinin 6niine gecilmistir. Ancak basing parametresinin gereginden fazla degerlere ¢ikarilip kaynak
islemi yapildiginda kaynak yapilacak yiizeylerde ¢okme ve kaynak zafiyetleri goriilmiistiir. Plastik
sisirme tretim proseslerinde uygun parcanin iiretilmesi asamasi diger enjeksiyon iiretim prosesine gore
farkliliklar gostermektedir. Sisirme iiretim teknolojisi ile iiretilen pargalar kaliptan ¢iktiktan sonra ayri
bir sogutma testine tabi tutulurlar ki bu iglem iretilen pargalarin arzu edilen rijitliginin saglanmasi ve
parcalar tizerindeki 6lgiisel farkliliklarin ortadan kaldirilmasi igin sarttir. Bu islemde iiretilen parganin
icine 1-2 bar araliginda basing uygulanarak parcanin sogutma kalip yiizeylerine temasi saglanir ve
2 ila 5° C araliginda soguk su gecirilerek sogutma islemi gerceklestirilir. Bu islem ve kontrollerin
yapilmasinin nedeni, uygun parga iiretimi ve bu iiretilen pargalara uygulan sicak plaka kaynak islemi ve
kaynak parametrelerinin dogrulugu igin 6nemli olup, aksi takdirde kaynak parametreleri stirekli
degiskenlik gosterebilir.

3. UYGULANAN TESTLER VE SONUCLARIN YORUMLANMASI
3.1. Kopma Testi

Kopma testi Zwick /Roell Z010 cihazi ile gergeklestirilmistir. Kaynak yapilan par¢anin kopma
testinde gy pmq>3000N degerini saglamasi arzu edilmistir. Bu deger yakit tanki iireticileri tarafindan
belirlenen bir degerdir. Bu degere, yakit tanki {izerine kaynak yapilan par¢anin, herhangi bir durumda
maruz kaldigi kuvvet ve zorlamalara gore karar verilir. Kaynak islemi yapildiktan sonra parcaya
uygulanan kopma testinde de arzu edilen degerin dogrulugu kontrol edilir. Bu islem her iiretim
baglangicinda yapilir ve tiretim boyunca kademeli olarak devam eder. Tablo 4’de sicaklik degisimine
gore kopma mukavemeti degerleri gosterilmistir. Bu degerler 4 bar basing altinda kaynak yapilan
pargalara uygulanmis kopma testidir. Tablo 5’de ise 5 bar basing altinda kaynak yapilan pargalara
uygulanmis kopma testi sonuglari gosterilmistir.

Tablo 4. 4 bar basing i¢in Sicaklik degisimine gore kopma kuvveti degerleri

Sicaklik 200° C 230°C 250° C 270°C
Kopma Degeri 1856 N 2508N 3454 N 3758 N

Tablo 5. 5 bar basing i¢in sicaklik degisimine gore kopma kuvveti degerleri

Sicaklik 200° C 230°C 250°C 270°C
Kopma Degeri 1926 N 2618N 3664 N 3854 N

Sekil 4’de test cihazinin yapist ve kopma testi uygulanan par¢anin cihaza baglanmis haldeki detay:
gosterilmigtir.
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Sekil 4:

Kopma test cihazi ve kopma testi uygulanan parcanin cihaza baglanmasi
3.2. Microtome Testi

Microtome testi endiistriyel uygulamalar i¢in tasarlanan leica SM 2400 kayan microtome cihazi ile
yapilmigtir. Bu testte kaynak yapilan pargalar 4 esit pargaya ayrilmis, her bir grup parga tek tek
microtome cihazi ile testi yapilacak boyuta getirilmis ve mikroskop altinda kaynak yer degisim

mesafeleri hesaplanmistir(https://www.leicabiosystems.com/sliding-and-vibrating-blade-microtomes).
Sekil 5’de microtome test cihazi gosterilmistir.

Sekil 5:
Microtome test cihazi

Kaynak yer degisimin mesafesini belirlemek igin SMZ800N marka mikroskop kullanilmigtir.
(https://www.nikoninstruments.com/SMZ800N). Mikroskoptan alinan sonuglar bilgisayar iizerinde

kurulu olan NIS-Elements Documentation programui ile analiz edilmistir. Sekil 6’da SMZ800N model
mikroskop gosterilmistir.

