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VII

O ZET

Elektrik enerjisinin 1s1 enerjisine donidsiminiin bir
uygulamas: olan punta kaynagi, oldukga ekonomik birlestirme
vontemidir. Funta kaynag: vapilacak malremelerin cinsine bagla
olarak, hem makina dizayn edilebilir ve hemde kaynak
parametreleriyle ayarlama yapilabilir.

» Punta kaynaginin esasi 1815°1i yillarda bakirin tam
kesfine dayanir. Bu tarihte toprak altinda toplu olarak vigilan
bakirin, gilnes enerjisi tesiriyle birlestiginin farkedilmesivle
punta kavnag:i ortaya cikmistir. Teknolojinin hizla ilerlemesi,
punta kaynaginida elektronik kontrollu,milimetrik dizeyde
yapirlabilir hale getirmigtir.

Glnimiizde sistemler, Gretimin ekonomikligi &lgiisiinde
mikemmel olduqunu kabul sder ve uygulamaya galisir. Bu
cergevede insan glclinin en az kullanilmasa: buyidk
avantajdlr.bzelliﬁle buzdolabi1 sanaviinde, insan guclnii minimize
eden en basit sistem ,punta kaynafidir.tOrnegin, bir buzdolaba
rafinin veya gbvdesinin imalatinda,higbir birlestirme ydntemi
punta kayvnaginin yerine kullanilamaz.

tretim end@strisinde, dikis makinalarindan
bilgisayara,araba jantlarindan ugak .govdelerine kadar her
kademede punta kavnag: kullanilmaktadir. Ayrica,metal asasla
her malzemenin kaynak edilebilir olmasi, bluyiuk bir avantajdir.
trnegin, punta kaynagi olmasaydijiki aluminyum pargayl
birlestirmek igin argoen kaynag: kullanilacakti. Bugin dizayn
edilen modern sistemlerle,bir buzdolabi govdesi yerinden
alinmadan aksesuarlari punta kaynagi ile birlestirilebilier.

Elektronik | sistemlerin adapte edilebilir
olmasi, isletmelerin isgicinid minimum dizeyde tutmak istemeleri,
ekonomik ve pratik olusu,punta kaynagini her gegen glundaha cok
aranir hale getirmektedir.
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VITI
SUMMARY

Resistance Sﬁot Welding which is ‘an application of the
Eﬁansforming from electrical energy to heat‘energy is quite an
economical conne;flon method. Depending on the kinds of
materials being produce by resistance spot welding, both’
machine can be de%19ned and the adjustments of the welding
pérameters can be?made.

The pirinciﬁle of resistance spot welding depends on the
producing coppet gt the first time in 1815, It was realized
that copper which%was found under ground was welded due to the
effect of solaﬁ ehergy. Thus, the resistance spot welding came
into existences.Dévelopments in technology, made the resistance
spot welding electronically controlled and milimetric
dimensions.

Espicially,?n refrigerator industry the most simple
system in resistaﬁce spot welding in which the human power is
minimized. Far e%ample,in the production of the shelf or body
of a refrigerator; neither electric arc welding nor MIG-TIG
welding, oxygen we@ding can be used to replasse resistance spot
welding.

In the pFOdQction industry, resistance spot welding is
used in all field%. For example, two aluminium pieces are
welded cheaper byfresistance spot welding than argon
welding. Today, by;using robot systems, refrigerator body is

welded by resistance spot welding without manual control.

3 .

The popularity,of resistance spot welding increases day

by day on the accbunt of being wconomics and practical,minimum

worlk power,being édapted electronic systems.
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L= FURNTHA EAYRAGT ESASLARI

'Pumta ha?naglg temas halindeki metal esasli yilzeylerin
elektrik aklmln%n gecmesiyle olusan direncle biflaﬁmmﬁi
iglemidir. s paégalaﬂl, @lektrotlara uygulanan elektrobt kuvveti
ile hasing altinda tutulur. Ve is parcalarinin gdstmrdigi i~

reng 1siya sebep olur. Boylece is parcalarinin birlesnssi
saflamir. RBu biﬁle$me bir noktada oldugu gibi, birden fazla
noktada da mlabilir. Elektrotlarla is pargalarlh{n temas
vilzeylerindes, duguu volt ve yiuksek amper vardir ve vilkselk
amper ergimgye ﬁﬁbep olur. (13
Furnta Hayhaglndaﬂ temas yluzeylerindeki kontak direng-

lerinden de %aydélanllmaktadlr. Elektrotlar arasinda ortayva
Ggikan 1s1 miktan (}), Joule Kanuna gdrég Elektrikeel ise
esdager olaraks

W = Unl.t (W.ﬁ) T O R
yvazllabilir., Ohmiﬁanununa goites

0= I,ﬁ. (V) ienwnnannan (1.2

veringe vazilirsa

W m'znﬁit (Wa®B)ewmnaaunnna (L.3)
elde edilir. Ayr%ca

1 WeSe 0u239 Cal wannnnnannn  (1.4)
esitligi yerine fazlllwﬁa;

N = Q,339 I Rt (Cal)eesaan (1.5)
@lde edilir. Bu ise direng kaynafinda ortaya girkan 1sidir.

Bl oi1sinin EUmU, kaynak noktaﬁlnda‘mlugturulan cdibkis~

te harcanmamahtadﬁwu Isinin bir kiesma parga boyunca yayi=—
lirken, biw'klsmlaa glektrodun scgutulmasinda kullanilan suya

germektedir. Hatta, slektrot dizayninda hassas daveanilmadiga

*



v -

zaman alekirot Hﬁ*lplaPl AW oHEO-T0 e varmaktadier. (4)

Sakil 1.1 de gbrildigl g9ibi, kaynalk noktas: temas yl-
zeyinde olugmaktaw tamamen dis yvizeylere kadar uzanmamakta
dlf. Sekilds, uygﬁn bigimde yvapilmig bir punta kaynaginin
yuvarlak yvada DvaL gekilde oldugu gizlenmektedir; bovut ve
selkill]l ise elektwmtunkine henzer (genellikle vuvarlaktir).
Faynak bélgel@wiqiiﬁ Farcast kenarindan yveterince uzaklikta
olmalidir (Kenar ugakllgl ), boylece elektrot kuvvetine da-
yanacak yeterli mi#tarda ana ma2tal sgglanlr ve kaynak islemi
Zirasindalki bﬁlgeﬁgl bozunmalar, metalin kaynak merkezinden
digar: tagmasina izin vermez. Ayni zamanda, punta kaynaklar:
arasindaki uzakllkiar, is metali disina tasmaylr engellemak

igin, yeterli derecede olmalidir.

ust |
elektrot .. . -
| is ,arcalari
kayn ak
-~

noktasi \\\_; R l\

o l - A
\,\,jé* m !

1 | '

N

=@t €lektrot

Sekil L.l- Direnc mpkta kaynaginda elektrotlarin ve kavnak edi-

len pargalarin sematik goridniisil <1>




Funta kavnaginda kullanilan akim 1000 ile 350,000 amper,
I

gerilim dise 1 ila 15 volttur., Bu sartlarda bir elektrik
i

enerjisi, 5ncah?tran5#mrmatbrlew vardimivla @lde edilebilir.
Dirend k%ynaglﬁda onemli olan kaynak yvapirlacak malzemenin

direncidier, wvnégin, demirin direnci yeteri kadar ylksek ol-

dugu icin demiripargalarlnl kaymak etmelk kolay, buna karsin

aluminyumun dirﬁnci az oldugu igin kaynatilmasi zordur. (4)

i
1.1~ DIRENG KAYNAGI CES1TLERL

1.l.1- Nokta Faynaga

Bir transformatdrin sekonder devee akimi, Ust elakt-

rattan alt elekitroda aralarina konmus is pargasindan gecsr.

Bu esnada akim, elektrotlar arasindaki direnci yenerken is
PArCASINL 1s1titr. Faynak 1sis: has:il olunca, pargalarinin
glektrot altinda kalan kisimlar:i elekirot kuvveti yardimiyla

pirbirlerine karmasirlar. g pargas: ylzeyinde delik olmamas:

icin elektrot uglari dizgin hazirlanmalidir. (4,5)

Bu sistemde, degisik kalinliklarda malzemeler kaynak ya-

prlabilir, Hafﬂik olacak parcalar glektrot arasina sokulduktan

sonra, pedala basi1larak elektrotlar vasaitasivia pargalarin

sikistirilmas: ve ayni zamanda salisr kapanacag: igin kaynak
trafosuna sebeke gerilimi wuvgulanmasy saglanier. Bunun sonu-

cunda, trafonun sekonderinds bir gerilim indiklenir. Bu geri-
limin degeri, basta 12-15 V iken, elektrotlar kapaninca 2-95

volta imer. Sekonderden gegen akimin dederi 320,000 A1 bula-
Lbilir., Slrekli galismada elektrotlarin ok 1sinarak bitmele-
|

Fini Onleamek igin, su ile sogutma wygulanir. ()



Faynak bi%tikten SONFRa ayak pedaldan gekilirse matsal
etrafinda harmk&ﬁli olan lst elektrot yvay ve agirligin etkisi
alt elektrottan Qzaklaﬁlrn Ayni zamanda trafonun
sebeks ile iﬂtib%tl kesilivr.

Nokta Haypagl ile, peréin, vida veya lehimlenmesi gere-
ken ince pargalakln birlegtirilmesi saglanir. Akim ve kaynak
sllresini ayarlam%k igin, elektronik kumanda tertibat: kullani—
lir. Cok yiksek %lan kaynak akimi ignitrpn kontaktdrd (Elekt-
romik bir lambadir) vasitasi ile trafonun sekonderinden
saglanir., Ignitmg Hmntaktﬁwunu‘ise srcaklilk ve zaman uUnitesi
kontrol eder. Bﬁgleca kaynak akimi ve kaynak sdresi

ayvarlanir. (13

Transformatsr

Kontaktﬁr%‘ _;:>>R<:—*.~"j

—

~
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F“ 8o03az ‘

—Yzunlu §U" A
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Bekil 1.E- Nokta kaynaginin elektrik deveesinin gmster111$1<~>_
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Dirsng nokta kaynagr, birlestirilen malzemneler bakimin-

dan diger kaynak yontemlerine kiyasla, daha fazla serbestlige

sahiptir.Bu ybntemden yararlanmak suretiyle, birgok matal v

matal giftlerini, degigik bhigim ve bovutlarda kusursuz olarak
|

birlestirmek imkén dahilindedir. Tablo 1.1 de metallerin nokta

kaynagina yatklnilklarl verilmekte,.ﬁakil 1.% te ise bazi or-

nekler gorilmektedir. (4,12

Sakil 1.3~ Nokta Haynagl uygulamasina ait drnekler
1. Asansor kapis: (profiller 15.10 - 30,100,

2 Celﬂk tellerden cegitli birlegtirmeler

~r

T. 0to koltuk pargasiy,
4. Santrifuj hava Uflayici rotoru,
5, Basinca dayanikli kap. (4)
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h: gdstik ksynak aukavemetl

Tatminkar Lejil

' !
@ | Fevkalade A“ Mallory 3 veya 328
Ayl B‘l Mallory 328
W | i Cl | valtary 100 veys 728
X

Elkenite Z0M3

Kaynak * |Elektrot
Kabiliyeti|Malzemasi

Elektrot |0zel
Malzemesi |Bilgi

Tabig 1.1~ Benzer ve benzenez malzanelerin kaynal edilme kabiliyeti (12)
i
i
Ny i Fosﬂor Silikani Wikel |Firing (Bakir | Al Faslanmaz
~lagimi B«‘an‘;z Eronz Bimis |Ginko RAlagimi [Celik Diger Kap.|Cinka Kapli| Lekeli|Teaiz
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Lifino |w|& wiB|s|plu(gls B (x/8|x(oix|o|a |0 |v|B |4a]8
‘anli |
P A A VA IR Z] 138 2 Jed 18] cd | & | T
‘Qiger‘xﬁxéx‘B*BxBX_B;pxjgxClB
K| Fapla, 418! J
Fapla | 8 ledh (B [cd | B |8 A 2 8 8 23 Bg|e
1] J .
Pastanazim | A |[m{AIW|AIm A A Ix|A|x|o|x]|8|e C
Jelik ‘
e c clilc c G ci iC 1C e
AlimﬂnyumxA XAIA‘ ® A x Aix0|8 | B
Alazini
e Bl el Ta g [2es 2 Bl 1&les
Barir X 1A IXIAI® AlmiAle A4 KIA XD
) 5 b fsh| D 1foh| D _|f3h| D O _Jh
Pirinc )(AxAx/‘rlexA.A
e TTTAT AL AL A 1A
kel | AiA 4lAlelATMIA A A
Bunls A |
Gurls A A “A A
lsiliken |B | A |m Al8 (Ala|A :
| GronZ T
: Al 1A Al TA . o
Fostor |[MIA WA 4 A; ‘
Bronz  [A Al A
Nikel 1A AiA
A A ‘
" 4 1A i
kael. K - «; | )
Alagini- [A i e
ai ayar araligi senis, 1
b: kaynaklar raspa edilmsli,
c: kaplama kalinliji homejen, -
d: teni2 elektrat,
g yuhsek akim - kiza zaman
i ince lesha kaynaji,
g: skl kontral, -
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i
|
I
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normal olaralk
- Mokta Capas= (0.70-0.80) d& .ewevncannssnaans (1.6}

ifadesiyle mlmktfut capina bagli olarak verilir. Diger boyut-

lar ise Sekil 1.ﬁ'te girdlmektedir. (4)

0,05x2xt
T . i \ ST
///’ ‘ /// ’i,./’l | ~ T J’ ; /// " e }."./,t\_}.__,
\_“\“' \ \ . ‘ 5 \\ \/ (/ (01 5-0, 7)x2xt
N | E ) | . j

 1(0,7-6,8)de

¥

Sekil 1.4~ Dﬂreng nokta kaynaginda kaynak billgesindeki
boyutlar (4)

1.1.2 - Dikisg Hayhagl

Dikis kaynéglg teze esas teskil buzdolab: sanayiinde ¢ok

onemli degildie. Bununl@”bivlikte hig kullanilmadiginy  siyle-—

mekte yerinde olmaz.
|

Bu sistemde parcalar, nokfta kaynaginds oldugu gibi,

aralikliy noktalar halinde birlestirilmez. Bir ¢izgi boyunca,

.

kesintisiz kaynak edilir. Urpegin, iglerine akigkan konacak ku-
tularin Oretiminde bu yvontem kullanilir. Demir olmayan matal-
1

lerin kaynaginda, direncin az olmasi dolayisiyla, @laktrotlar—

dan ikisininde tahrikli olmas: gerekirken, demir ssasli malze-




me Larads bird

in taherikli olmasy yeter. Digeri sirtinmeyls
diner.
Lileis yayﬁﬂglmda farkliy g wygulama bulunmaktadirs
a-Hireskl i %Hlmla dikisg Haynégi,
bwﬂesintilﬁ akimla dikis kaynagi,
awﬁademaliL gidig— donlg esasina gidre dikis kaynagdi.

