BAKIR VE ALASIMLARININ DIRENC KAYNAGI

Burada ergitme ve basincla gerceklestirilen bir kaynak siireci bahis konusudur. Cok yiiksek
akim siddeti (birkac onbin amper) ve cok alcak gerilim (5 ila 10 V) altinda ergime, joule
etkisiyle saglanir. Joule etkisi RI” t seklinde oldugundan, elektrik direnci zayif olan bakir gibi
metallar, bu kaynak yontemine elverisli olmazlar. Mamafih, celiginkinden % 50 fazla cok biiyiik
akim siddetleri ortaya konarak kaynak gergeklestirilir.

Birlestirmelerin sekline gore, direnc kaynagi, aym temel prensipin uygulan-masiyla farkh
yontemlerle yapihr: nokta, dikis, sisirmeli (projection welding) ve uc uca kaynak; bu sonuncusu
yakla§tirmak veya kivilcimlar(*) sekilleriyle olabilir.

BAKIRLAR

Uc uca kaynak

Bu kaynak sekli haddeden tel cekmede cok kullanilir. Filmajin demetleri, cekmeden 6nce bu
tiirlii birlestirilir.

Hadde agizlanndan gecis kaynaklar i¢in agir sayilacak bir sinav olmaktadir; bununla
birlikte kopmalarinin orani ¢ok diisiiktiir.

Kiiciik caplarda, yaklastirma ile kaynak edilir; iki iletken ¢ene, u¢ uca kaynak edilecek
telleri sikar. Temas halindeki yiizler basing altinda tutulur ve akim gegirilir. Birlesme yeri 1sinir ve
metal ergir. ¢cenelerin uygun bir ilerlemesinden sonra akim otomatik olarak kesilir.

Kiviletmlamayla u¢ uca kaynakta birlestirilecek uclar yavasca yaklastirilir. Yerel olarak
temas vaki oldugunda bir kivilcim hasil olur ve ergime halinde metal zerreleri tahliye olur. Birlesme
yerine yakin metal hizla Isinir. Bir basing uygulanip akim kesildiginde, ergimis metalla oksitler
birlesme yerini ¢evreleyen halka i¢ine tahliye olurlar. Bu yontem hizli olup az enerji gerektirir ve
Isinmis bolge yaygin degildir.

Bircok halde, birlestirilecek bakir teller oksit (Cu,O) icerirler. Bu itibarla desokside olmamisg
bakirin u¢ uca kaynaginda, kaynak bolgesinin merkezinde bulunan metalin desokside olmasi
ilginctir. Bu olayin muhtemel izahi §oyle olabilir: Cu-Cu,O otektiginin ergime noktasi, saf
bakirinkinden 18°C agagidir; bu sonuncusu once katilasir; sonra uygulanan basing, oksidi iceren
stvi kismi ihra¢ eder. Sincap kafesli endiiksiyon motoru rotorlarinda kullanilan bakir
halkalarinin birlestirilmesi gibi biiyiik boyutlarda pargalarin u¢ uca kaynagi i¢in basingh
havali 6zel tezgahlar kullanilir.

Ug uca kaynagin bir bagka uygulamasi da otomobillerin mars motorlarinin bobinajidir.

Uc uca kaynak makinalarinda uygulanan ayarlar, sadece birlesme yerinin ylizey ve
sekline degil, ayn1 zamanda makinanin karakteristiklerine de baglidir. Asagidaki
tablolar bu hususta bir genel fikir vermeye yeterlidir.

Basit bir ayar, yumusak c¢elikteki mutat ayar1 % 50 artirarak uygulamaktan ibarettir.
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Bakir iizerinde yaklastirma ile u¢ uca kaynak i¢in yaklasik ayarlar
(8 KVA'hk yayli makina)

Ceneler arasinda Kaynak akim
Bakirin yiizeyi baslangic mesafesi Yayin basinci siddeti (yakl.)
(en®) (mm) (kg) (A)
0.064 11 3.6 4000
0.128 12.7 4.7 5800
0.22 135 5.9 6500
0.256 15 6.6 7500
0.320 18.2 8.4 8250
0.440 18.2 8.4 9250
0.480 19.8 9.1 9250

Endiiksiyon motoru rotorlar1 kistmlarinin u¢ uca kaynagi icin yaklasik veriler

Metal Halka  Cenelerin bas- Kaynak
Boyutlar yiizeyi ic capr  langic mesafesi Basin¢  akim sid.