Sekil 6:
SMZ800N model mikroskop

Sekil 7°de kaynak iglemi yapilmig pargalar gosterilmistir (1 ve 2). Bu pargalarinin birbirine kaynak
yapilan ylizeyleri dort ayr1 bolgeye ayrilmistir. Bu boélgelerden ayri ayr1 numuneler alinip mikroskop
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altinda incelenmis, kaynak yer degisim miktarlari tayin edilmistir. Kaynak yer degisim miktar1 kaynak
yapilan iki par¢anin birbirine niifuz miktaridir. Ayrica mikroskop altinda parcanin kaynak kalitesi, eriyik
miktar1 ve kaynak yiizeyinde hava kabarciklarinin olup olmadigina da bakilmistir.

Sekil 7:
Kaynak yapilmig numune
Sekil 8 ve 9°da kopma testi sonucu uygun ¢ikan parcalarin mikroskop altinda kaynak yer degisim

uzunluklar1 gésterilmistir. Dort esit pargaya ayrilan kaynak yiizeyi i¢in, her bolgeden bir numune test
edilmis ve bu testlerin sonucunda optimum deger belirlenmeye caligilmistir.

BRI
i |““”l..

a) 250° C ‘de test edilen numune b) 270 ° C ‘de test edilen numune

Sekil 8:
4 bar basing altinda kaynak yer degisim uzunluklar

462



Uludag Universitesi Miihendislik Fakiiltesi Dergisi, Cilt 25, Sayi 1, 2020

a)230°C b)250° C b)270°C

Sekil 9:
5 bar basing altinda kaynak yer degisim uzunluklar:

Sekil 8’de 4 bar basing altinda, 250° C ve 270° C’ de kaynak yapilan ve uygun bulunan pargalarin
kaynak yer degisim uzunluklari, Sekil 9’da ise 5 bar basing altinda, 230° C, 250° C ve 270° C’de kaynak
yapilan ve uygun bulunan parcalarin kaynak yer degisim uzunluklari gosterilmistir. Bu testlerin
tekrarlanma amac1 iiretim esnasinda parca kaynak yiizeyinde olusabilecek bozukluklarin, diizlemsel
farkliliklarin  ve iiretim sonrast sogutma islemindeki yetersizliklerinden kaynakli hatalarin
belirlenmesidir.

4. SONUCLAR

Bu c¢alismada lupolen 4261 AG plastik malzemesinden {iretilen plastik yakit tankindan alinan
numuneler igin kaynak islemi yapilmis ve en uygun plaka sicaklik ve kaynak yer degisim miktarlari,
kopma ve microtome testleri ile basarili bir sekilde tayin edilmistir. Farkli sicaklikta kaynak islemi
yapilan pargalara uygulanan testler sonucunda basin parametresinin de etkisi dikkate alinarak plakalarin
cok yiiksek sicakliklara kadar 1sitilmamasi gerektigi goriilmiis, basing parametresinin sicak plaka
kaynak islemindeki 6nemi vurgulanmistir. Lupolen 4261 AG malzemeden iiretilmis ve kaynak islemi
yapilmis numuneler igin deneysel sonuglar asagidaki gibidir.

e 4 bar basing altinda 250°C’de yapilan kaynak isleminin uygun oldugu goriilmiis ve plakanin

270 °C ve daha tstii sicakliklara kadar 1sitilmasina gerek olmadig1 anlasilmistir.
e 5 bar basing altinda 230°C’de yapilan kaynak isleminin uygun oldugu gériilmis ve plakanin
250 °C ve daha iistii sicakliklara kadar 1sitilmasina gerek olmadigi anlasilmistir.

Sicak plaka kaynak isleminde kaynak parametrelerine 6nem verilmeli, kaynak parametrelerinde
kiiciik degisimlerin bile kaynak iglemi tizerindeki etkisi fark edilmelidir. Malzemenin uygun kaynak
sicakligindan daha yiiksek sicakliklara 1sitilmasi yilizeyde yanmalarin baslamasi, dolayisiyla
malzemenin fiziksel 6zelliklerinin bozulmasi nedeniyle sakincalidir.
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