#Alkam h?silmeai.oimadan ve sabit akim giddeti ile dikis

kavnag, sadﬁée temiz ve ince parcalarin (1 mm dolaylarindal
kaynaginda kuilanlllr. Farca kalinlirklarida ayni zamanda esit
olma11d1r.ﬁkﬁi halde, akim kesilmesi tehlikesi oldugundan, di-

kislerds kaveulma tehlikeleri ortaya gikabilmektedir.

Fasintili akimla dikis kaynag: ile, ¢gesitli malzemeler

o o | : . . ;
birlestivrilmekts, uwygulamada, yufkacta denen disk elektrotlar
|

| . .

sabit ¢gevre hizini sahip olmaktadirlar. Temiz olmayan ylzey-

lerin kaynaglnﬁa daha iyi sonug alinmaktadir. Akim devreden

periyodik olarak gegmektedir.

Fademeli gidig~ donis esasina gire dikis direng kayna-

g1, kesintili ﬁihig kaynagi ile karsilastirilabilir. Seyrek

olarak rastlanan bu uygulamada kaynaktan sonra her bir nokta

i .
igin kilgik biw}geri hareketi vapilir ve o nokta tekrar had-
deden gegirilin. '

|
Dikis kavnaginda elde edilen dikisin genisligi ile kul-

lamylan  disk slektrodun temas ylzeyli genisligl arasindag

1 = b + 1 (M) x e mmmonwnnnns (127D

1 =ﬂiﬁk genisligi,
b =rikis genisligi,
|

epitligi vardir. (5, 4)
|



1. l. » :x"' 1{-\1 ]in I-:::,aynagl

Eu%dmlabl sanayiinde, dzellikle raf gevrelseinin
kaynétllmﬁﬁlndaﬂ oremli veri vardir. Flans kéynagl da derir,
ﬁllh direng kaynaginda, parganin toplam temas yvizeyin-
den akim gggiwilerek, bu kisim kaynak sicakligina getirilmek-—
tedir. Bu ;ygulamada, elektrot olarak tanimlanan pawgélarﬁ is
pAPgalavlni tamamen veya kismen kugatmaktadir. Bu germae ele-
manlav1n1nztipini kaynak yapilacak pargalarin sebkli, blyilikligl
bir1e§imle%i helirlensktedir. Baglanti elemanlar: is pargala-
LM ﬁigmé dogrultusuna hareketli olarak dizenlenmektedir,
=10} ml@manléﬂln iglevlieriy
| a—- Kaynak islemi sirasinda pargalar: tam Slglsiin-
} de tutmak vé konumunu nuhafara stmek,
%bm Eaynak akimini pargalara iletmsk,
=L “argalara ylgilma (sisme) kuvvetini iletmektir.

Alin kaynaginda, bltin kesitte. egit akim yogunlugu bulundugun--

dan, birim yviazeyde agirga girkan 1s1 miktar: da esit olmaktadir.

. - .

N

A,

[N

Selkill.S.— Flektrik alin direnc kaynagl esasinin sematib gbste-
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Bu nedenle wuygulamalards, kesitlerin s blyvikldkite olmasi veva

Bir &n hazirlama ile bu sartin 53&1 MaSs1l g tlmﬁite ir. Bai-
|

Listirma ununlugu! bavnak edilscek it ve malzemes tiridns gd-

- N . S ' .
«re secilmzktedis. Bu wuzunluk, dahs iyl elekicrik ve termik

iletkenlige sahip olan
N

ara (yilkssk O

[

=il olan cdaha blviaktlr. Bu

{1t

“+

nedenle, arkl1?malz&melﬁrde 2z taviamalarin 9&'"r¥1m€11“1‘—

mEsl Sorung mﬁtaya 1 ks

s

akim deveresini glzialtnlm =1 gerebmnebktesdie. HBkim

elemanlarinin dlv—GUW 1 dilzenlemgleri ile, daha ivi sonuglar

elas @ﬂilebilmektedirn(4?

1el.8- Kabartili Direnc (Fres)

|
Fabartily direng kayvnagi, ssri imalat igin ekonomik bir

birlestirme yvintemidir.Uygulamadan kolayligindan faydalanilarak

w

cosunlukla sag ve tel malremelerin tek islemde iki veva daha
|

farl

1]

noktasinin birlestirilmesi ger teh*egtirilebilmaktedih.
|
Mitekim,: buzrdolab: sarnayiinde en gok kullanilan kaynak

yintemidir, Uvgulamada, kabartiyva bukel de denmektedir.

|
I
?ﬁntamdﬁikaynak akimi, temas vizeylerinden aktifgindsan,

.,.
1

u‘:.
o
m
-

belirli kisimlarla =1n1PJand1P11m1a+1H

Fres diw%ng kaymagy, difger kaynak vintemleriyle (bzel-

likle nepkta kay%aglb kiyaslandiginda lstin yonleri sunlardir:

& Flektradun bir hareketli ile ayni anda birgok
bmkta kgynak edilebilmektaedir,

b kaynak akimi temas yvizeylerinde yvogunlasmakta-

o -

dir,

c— Temas vizevleri kismen tavliamnmis oclurlar,
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I .
d= Elsktrot ylzeyli nispeten bilyllk oldugundan,
|

Celektrot dmeld uzun olmaktadir,

i .

i

e— Yontemds, Sskil degisikligi temas ylzeylerinde
‘ :

Dfazla oldugu igin dis gordnlds gllzeldir
| I ¢ e R "

- Malivet agisindan oldukga tasarrufludar.

Sekil 1.6~ kKabartil: (direng) kaynak igleminin esasi
a. Dz mlektrot
b N@kta saylsl kadar elektrotlu
" . Kaynak bncesi ve sonrasi (4)

Sekil 1.7 de bukel vermsnin Bicim ve boyutlari

variimistir,
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i «

Fres waynagl yvonteminde kaynalk kalitesi, temas yizeyleri
Tiziksel big&mi, bmyutlarl ve saylsina baglidir. Haynaﬁ
ﬁawtlarlnda,iadligegen nitelikler nutlaka dikkate alinmalaidir

Eléhtkik direng saplama kaynagl da, pres kaynadinin dzel
bir hali DlaLak dilstiiniilebilir. (4)

Dir&n& punta kaynaginda, is parcalarinin ve elekirodun
salkonder devke igindeki yeri ve dizenlemesi de, kaynagin dog-
rudan veya d%layll (seri) olup olmadiginy belirler. Sayet, se—
konder aklmlé kaynak noktasindan veya noktalarindan gegerse
dogrudan Hayﬁak olur. Boylece, akim kaynak noktasina atlayarak
QECMET Qérifkaynakta ise sekonder aklmlnlﬁ bir kismi kaynak'
noktasinin eﬁwa¥1ndam bir kdpri (kisa devre noktasi) yoluy ile

aeger. (1)

I NSNSV

g —

D__ .
"l

T B W

Seakil i.?— Bukel verme sekil ve formilll (12)
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1.2~ VQPILIQ SEELINE GURE PUNTS KAYNAEL.ART

1oZ. 1~ Dogrudan Funta Haynag:
Dirgﬁg nokta kaynagl genellikle bu yirtemle vapilair.
Sekil 1.8 de sematik olarak bu tip kaynak yvapmak igin kulla-

nilan dizensklerin semasi gdsterilmistie.

@ ,
r—
Q
e

i

Alt
Elektrot

Parcalary . |Transformatsr

Plakaveya
Plaks veya Cubuk

Cubuk (c)

(2) (b)

Gakil 1.8- Dbgrudan punta kaynadginin sematik gdsterimi <1>

Eu du%enlemelér, gzel ihtivaglara gire degistirile—
bilir. Sekilil.B'de {(a) ‘da gisterilen ve karsilikly alt ve st
iki alektwot§awa51na sikigtirilan iki is pargasi, en yaygin
duzenlemediré Seﬁii 1.68de (b) ‘de $ematik gbrintiste ise, ilet-
ken plaka ve;a #ubukla alt elektrot nlarak genis bir alan Eul~
laniluar. Eﬁyiece, alt is pargas: daha az deforme olur, 1s1

kaynak bﬁlgeéihden digariya hizla vayilir. Sekil 1.8'de () ‘de
lse, iletkenzbir parca alt ig parcasin: kontrol etmesine ve
ayni amagla gullanllmaﬁlna ragmen, ikincid bir alt eslektrodun
kullanllmaaljﬁﬁz konusudur. (1)

Dmgwudan kaynakta nokta sayisinin birden cok olmas: du-

i - - “ .
rumunda, sekonder deveeds farkls dizsenlemeler gerskir.
i
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[ i L R T
fensformatyr | o [

Il

S = N}\\\\\\\\\\\\\F——-
AVAYANSESN

Dojrudan Kaynak ‘ J

77T 77772
Plaé; (d) |

Seri Kaynak

Sekil 1.9~ Bir vaya daha fazla sekonder devre
i C kullanilarak gok savida punta kaynaginin ayni
! anda dogrudan ve seri olarak yapilabilmesi
| igin dizenlemeler (1)

Sekil ILV(a)'da gbsterildigi gibi iki punta kaynag
- :
yapmak icin, ihi st elektrodu bir alt is pargasina birleg—

tirerek sskonder devee dizenlenebilir. Cubuk veya plaka diye




antlan malzems ilethken olmalidir.
Gekil 1.9 (bive 1.9 () de gdridldigil gibi, iki, (g yvada
daha fazla sayida punta kaynagini, dogrudan kayrnakla yapabil-

mek 1gin, iki i3 parcas:i dst Uste (veya alin alina) getirilir

“ve tek bir tPahﬁ%ormatdr sakonder devresi dizenlenir. Faralel

purnta kavnady @laﬁakta adlandirilan bu metotta, kaynak kali-

tesinin aynu oima51n1 saglamak igin oldukga dikkatli ollhnmali-
dir. Aksid haldé, her bir eleﬁtroda gelen akim siddeti ayni ol-
mayacahtlr. Hy%l:a ug faktord, ylizey duPQmu, elektrotlara ge-—
len kuvvet, maﬁzemenin fiziki yapis) goz dnune alinarak kaynak

vapilmalidie.,
Selkil 149(:)'de gorildlugld gibi alt elektrotlar yerine

iletken plaka ﬁullan11ma51, kaynak kalitesine etki eder (alt

izleri azaltlrﬂ. 1)

1.2.2~ Dolayly Funta Kaynag:

Gebkil 1.%(d)ve (@) ‘de gsematik oalrak seri kaynakla ay-
11 anda birkag %unta kaynagi yapabilmek igin gerekli dizenlems
gwﬁtawilmiﬁtif.iSekil 1.9(d) "de transformatorlerin sekonder
devrelerinden héwbiri iki punta kaynagi yapar. Akimin bir kis—
mi, itst is pawgéﬁl icinden kaynak noktasini atlayarak geger.
Pakgt tip twaﬁ%érmatdwlew ve hunlarlﬁ ikiye ayrilan sakonder
daevra aklmlarl éullanllarak, ayni anda ve uygun yolla dort
punta kaynag y%pllabilirn Bu tip transformatirler gok nok-

tall bir kaynak 'saglamak amaciyla, bir araya getirilebilir.

I
Sekonder devrelérden biri agikta birakilmak suretiyle tek nok-
!

ta kaynagida yaﬂllabiliw. Sekil 1.9(e) 'de itme — gekme vada

t |
i
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alt-lst seri punta kaynag: igin yapilan dizenlemeler gdstEFil-
mektedir. Boylece, ayri transformatdr sekoder sarimina bagli,
I

karsit hutuplq-ihi aelaektrotla bir kaynak yapilabilir. Dolayi-

s1yla, het bir sskonder deves igin bir kaynak dretilir. Sskon-

der sariminin ymltaj1AP1 birlestigi igin kaynak bolgesinde

izafi olarak vboltaj yikselir. Bu dizenlemeyle transformator
gucl aza indirgenmi$ alur. En ¢ok dikkat edilmesi gereken sey
! :

(kisa devee) Diaylnln minimize edilmesi gerektigidir. (1)

LoZe 3= st Qste Gelen Funta Haynagf

Srzdirmaya karsy dayanikliligin esas olgugu durumlarda,

genis aralikly yerine birbiri ldzerine binen punta kayna9: ile
i

vapiliry ¥akmtidiki$ hatty yada is pargasi: tekerlek slektrot-

larin Izleyebiﬂemeginden cok daha kiclkse vada is parcasinin
|
duruny elektrodu engellemskte ise, igte kalan ozel puntalar a-

yaﬁlaﬁmlﬁ direig kaynag: metoduyla yapilair. (1)




2 FPUNTS HﬁYNﬁGINﬁ ETKI EDEN FARTORLER

Tlave malzems kullanilmadan ve daha skonomik olarak par-

galarin birlegtirilmssinde kullanilan punta kaynagi, hassas

bir diglendicr. Asagida agiklanacaty gibi, punta kaynagini ethki-
" s H - . e . .
layen pek gokl faktdr vardir. Aynl zamanda kaynak sonras: igin-

de, malzemelerin elektrik iletkenligi, 1s1 ilstkenligi, viksek

sioaklikta vilksek mukavemest, yiksek 1s1]1 genlesme katsayisi wve
ylksek temas divrenci gibi Snemli parametrelerinin de degisme-

mESl vaya gQH%az degismesi gerekir.

Z.1l.- 18I

kaynak makinalari, kaynak yapilan parcgalarida

Direng

kapsayan bir idletkenlik ceverimidir ve bir direng serisidir.

Herhangi bir hmktadaki dirence bakmaksizin, ylk akisi (bzel-

likle amper cinsinden) devrenin her bdlgesinde ( sskonder-ig

|
1
pargasl geveimil) ayni olmalaidair.
Gzellikle paslanmaz celiklerde, tansler aras: korozyon
‘ ‘

olmamasiy icin, kaynakta ortaya gikan i1si, zaman, sicaklik

kontrol edilmelidir. Ayni zamanda kaliteli kaynalk noktas: igin,
151 ve basingta istenilen degerds olmalidir. Ote yandan, her-—-
hangi bir noktada dretilen 181, o noktadaki direngle dogru o-

rantilidir. Sekonder devredeki elektrik sistemleri, devrenin

diger bilessnlerini gireceli olarak soguk tutarak, 11yl is-
tenildigi yeﬂdé iiretecek gsekilde tasarlanmaktadir. (1,3)
1 .
1s pargalarindaki ve elektrotlardaki, 1s1 Uretimi ve
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dagalamirmin etkilerd Sskil 2.1 de gisterilmektedir. Burada,

Ly oust elektrot, (2 st elektrot ve Ust is pargas): arasin-—

dalki temas yizeyi, (I} dst s pargasi, (4) alt ve Ust is parca-—
lars awﬁﬁnmdahi temas yizeyi, (3) alt is pargasi, (&) alt
glektrot ve alt is pargasitarasindaki temas yizeyi ve (7) alt

elektrodu yaﬁtmrmaktedirn

ZAMAN

kaynak sonu °192020rrhn
sonrasl

baslangiq
sicakligi

SICAKLIK <

Bekil 2.1- Nokta kaynaginda i1simin etkisinin sematik
gosterilisi (2)

Bu no@talardan her birinde, o noktadaki dirence oran-—
trly olarak §51 tretilir. En ylksek miktardaki 1si, kaynak
noktasil ya dé ig pargalarinin ara yilzeyinde istenir. (Sekil
2.0 de 4 nokiasx ) ove 1si1yl diger noktalarda miimkiin oldugun-—
ca disldrmak igin tedbir alinmalaiduir.,

Haynaé baslangicinda tim bidlgelerin sicakliklari,sekil
2;1’de “Baﬁl%nglg‘Slcahl;gl“ cizgisiyle igaretlenmigtir.s Di-

rEncin en yuhsek oldugu yerde, yani is pargalarinin ara ylzeyi
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olan 4 noktasinda, sicaklik aniden yikselmigtir. Ikinci dere-

da zicaklik aniden artmaktadir. Fakat bu artis 4 deki kadar

hizl: degildir. 4 noktasinda dretilen 1sinin daha yavas dagil-

MEES LM Pacine

ny, 2 ve & noktalarinda dretilen 1z1 hizly bhiv se-

kilde su ﬁmgutmall alektrotlars dogru dagilmaktadir.