(mm x mm) («fil)) (mm) (mm) (kg) (A)

46 X 5.7 0.26 127 19 174 10000
24 x 159 0.33 350 19 174 10000
6.35 x 12.7 0.82 330 19 174 13100
9.5 x 127 1.2 155 28.6 260 21800
9 x 25.4 2.3 114 28.6 485 33800
127 x 38 4.8 205 57 870 50200
127 x 50.8 6.45 231 57 1477 55200

(The Metropolitan - Vickers Electrical Co.Ltd.'den)
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Bakiar ¢ubuk ve tellerin u¢ uca kaynagi icin yaklasik ayarlar

Kaynaktan | Kaynaktan
once 50Nr. L
Yot dlektrodiar | elektrodlor  [Akminkesicd|  yva KQY“Gk Akim Islemin | Yayianin
mamu! boyutuiarast mesafe | arast mesale |anda mesafe siiresi siddeti {A ) | toplam siresi{ basinc)
mm mm mm mm sn. amp. sn. k3
YKivicimiamayla
95 254 159 79 75 04 21300 40 90
79 2.4 175 47 52 0,75 16500 35 9
635 19.05 1 47 3% 0,75 12 200 40 83
2)Yaklastirmayla
32 159 1 24 49 03 4100 15 N
25 1 4 16 44 03 3700 1.5 1.7
22 12,7 47 1,6 40 03 KK 15 51
19 95 6.35 08 35 02 3220 15 4,75
15 19 6.35 08 2,2 02 2020 15 453
11 8.35 47 08 0,35 £0,2 625 13 06
0.7 .39 47 08 0,22 <02 133 13 05

(British Insulated Callender's Cables Ltd.)'. den.)

Nokta ve Dikis Kaynag

Bakirin yiiksek 1s1l ve elektriksel iletkenligi nedeniyle bu yontemlerin kullanilmasi ince
levhalara sinirlandirilmistir.

Nokta kaynag ile birlestirilebilecek bakirin azami kalinligi 1 mm'dir. Miimkiin oldugu
kadar kisa siirede uygulanacak yliksek akim siddetlerine gerek vardir. Bakir alasimlarindan adi
elektrodlar bakira yapistigindan bunlarin ucglar1 Cu-W veya molibdenden olacaktir. Bu uglarin sekli
hayli onemli olup uzmanlar, akim bir noktada odaklandirmak i¢in yuvarlatilmis kiiciik uglar
yeglemektedirler. Elektrod uclarinin, kaynak basinci uygulandiginda metali delmek egilimi
dolayisiyle sadece yogurulmus veya yan-sert metal iizerinde calisilabilir. Kaynaktan sonra mey-
dana gelen sekil bozulmalari, aym1 zamanda birlesmeyi pekistirecek olan bir sogukta
cekiclemeyle giderilebilir.

Bir nokta kaynag1 yapildiginda buna yakin bir ikincisini yapmak zordur sdyle ki akim, ona
kolay bir yol arzeden ilk noktadan ge¢me egiliminde olur. Bu itibarla noktalar arasindaki
mesafe, ¢caplarinin bes ila alt1 kat1 olacaktir.

Ayn1 nedenlerden bakirda dikis kaynagi ¢ok sinirh 6l¢iide kullanilir. Mamafih, araya band

halinde sert lehim alasimlar1 koyarak iletkenlik azaltilip direncle iyi birlestirmeler elde edilebilir.
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PIRINCLER

U¢ uca kaynak

Kaynak bolgesinde cinko buharlasmasi nedeniyle piringler kivilcimlamayla kaynak
edilemezler. Buna karsilik, bazi Onlemlerin alinmas1 kaydiyla, yaklastirma ile pirinclerin ug uca
kaynagi iyi sonuglar verebilir.

Nokta kaynag

Bu tiir kaynakta, her nokta icin sarfedilecek enerji hassasiyetle saptanacaktir. Bu nedenle de
ignitronlu makinalarin kullanimi 6nerilir.

% 80'den yukar1 bakirli alasimlar, bilinen nedenlerle, nokta kaynagina zor gelir. Asagidaki

tablo, kursunsuz 60/40 piringlerinin nokta kaynagi icin parametreleri verir.