Faynak slUresinin vaklagsik ¥ 207°si kadar siure gectik-
Y - ur

ten sonra, 151 akis: Sekil 2.

ki ig egrive karsilik gelir.
Digdaki egri, kaynakLSUPmEi somindaki 1s1 akiginy temsil sder
(Faynak SUPé%inin %olo0 ). annak kogul lary uygun bigimde
kontrol edildiginde, kaynak sicakligir, ilk olarak 1 ﬁargalawl
arasindaki éra ylzeye yani 4'e yakin bélgelere uwlagtirilire.
Izitma parigmdu_ﬁlﬁa51nda“ bu klcilk esrgimis metal bilgeleri,
kayralk nmkt@ﬁlni olusturmak izers blOylr ve strekli bir hal
Sekiliﬁ.l’de gbsterilen 1s: dagirlimi ayni zamanda, is
meEtall ve mléktrmtlawln gidrecali 1si iletkenliginden, boyut-
larindan, 5&%ilden,ve alektrotlarin soguma hizindan da etkile-

nit. (1,27

2ala1- Haynaﬁ Alkim Siddetinin Isitma Uzerindeki Ethkisi

Haynaé akimi, transformabider sekonder bobini, bobini
boynuzlara b%glayan esnek baglar, boynuzlar, elektrotlar ve
is pavga51nd§n olusan éekmndew devrenin iginden geger. Devre-

nin her biriminde asagidaki formile gre 1s1 Uretilier:

Gl mgla.R.t (W Bu)  wwwwnmnnennanen (2ul)

Q: Wes (veya Jouwle) cinsinden is:,
It Amper cinsinden akim giddeti,
Fa Qhm cinsinden direng,
s Sanive cinsinden akimin gegis  sUresi.
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rotlardan ve is parcalarindan, 1sinin bir Kisml

H

iletim, yayinim ve i1simim yoluyla kaybolmakbtadir. Bu kayvaipla-
Fan boyutu pak bilinmemebktedir.

Celigin 1s1l iletkenligi, vaklasik bakirain % 12 sidir

sonug olarak, eger celigin kayvnafinda bakira davaliy slektrolar

kullanilarsa, is parcalarinin ara yizeyvi boyurnca (Sekil 2.1 °ds

i \

4 noktasi) Uretilen 151, kavnak bdlgesinden digariva, elekirot

-~

vilzeylerinds (Sekil 2.1 7de 2 ve 6 noktalari) dretilip su  so-

B D T

gutmala el&HtrotlaPa (Sekil 2.1 °de, 1 ve 7 noktalara) ii@til@n
1sidan daha &ava$ iletilir. Sonugta, is pargalarinin ara yi-
zeyde bir ka?nak nmktasi‘mrtaya grkar. (1,33 \ .

Ileti@le elektrotlara, 1sinimla & AN havaya ve tasimla
elektrotlar %Pa51nda olmayan 1is metal pargasina aktarilan 1si-
yi Hawﬁllama% igin, yeterli is) Qretilmelidivr. Clnkil ergimenin
gorilecegi bir alt 1imit vardir.

Aynai %amanda, kaynalk akim siddeti igin bir de Ust limit
vardir. Eg&rékaynak akim $iddeti ok yiksekse, elekitrotlar
arasindaki iﬁ metalinin tim kalinligi, kavnak bolgesi ergimes
noktasina ula%ana dek, plastik bblgeye kadar 1sincaktie -

Ve elmktrotla} metalin igine gomlleceklerdir. Ayn: zamanda
El@ktﬂotlaﬂlﬂidlﬁ ylzeyleri asiri isinabilir ve yanabilir.

Sabit %lektrmt kuvvatinde, akim siddeti alt limitte ise,
diglk Halitel%‘kaynah noktas: olusur. lst limitte ise, gukur-
lasma, asirl %1grama ve kaynak noktasinda agiri blylme gdsz-

lenir. Faynak noktasinin maksimum mukavemeti dagilmanin gii-

rildigl akim diddetinin hemen altindaki degerlerde elde edi-

Tir.lretimde, 1m siddetinin ayarlanmas: da bu esasa dayanier.



de kaymnalk akiminin kaynak noktas: gapil, kay-

| ,

nalk noktasindakl kesme gerilimi ve elektrotlarin neden oldugu
|

yilrey dmfowmaﬁyonu lzerindeki ethkisi gordlmektedir. Halinlik,

kaame mikavemetl ve gap ordinatlari olusturmaktadier. (1,2, 100

Z.la2- Elektrot Fompozisyvonu ve Tasariminin I[sitma Uzerinde-
‘ .
l
ki Etkisi

Elektrotlar, elektrot isinmasiny asgariye indirmek igin

yilksel Elektrikéilatkenligi ve dﬁ$uk temas direncine sahip ol-

malidar, ayni zamancda ylksek 1s1l iletkenligi sayesinde i1siyl,

alektrot ucu v&?iﬁ pargasi arasindaki temas alanina yaymalaidir
i

(Sekil 2.1 'de 2ive & bblgeleri). Elektrotlar, yiksek elsktrot

kuvvatinin t&kr#ﬁlm alarak uygulanmasinin olugturdugu defor-

masyona direng gﬁztereceh kadar mukavemetli olmalidir. (1)
|
-

2.10.2

O R El&ktwdt Fompozisyonuwia Etkisi
|

Benellikl? sert bir alisim, bliyik 151l ve elektriksel

dirences 5ahiptir}v& gleaktrotlar igin en iyi aligimin smecilme—

sinde, 1s:1l, elektriksel ve mekanik Szelliklerin uygun bir uz-

lasma noktasa buiunmalldlr.\
Ticari aniamda'5a¥ Bahlr, milkemng]l elektrik iletkenli-
ine sahiptir, f%hat baski kuvvetlerine kars: dasik direnci ve
! h '
dlisuk tavlama 51¢ak1191 nedenivle diger bakira dayali alagim—

| . an - e {0 oo . -
larla yer degistirmistir. Direng punta kaynag: elektrotlar

igin standart malzemeler olarak adapte edilen bakira dayal:

alagimlar, ELEETROTLAR kisminda tanitilmaktadir.

21
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I B N

el ZuEZ-Elektrot Tasariminin Etkisi

-Benzer kpmpoziﬁyanda va kalinlikta iki is pargasi kay-
nak yapllacaglnaa, elektrotlarin ug gaplarinin ayni olmnasi ge-—
rmkmektedir. Uté yvandan, egar is parcalari esit olmayan
Eallnllklardaysé, 151 dengesini saglamak igin, kKalin parcaya
temas =den elek%rmtun daha kalin almaﬁlﬁa ihtiyag duyulabi-

lir. Benzer olmayan metallerin kaynaginda, eger bir parga di-
derinden daha yQHsek elektrik direncine sahipse, vazilan ku—

|
rallara dikkat e@dilmelidir. Fark, yiksek direngli is pargasina

2l ot wounun gapinin arttirilmasivlia va da dlsuk

temas aden &l

direngli ig pargasina ylksek direngli malzemeden bhir elektrotun

temas ettirilmesiyle dengelenebilir.

Eaynak noktasinin cap:, elektrot temas alaninin capin—~

dan biraz daha azdir. Elektrot uglari asindikca va da "mantar-
lasma" nedeniyle capi blyldikee, kaynak noktasinin gaplda bl-

yvir. Ug gapinin 7% % den daha fazla blUylmesi kaynak kalitesini

etkileyebilir, glnki, akim siddeti diser ve kaliteli kavnak
noktas: dretmek igin, agiga gikan 1s1 yeterli olmayabilir,

2,103~ Elektrot Euvvetinin Isitma Uzerindeki Ekisi
- |

Elektrot kihvveti, kaynak geveimi sirasinda, elektrotlare
|
| .
tarafindan is parcalarina uygulanan kuvvettir.

\ , . .
Elektrot kdvveti, opsrasyon sirasinda dinamik bir kv

vet olup, geneldes statik bir defer olarak Slgldlmelkte ve ifade

4 . : ‘ H P B e BT .
adilmektedir ve kaynak makinasinin hareketli pargalarinin

silrtilnme ve atalestinden etkilenmektedir.

1% paraa-

Akamin gecmesl igin, punta kayrmagr yapllac
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Lari, istenilen bilgsds sikica ve birlikte ve tutulmalidie.

Elaktrot kavvetinin arttirilmas:, ig parcasinin temas direncini
| ,
araltir. Sonugta kaynak akimiyla temas halindeki ylzeylerin

t

arasinda agiga cikan toplam snerji azalacagy -igin, elektrot

kuvveti dilsldk olmamalidie,

Elektrot kuvveti, kaynak akimi ve ekipmanin kapasitesi
ile wyum hallinde olmalidir. Ayrica, tam kaynamanin saflanmasi

igin, yeterf@ asilrede olmalidir. Bergekte, is parcalar: elektrot

W

kEuvvetinin olmamas: veya gok az olmasi durumunda, yeterli te-—

mas yilzeyine sahip olmalidir. Kaliteli kaymnak noktasina sahip
olabilmsk icin, elektrot kuvvetinin artirilmas: da deformasyo-

na sebep olur.

Bazen, ig parcalarini sikigtirmak igin gerehken slre
normalden faxla olabilic. Bunun nedeni ise, "geri kagma" do-

layisiyla meﬁalin sogumasinin beklenmesi gerektigidier. (1,4

2oi.4~ Zamanin Isitma Uzerindeki Etkisi

Funta kaynagil sirasinda, 2lektrotlara ve is pargalarina
|
dagilan sicaklaiga zamanin etkisi Sekil 2.1 deki ki afgriyle
|
|

|
gsterilmektedir. I¢teki egri her bolgedeki sicakligr, kaynak

\ .
tamamlandiktan ve % 20 daha zaman gegtikten sonrakl duruma go-
; , .
| .
ade etmektedir ve bu sire icinde temas halindeki ig par-

i
|
calarindaki sicaklik artisi (4 noktasi), kaynak slUresince di-

qer bﬁlﬂﬁlePdéki s1caklik artisina bagliy olarak orantil: ve

daha dlsiktir.
G = I3, R.t 1s1 Formllil, toplam direng sabit tutuldugu

|
miiddetys, devrenin herhangi bir pargasinda iretilen 181 mi k-

tari, kavnak sbresi (kaynak akaiminin gegtigi sirel) ve akim
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giddetinin karesiyle dogru orantily oldugunuy gibsterir. Isi

transferi zamanin bir fonksiyonuw olduguna gire, akim siddeti-—
I

rin ne kadar yikssldigine bakmaksizin, uygun kayrnalk noktas:
|

boywutumun gahiﬁmmsi igin gsreken zaman, sadece belli bir li-
mite kadar H&Ealtllabiliﬁ. Yizey detormasyonu ve dagilma (me-
talin yayllméﬁl)? drellikle de g ftemas ylzeyinde birden
isinan ok hizll UP@tilhesinden maydana gelir., ( Sekil 2.1 de
e ove & bdléelaﬂi)

HaynaE aknm ﬁiddetigilk'ba51n§ ve takip eden basing
arttiginda k%ynak sresinde bazi azalmalar gerceklestirilebilir
Alsumdalk i ydkﬂalme gabebivle, dagilmayi engellemsk igin daba
vilksek ilk baélnca ihtiyag vardir. Yiksek basing, sabit temasa
ve kaynal met%li sofjuyana del yeterli slektrot basincini koru-

mak icin gersklidier,
Kaynak cevrimi dirt ana zaman dilimine ayrilabilir. Si-
kistirma, kaynak, beklems ve bitirme.

Sikistirma slresi, acma anahtarinin kapatilmasiyla kay—

nak akimirmin dygulanmaya baslamasi arasindaki bsklems zamani-

dir. Bu sayede selenpid kontrollld ana silindir vanasinin hare-

o ;
kete gecmesi igin, zaman saglanir ve kaynalk elekirodu is par-

s

siyla temas haline getirilir, sonug olarabk da tam elektrotb
kuvvetini saglar.

sliresi, kaynak akiminin devere dzerinden geg-

tigi zaman araligidir.
2

Beklene stiresi, kaynak akimyl kesildikten sonraki ara-

liktir. Elektrot kuvweti, is parcas: dstinds, puhta kaynag:
Tmetali katilasana kadar tutualoe.

Fapaly kalma slrssi, beklems sUresinin bitiminden di-



ger devirin siklishirma stiresine kadar olan araliktir. Dtamatik

gevrinde, kapall kalma sliresi, elektrotlari: cekmek ve isaret-

| ’
|

lamelk va oda iﬁi& poiiﬁyanunu degistirmel igin ibhtiyvag duvulan
sllredir. El kmﬁ%rmllu opsrasyonda, kontrol skipmant taraftindan
maksimum periyot olaralk sabitlems yvoktur, buna karsin, opera-
torln venl bie daviwi baslatmasi: igin gereken zamana baglilik
vardie. |

Er baﬁitghaynak gevrimi, kaymnak araliginda homojen kay-—
nal akaimi ve eleﬁtrot kuvveti saglar, fakat egim kontrolinin
aklenmasi , kaynaﬁ akaminin defismesineg néden olur. Egim kont-—

t

roluyle qallﬁanékaynak cevrimi, kaynak akiminda, kaynak

4]

onceslndan yuh-eimeya, baynak sonrasindaysa dismeye maruzdur,

Yukar: egim, tim kaynak akimin: anlik olarak uygulamak
vering, kaynal i?in ihtiyag duyulan kaynak akimina dlsik bir
defderden bir kag gevrimle yikselmesine olanak verir. Du$ﬁk
bir ilk alkim, ilg uygulandiginda metalin dagirlmasiny azaltir ya
da Snlar. Yukar: :egim konterolil, yilksek akim siddeti degerle-
rinds ve haplanmis matallerde kullarnilie.

Asaiy &Qim; kaynalk akimimain aniden bitmesi yerine,
kademsli olarak a%almaﬁ1na izin verir, bu iss metaller arasinda
kaliteli kaynaklaé retmeye yardimc:r olur. Bu Szellik, dislk
karbornlu gelikl@rin kaynaginda, eger karbon miktari 4 0.135 i
ASMLYOFPHEA Hullanlﬁabiliwn Sertiegtirilebilih celiklerin
kaynaginda Dldmguigibi“ so@guma hizinin sinirly olmas: gerektigi

hallerde de kullanilabilir. ( 1,7

Flalin malxehalﬁwim kaynaginda ihtiyag duyulan yilksek

imlary ve wrun kaynak slUrelesri, elektrotlarain agir

kaynak

rsinmasina nedaen olue. Buolay, akimi, kaynak sirasinda artlig-

26
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lar halinds VEF%P&H en aza indirgenebilir. Isiy, elektrotlardan,
iz pawgalarlndﬁhindem daha hizli yayilir. Bu demektir ki, so-
SuUina sUres i bmyﬁnca bBavnalk akimi yvoktur ve @lektrotlar 151 la-
rirvin bilylik bﬁldmdnu dagrtirken ig pargalari gobk kdcik bir
kismina dagltmlﬁtlr. Is parcalar: haynak srcakligina getiri-
lirken, slektrot sicakligr glivenli biP'dUzeyde kalir. Kaynak
noktas: y@terihcé sofguduktan sonra, ikinci bir kaynak noktasi—
na gegilebilir.

Faynak geyrimine eklenebilecek diger iki faktor, diiv-
me ve son 151tmaglr. Her ikiéidm dnecelikle, sertlestirilebilir
karbon ve alagim geliklerinde bkullanilir, disilk  karbonlu
celiklerds Hullapllmax.

Flaynalk gaﬁaslnda, kEaynagin kismen sofgumasina zaman bhi-—
rakmak icin, kisa bir slre akim kesilossi gergeklestirilir.Da-
ha sonera aléktﬁmt kuvvetinde de artma godzlenir.Son 1s1tma
sirasinda akim d@ﬁﬂk bir degerdedir ve bir bekleme slresi bunu
takip eder. Bu aﬁttlrllmlﬁ kuvvet divme kuvveti olarak adlan-

dairilir. Son 1siitma ve beklems siresi olarak uygulanir. Elek—

trot kuvveti, didvme kuvvetine yikseldikten sonra son i1sitma

akimi uygulanana kadar devam eder. (1)

2. 1.8-1s Pargasinin  Yizey Durumunun Isitma Uzsrindeki Ethkisi

Yillksalk kayiteﬂe verimli bir punta kaynagir elde etmek
icin, Hlektﬁotlaga temas eden is pargasy yizeylerinin direnci
e&n asgaride tutulﬁalldlﬂ. Bu, dizgin ve temiz ig pargas: ylze-
yi  kontrol Edile}ah yvapillabilir. Elﬁktrmtlaﬁla tenas eden is

pargalarinin temas direnci, sger ok yiksekse bu ylzeylerdeki
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s dak owlik ig pargalacinin birbirine temas eden

yilzeyindeki kadar hizly olacaktir. (Sekil 2.1 'de 4,32,&

bidlgeleri)

Ig pargalarinin ylzeyleci, mikron seviyesinde ddzgdn
mlmayabiliwnbclaylﬁlyle, dusilk degerde elektrot Huv;ﬁtlﬁri
kullanilirsa, temas vizeyi gergek temas ylreyinin kugik
yuzdmlériyle ifadm edilebilir. Elektrot kuvveti artfikga, ger-
cek temas yUzefi artacaktir, Elektrik direncinin dismesi sond-
cu da, daha yuﬁsek mukavemetli kaynak noktalarina ulagliabile
cektir. Elehtvdt malzemesi is metalinden vumusak olursa, elak-
trotlarla is pérgalarl arasinda temas ylzeyl, 1s parcalarinin
kendi temas yuéeylmvinden daha sagliklyr olur.

Elektrot kuvveti, dogrudan G = I2.R.t formiline girmsse-
de, slektrik diwenci zerindeki etkisi, kaynak ylkunin artma-
s1nda dogrudan%@thiy@ sahiptir.Yizey direnci, elaktrot kuv-

vatiyle ters orantaladier. (1)

2aladel- Yilzey Hazirlama

Funta kaynag:r igin tavsive edilen pratik uygulamalards

is metali pas, oksit, yag, boya gibi seylerden arindirilmg

Glmalidir.

Taynak yvapilacak olan is ya da en azindan temas ylzey-—

-

leri, is parcasinin yabanci maddelerden arindirilmis olduguna

2min nla ilde temizlenmelidir. Fislik, pas ve oksit ta-
hakasi gibi selektrotlarla temas etmesi muhtemel seyler temiz-
lenmeli yva da kaynak ylzreyinin iyi gikmasiny garantilayscek

Fadar azaltilmalidir. Ayni zamanda, vabanci: maddelerin is par-

casl ylizeyinden temizlenmesi, elektrotun yabanc: madde kapmasi-



N1 azaltir ve sopug olarakta elektrot Smrini uzatir.

vaf ya da pislik tabakasi is pargas: yilzeylerinden, bu-

harly yvag temizleyvicileri ya da kinmyasal banvolarla gikarilirg
bunun yani sira, punta kaynagi vapillmigs yviuzeylerin dikkatlice

@lle temizlenmeside yeterli olabilir. Oksit tabakalar: mekanik

yontemlerle temizlenebilir. Fakat ylzeyde plrizlere sebep ola-

|
cak kadar keskin: olmamalidir. Soguk gekilmis va da su verilmis

celiklerde , Ha%nak vapilacak vyizeyler islenecek veya
ta$1an§caksa, kaynak noktalarinin st Uﬁfe gelmesi ihtimali
varsa ve mehanik?ydntemlerle ulagilmasi: ok zor ise, bu metod
pratik degildir.

Ay zama&da, bazi metaller icin indirgeyici bir atmos-—
faerde tavlama, bé$vurulabilmcek bir yontemdir.

Foam, iri Qum tanesi ya da bilya kullanilarak yapilan
aﬁlﬂdlﬁlci U¥l&mgli temizlemse metodlari, kum, pas gibi parga-—
clﬁlavln vilzaye ﬁdmﬂlmesi nedeniyls tatminkar degildir. Ince,
kaeskin celik pav@acmhlar bhazi wygulanalarda basarili sonuglar

verebilnsektedir.

2.1.%.2~ Yay Tabakasinin Etkisi

Funta kayn%glnln kalitesi Gzerinde, yagda sogutulmus,
gslroak gekilip ﬁud% sogutulmus yva da soguk gekilmig ;eligin
dzerindski ince y%g tabakasinin gok kiglk ethkisi varalw.
Deneyler gﬁﬁtewmi%tirhi, zerinde vag tabakasi bulunan ve pun-

ta kaynagi yvapilan celigin mukavemsti, dzerindeki yag tabakas:

| .
vag temizlems yontemniyle alinan ve punts kaynagir yapilan ge-
ligin mukavemetindsn ¥ 2-3 daha dlslktir.
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Agirl miktardaki yag, yvag temizleme operasyonu yapillir-—
ben silinmelidir.Yag kendi basina kaynaga zararli olmayabilie,
ancak pislik ve diger artiklar vada yapigarak zayi+ kaynak ya-

prlmasina yml%agabilmektediru

PelaH5.3~ Dksitlenmenin Etkisi

Easll, ﬁ51yla UPaﬁilmiﬁ siyvah yva da mavi oksit tabaka-
Hsi1vlia kapla ;a@iku Uretimde punta kaynadgi yapilabhilir. Fakat
kaynasjin kalitési ve yogunliuguw, bu tabakalarain temizlendiéi
durundan daha au$uktUP. Nldukga kalin ve heterojen dagilm:s
pasla kapla g&iik, pratik dretimde, pas sOkllmeden kaynak
yYapllamaz.

st ho@mden, fakat kalin pasla ya da oksitle kapla
celik, uretiﬂeidu$Uktan grtayva dogru bir akim siddetinin bir
seri artisiyla ve ilave dengeli dagilmig elektrot basinciyla
kaynak yapllabfliwn Fas va da oksidin slaktrik iletkenligi
sioaklikla awtaf ve bu tabakalar erime sicakligina yakin
sircakliklarda i}i birer iletken olurlar. Tabalkayi kirmak ve
ylik akigini saglamak igin degigken zaman gerektiginden dolayy,
@lle vapilan za&anlama mfamatik zamanlamadan daha basarili
;Dnuglaﬂ vermekf&dir. °

i : ]
Elektrot basincil, yizey direnci ya da akima bakmaksi-

Timy, metal afa :paﬁ tabakas: ya da oksitle birlikte kaynak ya-

Fprldiyandsa, halindeki yvizeylerin Qzerindeki pas tabakas:

va da oksit, kaynak igerisinde kalir. Bu pislikler, metal ice-

risinde bosluklara, deliklers ve belirlenmesi gl bir ftakim ig

i

i
hatalara neden olue. (13

|

|
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2ul. b Haynak Araliklarinin Isi1tma Uzerindeki Etkisi

Ayrilma, ikinci kaynak noktasi, birincisine gok yakin
aldugu takdirde gergeklesivr. Akim, birinci kaynak noktas: dze-—

rinden vy

bl

d% iki kaynal noktasinda @l@ktﬂmtl§r arasindalki me-
talden geger. Akim dagilmasi, ikinci kaynak noktasindaki ana
metalin temas direnciyle orantilidir. Egsr daha Onoe yapilan
punta Haynaﬁlné olan uzaklik yeterli ise, iki nokta qra51ndaki
dirang ihmay edilebilir. Kaynak noktalari arasi uzaklik yveter—
li degilsegiaklmln onemli bipr kKismi, birinci kayﬁéh noktasina
dmgfu ayrlliﬁ. \

alektrot kuvveti, yviksek akim, kisa kaynak slresi

YUHEyH
Ve sari kayn@k kullaﬁllawak, kaynak noktalari aras: mesate
azaltllabili}. Dolayisiyle, ayrilmanin etkisi minimize edile-
bilir.

Elehtraﬁ uclary arasindaki metalin sicakligr yukseldilk-
ce, bu nmkta%aki direng artar ve sonugta ayrilma etkisinin art—
MASE 1NA naden?olur. Yikasek elektrik diwencina sahip metaller,
diisiik dir@ngii matallere gdre, aytrilmadan daha‘az aetkilenirler.

DU@ngn karbonlu gelik ig pargalarinda punta kaymnaklar:
arasindaki minimum aciklik, depolama kalinligina, ergime bdl-
gesinin ;aplﬁa, ve temas halindeki ylzeylerin temizligine bag-—
lidir. )

Eger,épunta kaynaklari ig parcasinin kenarina gok yvakin
bir noktada yapiliyorsa, burada elektrot hasincr ve 1sitmaya
kars: dayanaﬁak yetersiz metal parcasi olabilir. Bu olay, si-
cak metalin Qaynak bilgesinden dlﬁaﬁl yayirlmasina neden olarak

haErojen 1sinma ve kenar boyunca parga mubkavemetinin azalmasiy-—



la sunuglaﬁlf.Punta kEaynaklari dik kenar yva da yan duvarlara
cok yvakin Dlaugunda da, elektrot ve is pargasi arasinda ark
olusmasina véya temas halindeki yireylerin egrilik varigapi ne-
T deniyle birbirine Luyum saflamamasina nedeﬁ olabilir. Metal ka-
limnligs nede%iyle Rlylk gapli: elektrotlarin kEullanilmasi gere-
kiyvorsa eksa@twik yluzlil elektrotlar kEullanilabilir,

Ti métal pargasinin st Uste binerek, &naz temas ylze—
yinge sahip uimasl, her ne kadar kalinliga bagl: olsada, dolayla
olarak elektﬁut Gapi ve ergime bdlagesinin gcapina da baglidir.

Tablo 2.1°'de Direng kaynagr yapilan paslanmaz geliklerin

fiziksel dzellikleri ve nominal kompozisyonlari verilmektedir.

201,V Yizey Tamamlama Sartlarinin Isitma Uzerindeki Etkisi

Pqnta?kaynagl yépmlan ig parcasi porselen, emaye kaplama
yvapilacak, bﬁyanacak ya da diger dekoratif ylzey tamamlama ig-—-
lemleri yaplﬁacakﬁa, kaynalk. sonrasinda, parcalarin uyunu, yizey
durumu §n az'ﬁukayemet kadar nemlidir. Asiril oyuk agma, dis
yizeylerin agsari: 1sitilmas) serpinti ve yariklar yluzey tamamia"

ma islemlerine engel olur ve kaginilimas: zorunlu seylerdip.