Kursunsuz 60/40 piring saclarin nokta kaynagi i¢in tip kosullar
(75 KVA basin¢li havali makinada)

Kaynak Kaynak
Kalinhk basinci siiresi Kaynak akim
(mm) daN sn sid. (A)
04 920 0.1 10000
0.8 140 0.1 15000
1.2 160 0.2 15000
1.6 180 0.3 17500
2 205 0.4 17500

Elektrod uglart mitkemmel durumda tutulacaktir. Basit egeleme yetmez ve uglar rektifiye
etmeden ancak smirh sayida nokta kaynagi yapilabilir. 200 N/mm’ lik koparilma
mukavemetlerine varilir. Kaynagin saglikli olmasi halinde kopma daima noktanin diginda vaki
olacaktir.

MAYESORLAR

Bunlarin elektriksel iletkenlikleri zayif oldugundan diren¢ kaynaklan kolaydir. Cok kisa
stirelerde ve ayn1 kalinlikta bir yumusak celikte kullanilan giiciin % 25 ila 50 fazlasiyla ve 1limh
elektrod kuvvetiyle kaynak edilmesi onerilir. En uygun makinalar senkron enteriiptorleri haiz
olup kafalarinin ataleti zayif olanlardir.

BRONZLAR

lletkenlikleri zayif oldugundan yontem bronzlara uygun olmaktadir. Bir nokta kaynaginin
mekanik mukavemeti mutat olarak 150N/mm”yi gecer. Ancak, fosfor oranimn yiiksek olmasi

halinde metalin elektrodlara yapigsma egilimi gosterebilecegi kaydedilecektir. Elektrod uglart ve
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parcalar miilkemmelen temiz olacaklardir.

Yogurulmus bronzlarda diren¢ kaynaklarinin, 1sinma etkisini nokta etrafinda cok kiiciik bir
bolgeye inhisar ettirme avantaji vardir.

Fosfor bronz ¢ubuk ve telleri yaklagtirma ve aym capta celige uygulanan akim siddetinin

yaklasik % 25 fazlasiyla u¢ uca eklenebilirler.

ALUMINYUM BRONZLARI

Tek fazli aliiminyum bronzlar biitiin diren¢ kaynagi yontemleriyle birlestirilebilirler.
lletkenlikleri, siradan makinalarla calismaya elverisli olacak kadar alcaktir. Akim siddeti,
bununla birlikte, yumusak ¢elige uygulanandan % 25 fazla olacaktir.

Aliiminyum oksidi tabakasi rahatsizlik vermez. 6 mm capinda nokta kaynaklariyla 140

N/mm? lik kopma gerilmeleri elde edilmistir.

SILISYUM BRONZLARI

Bu alasgimlar yumusak celikle ayn1 ve bazen de daha asagi elektriksel iletkenligi
haizdirler. Celikler gibi kolaylikla ve ayni ayarlarla diren¢ kaynagma uyarlar. Tek Onlem,
kaynaktan Once fircalamak veya taslamak suretiyle parcalan kaplayan oksit tabakasmin iki

yiizden temizlenmesidir.

BAKIR-NIKELLER

Cu-Ni alagimlar1 diren¢ kaynagi ile birlestirileblirler; mamafih pratik uygulamalar tel
cekme isinde ug¢ uca kaynakla sinirh gibidir.

FARKLI METALLARIN BIRLESTIRILMESI

Az c¢ok biitiin bakir alasimlart birbirleriyle veya baska metallarla diren¢ kaynagiyla
birlestirilebilirler.

iyi bir ornek celik raylar iizerine elektrik kontaklar1 olup bunlar 16 mm c¢apinda yiiksek
iletkenlikli iki bakir kablo ile saglanir. Bu kablolar uctan kaynakla celik pabuglarla
irtibatlandinlmislardir. Boylece elektriksel direnci ¢ok zayif olan ¢ok saglam bir birlesme elde
edilir.

Bronzdan frite (toz metaliirjisi) parcalar c¢elife nokta kaynag ile birlestirilebilir. Roleler
icin giimiis temas plaketleri pirin¢ saglara boylece tespit edilebilir. Aliiminyumla bakir bile
direngle kaynak edilebilirler; ancak bdylece gerceklestirilmis birlesmenin, kirilgan bilesiklerin
olugmasi ihtimali dolayisiyle fazla dayanikli olmama tehlikesi vardir.

Farkli metallarin nokta veya dikis kaynaginda, farkli iletkenlikli elektrodlar kullanmak
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suretiyle 1s1l iletkenlik ve ergime sicakliklari farklarinin telafi edilmesi gereklidir. Daha az
iletken elektrod daha iletken metalla, fazla iletken elek-trod da daha az iletken metalla temas

edecektir.
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