Direng kaynagdi program: ve sartlari, minimum oyuk agma

ve veterli 1sﬁtmayla birlikte yeterli mukavemete sahip olacak

sakilde segilhelidiquu drellikler, otomatik akim ve zaman

kontroliyle eﬁdm edilebilir.Elektrot ylzleri, punta kaynag:
kalitesini bozacak kadar dlizglinliginil kaybetmeden, dizenli ara-
liklarla kaplanmalidir.Ayrica, is pargalari kaynaktan bnce iyi

|

temizxlenmelidir. (1,9)



Tablo Z.1- VYaygin clarak direng kaynagi yapilan paslanma:z celiklerin fiziksel
Bzellikleﬁi ve nominal kompozisyonlari. (1
|
Noinal Kompozisyon Y—————— Isil Elektrik Ergima
Tip I S 8 Cr HNi Di%er . lletkenlik Iletkenligi Araligi
. max.| max. {maz. max.’max. . Btuw/cu it  A(IACSY (@) (°0)-
éSTENi”iK?PASLANNAZ GELIKLER
308,000,159 ] 2.0 [0.045(0.03[1.0 (17,01 7.0 ... 4.2 2.4 1400-1420
200000 (0,15 | 2.0 {0.04310.0311.0 118.0) 9.0} ... 4,2 2.4 1400-1420
I04.,.,.10.08 | 2.0 10.043)0,03]1.0 [19.0] 9.3] ... 4.2 2.4 1400~1450
304L, ... (0,02 | 2,0 [0.045]0.03{1.0 [19.0]10.0{ ... 4,2 2.4 1400~1450
30900400 {0.20 | 2.0 {0.045{0.0311.0 |22.0)13.5] ... 4,0 2.2 1400-1450
0. ... 10,25 ] 2.0 10,045}0,0311.0 125.0]20.5] ... 3.4 2.2 1400-1450
40000 10,25 | 2.0 [0.045(0,0311.0 |24.5]20.5] ... 4.3 2.2 vesraeias
3beeaia]0,08 1 2.0 {0.045{0.03]1.0 [17.0]12.0{2-3 Mo 4.2 2.3 1370-1400
6L, 10,03 | 2.0 10,045]0.03{1.0 117.0]12.0]2-3 Ma 4.2 2.3 1370-1400
Hliiaas 0.08 | 2.0 [0,045]0.03]1.0 [19.0{13.0]3~4 Mo 4.2 2.3 1370~-1400
3200l [0.08 | 2,0 |0.04510,03]1.0 |1B,0110.53) (f) 4.1 2.4 1400-1425
387.....10.08 | 2.0 [0.045]0.03{1.0 {18.0{10.5] (b) 4.1 2.4 1400~1425
2484000 (0,08 1 2.0 [0.04510.03]1.0 118.0j1L.0] {c) 4.1 2.4 13001425
MARTENZITIK FASLANMAZ GELIKLER
407,00 0015 | 50 10,04 [0.0210.5 [12.3]00aa) oas N 3.0 1480~1330
00000 10,15 | 1.0 (0,04 (0.0311,0 112.9)...0) s &4 30 1480~-1530
414,,.,.10,15 | §.0 10,04 10.03}1.0 J12.5} 2.0] ... 6.4 S N
42100000 ]0.20 | 1.0 (0,04 |0.03(1.0 |16,0] 2.0] ... 5.2 2.4 1400-1450
4408, ... | (d) 1.0 0.04. 0.03]1.0 ]17.0}....}. (g} 6.2 2.9 1370-1510
FERRITIK PASLANMAZ CELIKLER .
405, .04 0.08 1 1.0 10,04 J0.03[1.0 {13.0]....] (R 5.9 2.9 1480-1520
$30000al (0012 (1.0 [0.04 10,0311.0 {17.0000ei] ous &7 2.9 1450~1510
G30F... 10012 | 1.25(0.06 [(e) 1.0 {17.0}....] (1) &7 2.9 1450~-1510
442,,000 (0,20 | 1.0 10,04 10,03)1.0 |20.5)...0] .. 5.3 2.7 1450-1510
460 000a 0020 | 1.5 [0.04]]0,03(1.0 125.0]. . (5D 3.3 2.6 1450-1510
SERTLESTIRILMIS FASLANMAZ GELIKLER
17-7 FH. . [0.07 | 0.7040,02110.01}0.4 |17.0} 7.0) 1.15 Al 4.3 2.1 1420~1450
PH 15-7M0j0.07 | 0.70{0.02 |0.01{0.4 |15.0{ 7.0] (k) 4.2 2.1 1420~1450
NOT : (a) Uluslararasi Tavlanmis Bakir Standardi. {1) 0.6 Molortalama)
{b} Mirumun Kolombiyuméve Tantalyum ihtiva eder. {(j) H:0,25(max)
{) Co:0.20(max},Taz0. 10 (max) (k) Mo32.25,A111.15

{d} Karban Araligi:0.60-0.7)
(g} Minuaum Kukurt:0.15

(f) Titmin}:Sul

(3) Mar0.73{max!

(h) Al:0.1-0.13
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Orellikle paslanmaz gelikl

arde, slektrik iletkenligininin
dilsid: olmasi, akim ayn: olsa bile is parcasinin daha hizla
ginmasina neden olur. Yani, paslanmaz gelikler, ayni kalin-—

liktaki karbon gelikleriyle karsilagstirilirsa, daha dlslk akim

giddeti ve kaynak slresi kullanilabilir. (1)

2u3- I8 ILETHEMLIGE

Isinin kaynak bdlgesinden digari dofru vayilma hiz:,
punta kaynaginda kaynak noktasi gapini &ftkiler. Funta kaynagin-
o & mal:emenim\eraim@ derecesi, kaynak igin gerekli rgitmeyi
saflayvacak 1s1i Uzerinde de drnenmli etkiye sahiptir. Malzemenin
151 Lletkenliginin dusik olmasy neticesinde, kaynak i¢in ge-—
rekli slektrot kuvveti artacaktir. Qlnki, is pargalari yilzey—

lerindeki yapisma daha zor olacaktir, (13

204 ISIL GEMLESHME

Malzemelesr, dedisen sicakliklarla birlikte genlesir. Bu
9 o 3 :
hoyutsal degismeler ve 151 yayiminin yavag oloasi, 1s1l genleg-
melere sebep olabilir. Hrnegin, ostenitik paslanmaz geligin
1000 *C civarinda 1s1)] genlesme kabtsayvilary, ham duasik karbonlu
= Xy 2 7 ¥

celiginkinden yilksektir., Nokta ve projeksiyon (alin) kaynaklar:
ile birlestirilen pargalarda, 1s1] genlesmenin ethkisi azdir.

Dunkil, kaynak esnasinda gok kiglk bdlgeler isinmaktadir. (1)
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28— YUZEY HAZIRLAMA

Faynak wyvapilacak vizevlerden, yagin temizlenmesi gere—
kir. Aksi takdirde, ¢elik tarafindan yagdaki karbon absorbe e-
dilir wve 5bnugta celik taneler arasi bozunmaya duyarflllk kaza-—
TnNLe.

Fres operasyonlar: sirasinda parlatilmis malzemelerin
yilzeylerinin zarar gormesini sngellemek igin'kullanllan Hmruff

YL yaplgﬁﬂn kagirtlar, vaga daldirilmis olabilir. Biylece ya-

piskan madde malzemeye vaplgabilir. Kaynaktan dnce temizlenme-—
lidie. : .

Faynak yvapilacak pargalarin st lste binen kenarlari (-
zerindeki gapaklar temizlenmelidir. Capaklarin alinmamasi sonu-
cunda, akim glektrot temas yUzlefind@n gecmelk yerine gapak (s-
tanden gegcerek kisa devere yapmasina naden olur. |

B ﬁalde kaynak yapilirsa, hem kaynak istenilen kalitede
olmaz, hemd@ elektrotlar arasinda lellClmlaP siLgrayarak patla-
malara neden olur. Capaklar, normal geliklerde eQelemsz, taglama
v.s yontemlerde giderilebilir. Paslanmaz geliklerde ise, hkiglk
bir demir bozulmas: bile taglanmig veya egelenmiﬁ holgede aktidf
kram miktariny ddgtdrdr ve is parcasinin reddine neden olur.
Paslanmaz.gelihlgr, daha ¢ok kimyasal yollarla (drnegin y L~
zeyde olusan kerom oksit tabakasinin tuzlu suyla yikanmasi gi-

bi) temizlenir. Kallntl'ise, direng kaynaginda olunsuz ethi

yapmayacak derecede mikroskobilk seviyede olur, (1,3



He FURNTE HAYHASTMDS KALITE  ve KOMTROLL
Disidk  karbonlu gelik, uygun saman, akim ve slekitrotb

ariliy bipe lde direncli punts kay-

Ewvvati kullamilaralk bs

sapilabilicr. Bu degiskenlerdsn herhangil bicindeki makina

zitesinin siniriamalari, kismen digerlerinin wygun avarla-
malari yvapilarak dengelenebilir.

Daha drnoskil deneyimlerin azr oldugu kavnak uygulamalarin-

yitak programinin belirlenmesl igin, asafgrdaki adimlae
CErCeYE Glawaﬁ babul sdilsbilier:

A ¥apf1acak kaynak wve kullanilacak elektrot igin bir
@m alektrot kuvveti segilir. Uygulama degerleri, referans ali-
naky i lir,
B Faynalk slresinin ve beklems slresinin t&%bit.edilmm"

g1 awimin farkli olusuna, kaynak slirelerinin ayri olusuna ve

beklems sdrelerinin  ayri olusuna gbre dizenlenmelidir. Sikig-

oclmayvabilir, gensellikle uygulama

tirma suresi, ok ha
baglangioinda '‘genig aralikll twtulabilie,

Clektrot  kuvvetini  segerken, kaynalk slresi ve

beklems stresi dikkate alinmalidir. Farkl:s akim  dizeylerinds,
genls aralikly elektrot kuvveti tercih edilebilir,

- FKaynak akimini segerken, kaynak slresli ve eekirot
kuvveti ile ortalama bir akim dederindan hareketle densmaeler
vapilabilir. Ampera] capr genis btutulabilir,

fidimlarda belirtilen ikaz ve tavsiveler gercevesinde de-

neme Uretimi yvapilir. Faynak kalitesi istenilen dizeyde olana

kadar, paramsgtrelerde degisiklik vapmak gerekir.

Bir direng kaynaginda kaynak programi, skipmanin dzel



niteliklerineg, benzer islerin yapilmasindakl ftecribs biriki-

mineg, mds @llikleres

@ririin ,EQQLHP ve kaynak esnasindaki ez

bagliy olarak degigilklik gisterebilir.

a0y

‘.r’

mak gartlarinin dretim planinan iginds va
qurldn as1 gerektiginde kavnak stresi, beklems siresi, va da
)

akimda hangis

sroverimli ve uygunsa onun dzerinde gsr

Filir. (1,3

To1.- FALITE EDNTROL

Direngli punta kaynafinda genel pra%ik uygulama, kalite
Eomtralil, Sbnuﬁlawlm yvogunluguw, honojenligi’ ve kaynak Ozellik-
leri temelins btuwtmahtlrn Verilen bir ig emri igin, tum test
SOMRUG larina uygun ya da onlari agan degerler belirlenmelidir,
Hir wygulamada yapirlan tim testler bir ﬁwﬁek’i;in “O10 orta-
lama icerisinds kalmalidlfn

Funta layn aklarinin kalite kontrolld, gensllikle, gz

kontroliyle va da tabhribatliy muayens ile yapilir. Tahribatsiz

test vontemleri, direngli punta kaynaginin kontrollinds pek kal-

laniimavan yontemlerdir.

Zaloi~ Bozle Eontrol

Direncli punta kaynagy. montajinin ylzeyinde, punta kay-
nag: sekil agisindan homojen ve goreceli olarak dizgln olan,

vilzey ergimesi, gbiridlmeyen, elektrot guburluklar: sag ayrilmas:

girilmneyen, kavnak cevresinde normal dis: rankler bulundurmayan

va da diger elé

trot bakimsizligindan dogan sartlary igsrnayen

bir yapida bulunmas: gerekmektedir. Fakat, ylzey géiruniimiy, her
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\

Todgin punta kaynagr kalitesini belirlemebk dgin iyi bir

T4
iy
o

gis %512 1s1rtma

degildir. Clnki ayverilma ve diger yele
nedenleri, yetersiz temas genellikle i parcas: lzerinde gdril-
mayven etkiler birakir. (1)

- | rny

I.ol.E2- Tahribatly Muavens

Gergelk is pargas: dzerinds uygulanir,. FUglk ve ucus papr-
galar igin Gretim Ornekleri, her makinadan ayri ayri alinmal -
dir. Ayrica, fahribatl1 muayens icin, gelisiglizel segme yiinte-—
mineg dayalr olarak, belirlenen dizenli araliklarla numuineler
alanmalidir. Faynak akiminin, elektrotlarla birlikte diger ak-
samada dagilmasindan dolayi, test parcaciklar: istenilen sonucu
vwﬂmeymbiliﬁnzﬁundan dolayi 1 parcasindan numune alinir. Lire-
tilecek pawga:buyuk vae pahali ise, test igin kullamilan parga-
lar referans alinabilie.

?umta waynaklarl tzerindeki tahribatly muayeneler, yir-—
tilma, gerilme, soyma, ani darbe, burulma, sertlik ve makro da-
g1lmayy icerifc. Metal yDPulmaﬁllv& radyograti testleride ayna
Tamanda kullaﬁllabilmektmdiw.

Maynagin mukavemati genellikle yvirtilma ve gerilme test-
leriyls beliriﬁnirn Rirlesim bilgesinin ilk bes testten birinde
ayirilmasinin gﬁwﬁlmesi halinde, kaynak noktasi capinin belirle-
nebilnesi igiA yvaklasim yvapilir. Makro daglanmis Ornedgin in-
celenmesi ile, kaynak noﬁtaal capl, temas durung ve kaynak ya-
pirsint agirga cirkarabilir,

Faynak noktasi gapi ve temas noktasi dzerindeki kalite
E'andawtlarlujbmml isteklare gire degiskenlilk gdsterir. Uzel

isteklerin olmadigr durunlarda asgari nokta capil 1.5 mm arti en



ince is pargasinin kalinlaiganam o katy olmalidir.
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Temasin dis yireylere dodru URanmasi veya ergimenin uza-

dagr derinlik, i pargas: kalanliginan %X 20 ~8G70 olmalidir.

Maksimum nukavenst ise nokta gapinin parga kalanliklarinin

W 7074 kadar oldufgunda elde edilir. 261t kalainlikta olamayan is

parcalarinin kaynaginda, kalin pargaya olan gdmidlmenin, ince
parga lrerindeg gordlmesi gerekmeyebilir.

Yilzrey tamamlamanin kritik oldugu verlerde gomiilmenin
artmasi, renk bozulmaal, sicrama ve parcalarin birbirindsn ay-
rirlmasi, baynak nukavemeti icin Onemlidir.

Fonta Hayﬁagl'yapxlmlﬁ disil karbonlu geligin mikero

1. Ergime bolgesinde sUtunsuy yaplr vatrdir,

2. Oda sicakliginda sogutulmus, asiri a1sitilmis yvapidan
kademgli gegis gosteren i1sidan etkilenmis bir
bolgeden, etkilenmemis ana metalin orjinal yapisina

£ ]

e Amirl o asinmis ve etkilenmemis ara yizeyde s14 bir

ferritik bdlge . Bu bidlge iyi tanimlanamamaktadir,
Sdrelliklede iki is parcasinin sara ylzeyinde
Ilmektedir.

gir

. E- DIRENG HﬁYNﬁGI FALITESING ETEILEYEN FARTORLER

"o

Favhnak kalitesini etkileyen faktdrler, akima ek olaral,

kuvveti ve zamanlamadir. Direng punta kaynaginda,

ini etkileyen defgiskenler sunlardir:

kavnagin kali ks
1. Slrekli dretimde, belirlensen akimda, kaynak ekipma-—
naren yesun calisma imkans,

vitalk vapillacak parcalarin wyuamug,

PR

.o oEkipmamin mukavemet ve saflamligy,
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4. Srlkastairmanin yeterliligil.

Is pargalaring birlesticmek dcin punta kavrazy kulla-

muldiginda, makina kapasitesi zorlaniyorsay; hizly, ardisik ve
prldarganda asma olasiligy fazladie.

aginak, transformatieridn asirr isinmaszina vol

arcalarinin az rsinmasaiyla ve disidk kaliteli kay-

agaEr

naklarin iretilmesiyle sonuglanier. Ya da, agiri veyva yeferli
derecede dxwn beklene, ekipmanin zarar goroassing neden olabi-—
Livr.

s pargalarinin kitld verlestivilmssi, uwuygun temasin ger-
ceklaegnenesine neden olabilir. kOt temas, akimin yetersiz ol-
MEE L&, kdqﬂh caply kaynak noktalarina yva da vetersiz ergimis
kaynak noktalarina, yaylarnma nedeniyle geri cekilmeve neden
olabilir.

Mamyetik malzem2ler, makinanin bogarzinda ya da yakinin
daysa gl ihtiyaoiny ve gily faktbrdnld etkiler.Makinanin yvapil-
masinda mlimkin oldugu kadar manyvetik malzemeler kullanilimama-—
lLidair., ﬁyrﬁma, tutuculary is parcalarinin yamulup bikdlmemessi
igin yeterli mubkavemnstes ve saglamliga sahip olmalidire.

Halln1malzem@leriﬁ wzun kesitlerinin punta kaynaginda,

parametreler kaynak kalitesi dzerinde kritik ethilere sahiptie.

-y

.20 1= Direng Faynaf: Kalitesinde Is FPargas: Degiskenleari

fe metali kompozisyonunw, 1811 islemi ve kayrak Bneesin-

de sogqulk cekme derecesini kapsar. Sertligin, mukavemetin, bile-—
sil kalinmlaigarn, far daguiliminmin ve alasim miktarina malzemanin

direng kaynad: sonuglarinin kalitesinden emin olmak igin ihti-
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vl 1

yvag duyulour, Faynak kalitesi Urerinde biyvilk sthkilsre

= iner ] e 1 e ML ey e -

matali drelliklerinin degisimi, ham mal:

mati yva da eertligl dlgllersk, gierecell olarak & basit

testlerle belirlenim.

)
Furnta kayrnaklarinin kalitesinin kontrol altina alinmas:

igin su hususlara dikkat edilebilir:

Lo Giren hammaddelerin standartlarinin Burulmast,

2. l.oadimda kuralan standartlara dayala

-~

by girdi

stokunun kalite kontrol progoraminin baslatiimasa,
Se Funta kaynaginin yapilabilmesi igin makina kapasite— .

Ierinin sistematik alaralk belirlenmasi ve kayvit edil-

M,

4., Elektrot bakimi icin bir programin bas
de Froses icin muayenes ve kontraol igin standartlarin ku-
rulmasi.
Prmgfamln tamami, belli bir galigma ve gelisms periyodu-
nur tamamlahmaﬁlndan sonra etkili olmaya baslar.
Biveﬁ malzema icin standartlar, malzemenin en cok hangi
bzelliklarihin kaliteyi etkiledigini belirlemek igin, tim gelen

gelik malzeme kaynakleri lzerinde belli sirede bir galigma ya-
primalidir, 'Bu calismalarin sonunda bulgular malzeme igin, fab-
rika satin alma sartnamesi adi altinda toplanabilir,

Hallnllktaki, gekme mukavemsti ve sertlikteki degisgken—
likler kaynak kalitesi Uzerinde en ook etgiye sahip oldugu za-—
man, fabrika standartlary bu dzelliklers gore duzeltilebilir,
Celme mukavemetinin belirlenen b&lilmn@n ortalama degarin

Y%ololuk sapma alan: iginde olmas: ve ssrtligin belli bir deger

de olmasy isztenir.



Malzemsler dalgalanmalardan uzak olmalidir ve herhangi
bir yonde ve oda sicakliginda diz olarak egilebilmeli, ve egme
dogrul tusu boyunca gatlak gdzlenmemelidir. Aynil zamanda sdz ko—
nusuw mal zeme ﬁihmngli punta kaynagl igin kaynak yapilabilirlik

:

testlerini gegmek zorunlulugu vardir,

IFEE- Dirdl Stoklarinin Kalite Hontrolu

Tim girdi stoklari, gézle kontreol, rutin tanimlama ve bu
kalite kontrol programinin ilk adimi ad: altinda kaleme allnaﬁ
: .
el satin alma gartnamesiyle kurulu kontrol prosedicrlerine
tabi tutulurlar,
Makina kapasitesi, malzemslerden alinan numune kuponla—

1, her direng punta kaynag: makinasinin kapasitesini degerlen-—

dirmelk ve kullanilan fabrika satin alma sartnamesine uwygunlu-

QQnu saflamak igin, alinip test yvapirlabilir. Bu konftrol deg
lerinin kayitlari, Uretim programlarin: bglirmek igin saklana-
bilir.

EBir makinada, bir Gretim programi yapmadan once, bu ma-
kinadaki kontrol degerleri en az dort ¢ift numunenin  kaynak
vapilmasiyla test sdilir. Bu numunenin Ug adedi gekme - yirtma
testlerinde téfg yonde cekilir ve dirdinclside metalografik
muayense igin kesilir. Kaynak makinas:i, kaynaklar kalite kontrol
standartlarina uwlasana kadar ayarlanyir.

Makinanin galismasinin hohojen olup olmadigina anlamalk
igin 25 test kaynag: vapirlabilir. Bu 25 adetten, begi kesilir
Ve 207 sl dé gekma -~ yvirgtilma testlerinde test =dilir.

Edar nununeler kabul edilebilir nitelikteyss, makina

degerlerd Oretim igin tasdik edilir. Her bir dretim baslangioa
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dort numune yaprlir ve bu deferlerden hicbhirinin defgig—
medigine amin olunursa imalata devam edilir.

oA

.. A Elektrot Bakima

:

Elektrot ywlzi fobmunum, kEaynalk kalitesi UH&Pindm tnemli
etkisi oldugu bilinen bir gercektir. Genellikle, &n iyi punta
kaynatly, yarigap ylzld elektrotlarla yapilmaktadir. Elektrof
ylzlerinin kﬁwesel varigaplr 30 ile 130 mm arasindadir. Her iki
parcada esit kalinlikta ise, kaynéh nufuzunun aynit olmas: icin,

‘ N

GO mm” Lik bhir yvarigap, normalde her iki elektrot ylzll icinde
hullan1labilir. |

Bazen diz yizlid bir elektrot, karsisinda varigcap yizlil
alektrotla birlikte kullanalabilir. Farkl: kalinlaiklarda iki
parga birlegtirildiginde, farkl: yvarigapta elektrotlar kullani-
labilir, bu baglant: noktasinda her iki i parcasinda da esit
nufuz ve 1s1 dengesi Euruldugunu garanti edilir.

Yarigap yiizll elektrotlarin ylzlerinin kenarlary, 240
mesh aliminyum oksit ile kaplanérak borunabilir. Sekiz saatlik
bir kullanim SJPéslnda, elektrotlar degistirilir ve asinmis ug-—

lar orjinal kiuresel sekle getirilmesi igin, kruwyucw bakim uygu-

lamas: olarak, makinada islenir.

Z.2.4- Proses Ici Muayene

Proses ici muayene igin, Uretim hattindaki geligi glzel
punta kaynag: vaprlmis montajlar alinir ve netalogratik test

igin kesilir, yva da gekme — ywtilma testiyle tahribatli muaye-—

nede test edilir. Girdi stoklarinin kalite kontrolu igin yapi-



lan kaynak yapabilirlik testlerinde kaynagin nufuszu baglanty

noktasainda her parganin kalinliginin en az % 9075l olmalidir.

Celkms ve yirtilma mukavemeti belirlensn degerlerdsn F % 107dan

tine ve kontrole olan gereksinime baglidir.  1,4)

T~ PUNTS FAYNAGL HATALARI ve UONLENMESI

Direngpkaynaglnda cukuwrluklar ve renk kay;plawl, biti-
rilmis kaynaklarin gdrinldsinl kdtdlestiren yaygin kaynak hata-—
laridir. Eaynak noktasindaki gatlak ve bogsluklar ve ana matal-
1efdeki catlaklarda ayni zamanda bilinen bhatalardandair.

Cukuwlﬁklar, haynék sicakliginda elektrot kuvveti altin-
&a ana metalin Plaﬁtik olarak deforme olmasinin bir sonucadur,
Elektrot yUzunﬁn uygunsus bakimi, asir: elektrot kuvveti, asira
kaynak akimil ve kaynak noktasinin kiglloesi bilinen nedenler-
dendir.

Ayrica, 400 *C dzerindeki sicakliklarda tim paslanmaz
celikler renk kaybina karsi duyarlidir. Atmosferdeki oksijen,
eger elektrot, metal yeterince sogumadan oOnce gekilirse renk
degigsimine neden olur. Boridnldsl gizellestirmek ve ar da olsa
pas anméya Elvéwiéli yluzeyleri atmosterlerden korumak igin, me-
tal ylUzeyleri annak vapildiktan sonra temizlenmelidivr. Temiz-
me islemi 5uy1§ parlatma, hafif garkli parlatma ve yumusak a-
ﬁlﬂlelCllaPlatyaPllle

Faynak ﬁmktaﬁlndaki catlaklar ve bosluklar, yetersiz

divme kuvveti ya da bekleme sUressinin ok kisa olmasinin bir
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sonucudur, Yiksek sicakliklarda paslanmaz ¢eligin viksek muka-
vemat i le&51; safdlam bir kaynak noktasi Uretmel igin ylksek
elaktrot kuvveti kullaﬁmayl gerektirir. Dizgdn yizlli ve blyik
caplyi slektrotlar, is metali yilzeyinds dislk birim hasing sag-—
lar. Flglk yarigap uclu bir elektrot ile iyi bir kaynak Ureti-
lebilir, fakat metalin vilzeyde vya da iki parcanin ara Yyl
zeyinde dadillmasina vaya agirli gukurlasmaya neden olabilir.
Elekitrotlar Huvveﬁine bagly olarak kaynak akima ok yilksek
oldugunda, kaynak noktasinda olabileceyi gibi, catlaklar, 11~

dan etkilensn bdlgede dé olabilir. (5,4

a3l Bimetri Duruma
Iyi tegekkil etmis bir kayrnak noktas: yatay ve digey ek-

senlere gbre simetrik olmalidir.

‘

o Kaynfk'noktéil
N N
b 00

Yanlig simetrik

Dojru simetrik

Sekil Z.1- Yanilﬁ ve dmgrﬁ simetrik (3)

Simstriye Tesir Eden Faktérlers:
« Elektrotlarin vanlig hizalanmas:
- Dok kiglik ve farkli olan elektrot e lars
- yaan Dlmayan yiuzey durumn (pasli, vagly v.s. olabilir)
o Uygun olmayan kaynak programi

» Pargalarin dizgln yerlestirilmesi. (83



IToELE- Yetersiz Nituzivet

Hituziveti parga kalinligimin %207 sinden az olacak se-
kilde vapirlan kaynaklardir,

NUFUZIYET:Erimenin parcalar icine wzanabildigi derinliktie.

Kaynak noktasi

T
AN A

Nufuziyetl:% 20T, T=t,+t,

1

A o . . N )
Sekil .2~ Yetersiz nufuziyet (07

Yetersiz nifuzivetin sebepleri:
Yetersiz kaynak akimi
. Aziri kaynak basinci
Uygun olmayan L1si1 dengesi
« Dok blyilk elektrot ucu

. Uygun olmayan yilizey durumu (8,9)
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FoELE3- Asaurl Nufuzivet .

Nufuziyeti parga kalanliganin % 807 inden fazla olacak

sekilde yapilan kaynaklardir.

Kaynak noktaga

Nufuziyetj} B0 T , T=t1+t2

Sekil T.3- Asir: Nufuzuyet (8)

Asirl nufuziyetin sebepleris
. Uygun olmayan ylzey durumu,
. Cok kiQgcik elektrot ucu,
« Uygun olmayan kayhak Tamant,
« Yeterli olmayan kaynak éamanl,

« Yeterli olmayan elektrot sogutmasi. ()

I.3. 4 Baz Fabarciklary ve Gizeneklilik

Haymak akim: ve basincinin uygun olmayan gekilde tatbiki

neticesinds maydana gelen gbzenskli kaynak seklidier.
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-
3az kabarcikli ve gBzenekll kaynagl meydana gatiren

g Lear

. Firshkirma,

. Uygun olmayan Hafnak basincl,

. Uygun olmayan kaynalk Tamanil,

. Uygun olmayan Haynak.aklml yikselme hizil,

(]

. Uygun olmayan yluzey durumit. (8, 172

Gaz—kabarciklikaynak-noktas:

Sakil Z.4- Gaz kabarcikl: ve gzenekli Haynah(g)

I.E.5- Ig catlaklar

Haynak edilen kismin ig blunyesinde meydana gelen enine
ve boyuna gatlaklardir. Bunlar tahﬂibat51z'ﬂgdymgra¥i ile kesit
alinarak incelenite.

I gatlahlawlnlﬁebepleri:

. Yetersiz kaynak basincl,

. Uyvgun olmayan kaynak Sirasl ve Zamanl,
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aktrotlarin ayniy hizada olmamalar:,

o FRBIFL kaynak alimi,
. Elektrotlarin yana kaymasi,

< Yetersiz elektrot soqutmasy

I¢ gatlakli kaynak noktasi
/

Sekil Z.5- Ig gatlaklar (8)

Z.B0b- Dig Catlaklar

Nokta kaynaginin ylzeyinde meydana gelen gatlaklar olup,
uygun olmayan bir kuvvet ile akim mlnasebetinin isarebtidir.
Dig Catlaklarin Ssbepleriz
« Uygun olmayan kaynak sirasi zaman ayar: ( basing
Tamani),

«» Elektrotlarin yanlis hizalanmasi,

« Yeterli olmayvan kaynak basinci,

Fayrnak basing: asirl sicakliglr meyvdana gelisini Onle-
b4 L] W " B - b
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Alt veyalUst is parcas: dis yUzeyi

s (en)

Sekil 2Z.é- Dis gatlaklar (8)

mek igin kafi derecede blylk olmamalidir.
| « AgLelr kaynak nufuziveti,
. Asiry kaynak akimi,
« Yetersiz elektrot sogutmas:
Ergimis uygun olarak sogutma igin ﬁa51nc1 yateri kadar
uzun milddet kalmasi gereklidir (8,1,13)

T

Sule7= Levha Ayrilmas:

Faynak noktas: civarinda levhalarin birbirinden ayrila-
rak siskinlikler meydana getirmesidir.
NOT: Egqer ayrilma iki dis levha kalinliginin ortalamasinin
7% 10 undan faxla degilse avrilma normal olarak kabul

edilir,



Kaynak noktalar:

o Yy

2

Sekil 3.7- Yizey ayrilmasi(8)

Levha ayrilmasinin sebepleri
« Asiri kayvnak basinca
« Bir hirada olmayan elektrotlar
o Lok kiglk elektrot ucu
« Fiskiema
< Asirl kaynak‘aklml
« FParganin dizgln yerlestirilmemesi
- Agiril kaynak zaman:

» Levhalar arasindaki asiri kalinlik Ffarki (&)

Fiskirma

Figkirma, erimis metalin kaynak hélgesinden digsar:
tasmasidir.
Figkirmanin sebepleri

« Hygun olmavan ylzey sartlar: (pasli, kirli, yagls),

51
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. Yeterli olmayvan kaynalk basinoci,
« Rsiry kaynak akimy,

» Elektrot uvcunun kdglk olmasi,

. Elﬁktrotlar;n:bir hizada olmasy,

. Elektrotlarin vana kaymasi. (8}

RAlt veya Ust |

Sekil 3.8~ Fiskirma (8)

E.E.9~ Bakir Birikmesi

Faynak bdlgesinde, elekfrot uglarindan glﬁan bakir par-
calarinin birikmesi demektir. Bakir birikmesi punta kaynaginin
korozyonuna (pasa) karg: hassasiyetini artirair. Temizlensk igin
tel +irga kullanl}lr veya kumliama yapilir. Temizlendigini kont—
rol icin % 10 luk ASETIK ASIT eriyigi sderlldr. Bakir var ise
satih siyahlasir. (12,8

Bakit birikmesinin sebepleri
. Uyéun olmayan yUzeylhazlwlama s@cimi
. Dok seyeek elektrot temizligl

. Elektrot uclarindaki rutubet



. F.-"(%:\].f‘l {.;:‘:_:'lyf]&ﬂ-:j akimi

. Yeterli olmayan kaynak basingi (87

Alt veya Ust i pargasi dis yUzeyi

® €

Bakir birikmig elektrot temas yUzeyleri

\

\\

s (en)

Cakil 3.9~ Bakir birikmesi (8)

3

F.ALL0 - Ylzey Yanmas:i

Elektrotlarla temasda olan ylzeyin erimesidir.
Yilzey yanmasinin sabeapleri :
. Dok seyrek elektrot temizlenmesi,
. Uygun olmayan ylzey duruma,
. Yetersiz kaynalk basinci,
. fAsirl kaynak akaimi,
. Farcalarin diizgln veriestirilmemesi,

. Uygurn olmayan kaynalk zamani,

. Elektrotlarin yana kaymasi,
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. Yetersiz eslektrot sogutmasi
. Uygun olmayan elektrot malzemsasi,
Elektrot malzemesinin iletkenligi az vaya cok olablilir.

(&, 53

s Alt veya Ust is pargasi dig yUzeyi

ﬂé e ® F |

Sekil Z.10- Yizey yanmasl (8)

3.5.11- Agirr Exidlme

Kaynak ylzeyinde derin cukurlar meydana gelmesi demektir

Ezilme: Ezilmenin meydana geldigi levha kalinliginin %4 10-20"s1
kadar olursa normaldir.
Aziri ezilmenin sebepleri:
. Col kiglk elektrot ucu,
Asirl kaynak akiminin olusu,
. Asiril kaynak basindi,

L Faskarma

. AgLPeL nlfuziyet
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v RSLRL YUZEeY 18Lnnasl,

. Uygun olmayan divme pervodd, (8,7}

Sekil I.11 - Azir ezilme(g)
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kavnalkli

I nokta grup |

ot

— e
 S— .
L /

- 2 pmokta kaynakli 2 ogrup

/

17

..

4D= o -8 o @

™

I3 nokta kaynakli 1 grup
1 ayri nokta kaynagi

- 2 ayri nokta kaynagi -
=< J
- 4 nokta kaynakli bir grup
- 2 nokta kaynakli bir grup - 2 nokta kavnakli 2 grup

sy
o—o0—0—o

VY

1 grup
1

1

{
1

Eger
Eger

7 nok.kay.
4 nok.kay.

grup

I nok.kay. grup

\[Y

!
nokta kaynalkli 1 hat
S0 mm % onoktali 1 hat
ES0 mm A noktali 3 ohat

Sekil

dagilami (8)

T.lRe Eaynak noktalarinin hat vaya grup seklinde
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Tablo %3.1- Dayaniklilik

(8}

En ince GLESTOLEO0.S010. 9510, 6007010730, 8010,9511, 00
. . P . ‘
Kalinlidi,mm

]

1

2.5 (2.5 (3.0 [ES [3.05 (3.8 (3B (4.0 [4.5 1500

= : 3 4 -.:" = £ ™ S My | o e =y | Y E LY
En inc HACT 1IN xn,q;l.JO 1.50]1.&60(2.00 (2,402,302, 803,00 135.2
. . -— '
Falinligi,mm
Nokta capiy,mm|3.5 [4.0 6.5 (6.5 |7.5 [8.0 (8.0 8.0 (8.5 8.5
(teo.cekir.?

TIFT

HATA

FaBUL.
TOL.ERARNSLORT

Delik Nokta

1

patlak Nokta

Fabul Edilemess

vaya
kopmug nokta

=F-alugtl
-

|

Co=t1mls
Hokta

]

esreninge sacin kalinligi _
Argnine sacin uzerindeli cokme

- ~ - o )
74 U"‘")h a 2.412.5 Sl

’37;‘.8 Z.0

PRI I 0

0.5

Amqgﬁauzmzo

Falinligi 2 mm
den buyuk meka-
nik fonksiyonu
olan sagc par-—
galar igin ka-
bul edilsmez.
Uyarma :

Fakat tahribat-
siz deneyin,
sonuo muspet
ise.kabul
edilir.

Datorme
olmus nokta

Lok k&g&k
rokta

Yarmisg rokta

Fakat tahriba-—
tinizy dayanik~—
Lik deneyis
mispet ize
kaowl 2dilir.

Fa1E-

hatalar

Nokta Hayn%§1n1n dayvanikliliginy bozan
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4 — FUNTA EAYNAE KABILIYETI

Direng punfa kaynaginda ham demir veya demir esasli
malz@m@lﬁwim kaymagy vaninda, alaszimli demirlerin kavnagida
yapllmakfadlr. Gensllikle ihtivag olmamakla.birlikte, baxen de
aksssuar Dlﬁah zere kayvnalk yapilacak metaller, ayn: grupfan
maddelerle { metallerle) kaplanir. Bu nokta da esas olan,
malxems2nin ﬁzallihlewinin ( Bzellikle elektrik iletkenligi)
mimktn oldugu kadar az degigmesidir. |

Haynék ﬁaﬁflarl ve parametreleri agisindan da sazl wfalk

sapmalar olmasi normal karsilanmalidar. (4)

4.1 HAPLANMT$ CELIKLERIN FLNTA EAYNAGI YAFRILMASI -

Slcak;daldlrma, elektro kaplama ya da difger metodlarla
dilslik karbonlu celigin paslanm%ya dayanikli metal va da alasim—
larla ( ﬁwneéin cinko, aliminyum, kalay ya da kalay - ginko)
baplamasa velpunta kaymagi yapilmasi, blylk mikfarda iiretimler—
da yer allw.{Haplanmlg gelik (kurgun - kalay alasimiyla kaplan—
mis celik), 6tmmmbil susturucularinin yapiminda kullanilir ve
gensllikle punta kaynag: ile yapxllr.

Dekoratif haplama amacini £a$1yan metalik kaplama malze-
meleri ( 5rnégin nikel ve krom kaplamal, punta kaynag: yapllé~
bilir. Bazen (kaplama kalinlig: ve drelliklerine bagli olarak)
de ayni kaynak kosullari altinda, yani kaplamasrz.geligin kay-
nak kmﬁullarfnda, punta kaynag: yapirlair. Dekoratif ylzeylerde

centik agmaktén kacinma nedeniyvle, celigin punta kaynag: pek
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.ﬁlk kullanilmaz.

ankﬁi?unel amaigll olarak ( sadece dekoratif degil) ge-
lik, bir baska metalle bazen bhiyik miktarlafda lretim de punta
kaynagl ile bjrl&gtirilmektediw. trenegin, nikel kaplamal: ge-
ik, elektrik ekipmanlarinda Hu}ian1lmak Uzere punta kaynafa
yapiulir, temel olarak da uglar ve temas bolgeleri igin hassa—
sivet dikkate gllnlhn

.Foafatll gelilk saglar, temizlenmeden punta kaynag: ya-
pilmaz. Mstal almayan kaplamalarin yiksek elektrik direnci
(Hapl&mmmlh kalinligr ve tipine bagla Dlarahydegigim gosterir),
ylksalk Qlekfvat kuvveti kullanmay: gerekli kilar ve ayni zaman-
da kaynalk akimy baslatirldiginda is pargalari arasinda églrl ka—
vilecum lemaﬁmha neden olur. Bir kaplamanin kallnllglndaki e

gigim, elektrik direncini etkiler ve kaynaga engel olabilir.

Ayni zamanda, elektrot uglarindsa si1k temizleme gerekiirerek ko-
Lt bigimde gukﬁrluklar acilabilir ve kaplama pargac1klari'kay~
nalk metalivlie karisabilie. |

Celih ﬁ%g, bir dretim bazinda, gelisiglzel bir sekilde
boya va da plastik kaplamalarla birlikte punta kaynaf. yapil-
maz. Buna Pagmén, drel tasarlanmis tekniklerle ve dzel olarak
kullanilan elektrotlarla, blylk boyutlu Uretimlerde, bagariyla
arganik kaplamalar isitilarak, nlfuz etmesi saglanir. Haplaﬁa

kLaynak bélgesinda yumusatilir ve isin bitigik alanlarina dogru

yar degistirir% (1,5)

4.2=- GALVAMIZL.L CELIGIN FLUNTA FAYNAGI

Dogrudan punta kaynagi, galvanizli gelik igin tavsiye

pdilir. Clunkd, ssril kaynakta birlegsik olan parelel aliim, gal-



vanizli geligi kaynalk yapmak igin gereken normalden yibksek aﬁln
ma eklendiginde, asiri elekitrol isinmas): ve kisa elektrot om—
ridy le gonuglénlr.EUyUH panegller (plaka) kavnak yvapirldiginda da,
bogaz dmwinlﬁgi kllghltmek icin, kaynak makinasi kurulup ayvarla-
natyilir. |

Ginko kapli ince saglarin-kaynalk vapabilme kabiliveti,
kaplamna Hallnilgl O, 005 den O.025 mm’ yve kadar olan aralikta
azalina gdﬁtevir. Euna ragmen, saglarin kalanlaigr 1,5 mm den
yukar: ngtlkFa, kaplama kallhllglna bakllmakalﬁln,'haymak
vapabilme kab@liyeti artar. Slpak daldirmayla galvanizleme
yapillan geliklerin kaynak kabiliyeti, ¢inko demir alasiminin
kalinligyl ve homojenliginden etlkilendiygl kadar, alagsimlanmamig
cinkeonun kallhllglndan da etkilenir.

Tapesi‘kesik koni bigimdeki elektrotlar ( F tipi ) gal-
vanizli geligin punta kaynaginda kullan:ilmak lUzers tavsiye adi-
lir. KFoninin égl%l 120° - 140° plmakla birlikte, oturma prob-
19m1erinin~ba$ gostermesi halinds daha klUgik agirlar kullanilae.
Elektrot yuzuﬁun capl, iki ayri kalinliktaki sagtan ince olani-
nim dort ya da bes kat kalinliginda olmaladir. Buyik ylz gapi,
daha blylk akim geraktirir ve elektrot Smrldnidn kisalmasina ne-—

den olur.

Ditz yizlld elektrotlar (T tipi) tavsiye edilmez, glnkd
argimis ginko; kaynak alanindan digari cilkmaya zorlanir ve e—
lektrot gbvdesi ldzerinde halka seklinde ylzeyil saracak bigimde
dﬁPGi&ﬁlP. Deémlanmanln kalinligs arttibkca, kaynak kalitesi di-
SEI .

Tasinabilir kaymak tabancalar: kullam:ildiginds, 25-30 mm

yaricaply. F tﬁpi 2lektrot tavsiyve edilir.Daha kigluk yarigaplar,



cuburlasmanin grtmaﬁlna naedan olabilir ve daha blyik yvarigap da
@lektrot dmrdnﬁn kisalmasina neden olabilir.

RWM& s;ﬁl¥ 2 (bakir -~krom) elesktrot malzemssi, genslde
e&n 1yl @lektrb% amrlnl saglar.Bir bakir— zirkonyum alasimi da
ivi elekirot ﬁmwu saglar, fakat slektrot ylzidnln plastik defor-
masyona karsi Qayanlkll olmas: icin yeterince sofuk islem ge-—
cirmis olmasa saglanma11d1r. Cinkonun slektrot vizlerinde top-
lanmasi, baklr; Erom ve bakir— zirkonyum alasimlarinin h@ﬁ ki
51 igcin de biw%pﬂoblemdir ve elektrotlar dizenli ara11klérla
temixlenmelivvé degistirilmelidir.

Faynak goOrldndsindn dnemli oldugu yverler ve elektrot va-
premasindan kaginmak igin, sinif 1 kullanilabilir. Bu alasimin
yilksek iletkeniigi, elektrot ve is araylzeyindeki isinmayr a-
zaltir. Deformasyona kars: direnci, sinif 2 malzemesindeki ka—
dar blylk degiidir.

Elektrotlarin sogutulmasi iﬁlemi.uygun su akis hiziyla
yapilir, Sogut$a gereksinimi, elektrot malzemesi ve boyutlar:
iz metali ve ginko kalinligyr ve kaynak sartlariyla degigirc.BE-
ger su sicaklig: 100 °CY yi asarsa, elektroda suyun akis hiza
awttlwllmalldlﬁ. A$1P1 1sinma yunusamaya neden olur ve slekirot
vizlinde de%ormasyun olusur. Ayny zémanda, elektrodun daha ylik-
sek sicskligr, is metli dzerinde ¢inko kaplamayla bakir elek-
trot malzemesiﬁin alasimlanma hizinin artmasiyla sonuclantr.

Linko H%planmlﬁ celikde yeterli boyutta kaynak noktasa

e@lde etmek igin, disdk karbonlu geliktekinden daha ylksek akim
siddetine ve daha uzun kaynak strelerine ( % 25~ % 50 veya daha

uzun) dhtivag duyulur. Ayn: zamanda, c¢inko— kapli gelik igin

kaynak siresi araliklari daha yakindir.,

61



Ia matali kalinligina bagli olarak, kaynak akimi, kap-

lanmamigs gelige gore %50 kadar daha blUyvik olabilir. Ince is

metal leriy DP%ﬂtlll olarak, kalin olanlara gére daha blyil akim
siddetines ihtiyag duyarlar.

Cinko k@plamall gelilk igin kullanmnilan slektrot buvveti,
kaﬁlammamlﬁ geﬁik igin kullanilandan 710 ila %25 daha blUyllktir.
Elwsktrot Huvveiinde artis gereklidir, ¢lnkd kaplama temas ha-—
Lindeki yuzaylérin temas direncini hemen hemen sifira indirie,
ayni zamandsa, }umugayan cinko, mimkin oldugunca hizxli bir se-
ki lde Saglarlniara51ndan cekilerek ana metalin yumugamasina im-
kan vermeiidiw;

Lehimlmﬁmig tipteki baglant: noktalarindan daha yiksek
mukavemete sahip, gelikle gelik arasinda kaynaklar Uretmek i-

gin, kaynak gsantlary, is parcalarinin temas halindeki vizeyler

arasindaki ginkoyu tamamen eritecek sekilde, yaklasik elektrot

yilzlyle ayrn: dDlglde olan kaynak noktasindaki ginkoyuw sikistirip

disariy gikaracak kadar olmalidir. Elektrotlar temas halindelki

yluzeylerin dzerinde ginkonun ergimesinden kaginilmalidir,elef-
trot alaﬁlmlanm§$1n1 en aza indirgemek, yapismay: ortadan kal-—
dirmalk ve maruzékalan is par¢galar:i Uzerinds homojen bir ginko
tabalkasy blvakakah paslanmaya dayaniklilik igin de bu kaginma
gereklidir.,

EBel:laeme %UPESi yeterli olmalidir. Qluinku kaynaktan etki-
lenen bilge ve Qaynak noktasindaki 1sidan g¢inko kaplamanin bir
Ersmi 2rgir. Buﬁu Snlemek icin elekirotlarin soqutulmas: ve do-
layisiyle 1g paégaglnln sogutulmas: yetmez. Beklems siiresi,
Finkonun yenideﬁ katilagmasina izin vermelidir.lstenilen haynaﬁ

Falitesini elde etmek igin, yukari ve asag: e8im kontrolld kay-—



nals kullan1ima%1dﬁ vardimzi olmaktadir.

Haplémaﬁl kalin olan gelikler, nowmai celiklere gire %45
fazla kaynak‘EUPesiylﬁlkaynatlllrlar. Vaya kaynak akimin: % 10
yiitksal tmek gbrekm&htediﬁu Faplamas): ince olan celikler icin ise

va kaynak sidresi 4 5-10 ya da kaynak akimi % %5 oraninda azalti-

lara (1

4. 3~ ALUMINYUM HAPLANMIS CELIGIN FUNTA FAYNAGT YAFILMASI

Sicak daldirma yvontemivlie her iki tarafi alum;nyum kap-—
lamal: geliH iki tip halinde bulunabilir. Birinci tip, yaklasik
O, 025 mn Hallﬁllglnda aluminyum -silikon alasimi kaplidipyr ve
yiukselk sicaklaktaki uygulamalarda kullanilier ( &75 °C’a kadar).
Tkinci tip, vaklasik 0,095 am kalainligindaki aluminyumla kaplan-
mistir.iyi bir nukavemste sahip punta kaynaklari, her iki tip
aluminyum kaplanmis celikle de yapilahilir.,

Bu kaplamalar ylksek kaynak akim siddeti gerektiris.Cln-
kity viiksek 11 ve elekirik iletﬁ@nligine sahiptirlar. Kaplana
yizeyinin dzel olarak temizlenmesine ihtiyag yokitur. Yag ve di-
jer yabanci maddeler, cbziclh temizlemeyle ya da motorlu %1wgay~
la hatif bir gggigle vilzeyden alinabilir.

Yukselk éklﬁ ﬁiddeti, alektrot ve is pargas: arasindaki
temas yUzﬂyindé tGrnemli bir i1sinmayla sonuglanair.Elektrot ylzidn-
de olusan aluminyum kaplama, kaynak kosullariny degistirebilir
ve makina degér}ﬁri bir kag is pargas: kaynak vapildiktan sonra
yveniden ayarlanmaya ihtiyag duyulabilir.

F tipi % yvarigap ) yUzlu've RWMA santf 2 malzemesinden

yapllmis elektrotlar tavgiye edilir. Elektrot yizinln yarigapi,
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O, 6 mm ye had#w kallnllktaﬁi saglar igin 25 mm, kalin saglar
igin de 50 mmjolmalldlr. tnceden belirlenen sayide kaynaktan
sonra, slektrot yizleri 160 mesh va da 240 mssh aluminyum okéit
kapla haxi@ yeﬁiden agilmalidair.

Faynalk slresi, kaynak akim giddeti ve elektrot kgvveti,
kaplanmamig gelik igin tavsiye edilenlerle ayni ya da biraz da-
ha fazladir, Qg? mm kalinligina kadar ig metali igin, kaynak a-
kam siddeti, képlanmamlﬁ diuasiik karbonlu gelik igin kullanilan

degerdsn %15 - 55 daha fazla olabilir. (1)

4.4 — KALAY EAFLT ve EALAY CIMKD EAFLI CELIGIN PUNTA KAYNAGI

FaFITLMAST

C@ligiﬁi kalay va da kalay - cinko ile kaplanmasi (sicak
daldirma ya da elektro kaplama !} ticari oclarak yapillmaktadir.
Makina ayarlari, dislk karbonlu kaplamasiz ¢eliginkinden daha
kritiktir, wve qu$UH ataletli kaynak basligina sahip makinalar
tavsiye adilir# 0,08 mm kalinliginda, % 80 kalay ve 20 % ginko-
dam olusan kap;amalm celik, 0,03 mn kalinliginda saf kalayla
kaplia gelikt&n;daha kolay kaynak yapilir.

Tepesi @95ik koni seklindeki elektrot yuzleriyle (F ti-
pi) RWHMA 51n1+32 malzemesinden yapilmig elektrotlar tavéiya g
dilir. Sinit 1 élektrot'malzemesi, kalay ya da kalay ginko kap—
11 geliklerin k%ynaglnda iyi sonuglar vermektedir, fakat glak—
tirrot omeld klgalhahtadlr. Koninin tepe agisi 120° olmalidir.

E&jest maléem@ kalinlig:r misade édinPﬁa, bir malzemenin
gukuﬁl&ﬁmﬂ%lﬂlﬁ?iﬁtﬁﬁm&digi durumlarda, bu malzemsyle birlikte,
didz yldz 1l bir a@ahtrot ( T %tipi 3 kullanilabilir ve ikinci mal-

zemeyle birlikte de yvarigcap ylzlid glektrot kallanmilabilir. Ek

o T chaE LA E e e A MBI EE BB 3 it A KR i koo been



alama ihtiyad duyuluae, cinkil

malzemsde dana blyvik gulkurla

shrotlar mals

mak

VIIEEY INS v

bat yvapirsma i kag kavinak
‘

Genellikles kisa ba

\
arlanabilic. Bdyl

SArL Yayvillms

Grlenic. Bunas rafnsn, kalay va da kalay ginko

1
kaplanialarin highirisi temas YERLSMAMS

alarinin sin: sngel lemsk -

dir. Lehim tipi badlanti nok

Orre,

cin, ®lektrot bkuvveti, ana metal

argimis kaplamayvi disariy O

timuam slekberob LI basinglar cu-

turlassmava neden olur,. (1,
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4.5 - FARHLI METALLERIN FUNTA HQYN@GI YAFILMAST

Dﬁﬁuﬁ karbonlu celik, iki metalin alasimi olan kaynak
noktasin: oluﬁtuwarah, diger demir igersn pek ok netalle ve
demir disi @etalle direncli punta kaynag: vapilabilir.

Farkl mmtaller’ara51nda punta kaynagil yvaparken, iki
metalin ¥aw&11 thzelliklerini dengelemek ve araylzeyin her iki
tarafinda da hemen hemen ayni kallnilga sahip bir kaynak nok-—
tasinin Uretﬁlmegi icin is1 dengesi saglanmalidir. Daha az 1s2
ureten ve ilétimle daha blylk 151 kaybina sahip olan, slektrik
iletkenligi pe 161 iletkenligi yiksek metale, dabha cok 151 sag-
lanmalidir. Farkli iki metalin elektrik iletkenliginin ayni ol-
masi halindaL ergime noktas: yiksek olan is pargasinda daha gok
1s1va ihtiyaé vardiir.

Hayna% yaplrlan iki metal iletkenlik agisindan bilylk
tarklilik 55%termiymr5a; daha klglk yiz ¢gapina sahip elekirot
kullanarak y% da baglantinin daha iletken kirsmina dabha ylksek
yuz diramciné sahip (ﬁrnegin; RMWA‘B grubu elektrot malzemesi)
elektkot mtuétularak, tatminkar bir 1s: dengesi kurulabilier.
ITki is metali arasindaki daha blylk farklari dengelemek igin,
her iki metmd ayni anda kullanilabilir.

Yukarida tarit edilen ikinci metodda yapilan bir {(daha

|
vilksek - direncli malzemeden yapilma elektrot yluzl) degisimle
daha iletken bir is parcas: elde edilebilir. Metal ylzeyine da-
ha ax‘ilﬁtkeﬁ ince bhir tabaka va da elektro kaplama gibi bir
kaplama yﬁntémiyle saglanabilecegi gibi, gok disik iletkenlige

sahip bir parganin elektrot ve is pargasi arasina konmasiyla da



“saglanabilir. |

Yalnlzibaﬁlna kullanilabilecek ya da yukarida anlatilan
metodlardan bﬂri va da birkagiyla kombinasyon halinde kullani-
lﬂbiiecek biﬁﬁaﬁka teknik de, baglant: noktasinda elmk@rih

ilethkenligi vikssk olan malzemenin kalinligini yllkseltmektedir.
(1,2,8)

4. & PﬁSLﬂNMﬁZiCELIGIN DIRENC KAYNAGI

I .
Faslanmar gelikler, punta, dikis ve projeksiyon gibi

metodlarla diwéng kaynagr yapilmaktadir. Genelde, kaynak silresi
ve kaynak ak1m%$idd@ti karbon ¢eligi igin kullanilandan ku;u&
olmasina PanEB, elektrot kuvveti daha fazladir.

E00 Eepiai ostenitilk paslanmaz gelikler, diasuk karbonlu
karbon gelikl&ﬁi harig diger tdm metallerden daha silk direng
kaynag: yablllﬁ. Tercihen, direng kaynagil yapllacak paslanmasz
gelik maksimum % 0,08 karbon igermesi gerekir Ci04, 31é6 ve
S EAT tiplarind@éoldugu gibi). Buna ragmen, daha yiksek karbon

igeran gelikleh brnegin 301, 302, I09 ve I10 tipi, sikga ai“
reng kaynaga y%pxlxr ve iyl sonuglar alinire.

Martensﬂtik ve ferritik celiklerin her ikisi birden
tatminkar bir @ehilde kaynak yapilabilir. Martensitik gelikler
daha az Slkllkt@ direng kaynagi: yapilir, clnki mikro yapi, kay-
nak yapirldiga h%lde sart ve kirilgandir. Kaynak sartlarinin tam
kontraolane ihtiyag duyulur ve en.iyi sonuclariy almak igin son
kaymnak tavlama ﬁﬁlemleri kullanilmalaicir.

Kaynak mukavemeti agisindan ostenitik ve gokeslek sert-
i

1@5tirmeli pasl@nmax caliklerde punta kaynag:, efger kaynak son-

ras: 1s1l igleme tabi tutulduysa, ylksek olmayan sicakliklarda



iyi bie gallﬁda parformansi: safglar.

Funta, projeksivon ve dikis kaynaklari, ostenitik pas-—
lanmaz galiklérde atmosfere agik ortamlarda ylksek paslanma di-
rencine %ﬂhiPEiP. Clnkd gogu direng kaynag: uyéulamaﬁl icin
Eullamilan Hléa kaynak sireleri sirasinda, direnc kaynaklarinda
taneciklar ar%alndahi karblirin hissedilir derecede olusmas: pek
gewg&hlaﬁmez.SCﬁzeltiyle iyilegtiﬁilmi$ ana metalin tanecikler
arasindaki koﬁozyona kars: direnci, daha uzun kaynak slreleriy-
hirliﬁte, gelaneksel ark kaynagi: kullanilmasina gére, etkilen—
maye daha az ﬁeyillidivlevn

Paﬁlan@az geligin direng Haynégl igin gereken transfor-
matoir kapasitési,19$deger kalinliktaki her hangi bir metalin-

Kinden, diger tdm kaynak sartlari: ayni olmak kosuluyla daha az-

dir. i
Makinalar, tek fazli dalgal: akim glic saglama Unitesi

ya da Ug fazli gl saglama dnitesi kullanilir. Ug fazli glc

saglama unitesiyle yvapirlan bir kaynak, genelde tek fazli glcg

saglama Unitesiyle yapilandan biraz daha ylUksek kaynak akimi ve
daha wzun kaymak sidresi gerektirir. Tek fazla: ve lg fazli glg

saglama Unitelerinin her ikisinde de, elektrotlarin gekli, kuv-

vealti ve malzemesi benzer yva da aynidip.

Paslanmaz ¢eligin direng kaynaf: igin 85 zamanli zaman-

lama kontrol iteleri tercih edilir, cinkid, kisa kaynak siliresi
igerisinde bir va da iki devirlik bir degisim kaynak slraesinde
blyik yizdelik degigimlere neden olur. Akim ve gerilim dlizenle-

vicileri, maki boyutu ve gl saglama.kapasitesine bagli ola-

rak istenir.
Famlanmaz geligin direngli punta kaynagi, karbon geligi-

-

nin diren; punta kaynagindan blylk Slgide tarkl:y degildir, ta-
| .
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tat paslanmaz ¢eligin kompozisyonu ve fiziksel brellikleri,

o

aynak slresine ve kaynalk akim siddetini dsha yvalkindan kontrol

gtmeyi gerekli kilar. (1,3

4, 4.1~ Dstenitik Faslanmaz Celiklerin Kaymnak Uzellikleri

Dﬁtenifik paslanmaz gelik, kati giozelti igerisinds kar-
hon ‘igerir. Celik 425 ~ 820 *°C sicaklik araligina kadar isitil-
digginda, karbon hrmmla'birleﬁir ve tanecik 51n1h1arlmda krom -
Farbiir bi16$iéi ile sonuglanir. Farbir olusmas: malzemeyi tane-—
cikler. arasa Bmzulmaya daha duyarl: hale getirir. Ostenitik
paslanmaz gelikl&wde tanecikler aras: bozunma sunlar tarafindan
yonlendiriliry (a) karbon miktariy (b)) korbonun gzlinebilirligis
() bir Ya da;biwden %azla stabilizasyon elementinin bulunmasi g
(d)y 425-820 C° araliginda, gergek metal sicakliginin &650 C° a
yvaklasmasiy (e) meatalin bu sicaklik araliginda tutuldugu zaman
pariyodu. Ilk ug faktir ancak kompozisyonun uygun secilmesiyle
kontrol. edilebiliryg gériye kalan ikisi de kaynak.ﬁartlarlnln
ayarlanma§1yla; Brnegin, 1s: girdisi, punta boyutu, Gretim hiza
ve sogutma ﬁnlgmleriyle_kantrol edilebilir.

Detenitik paslanmaz gelikler awasindaki kompozisyon
fawkllllklavl,:kaynak 51Pa51nda celigin dzelliklerini ve kul-
laﬁlm ﬁ1wa51ndéki performansinin her ikisini birden etkiler.
FO2, 04 ve 3&4 . karbon miktari yonlnden blyik olglde farkli-
lik gosterir, @u.da ana metalin 151&an etkilenen bolgelerinde

-

olusabilecek krom karblr miktarinin bir gbstergesidir. Cok di-

’

slik karbonlu mstenitik celiklerds, karbon miktary 4 0,030 ‘u

asmiyorsa karblr gdkelmesi ve taneler arasi bozunmaya duyarli-



ligyr wok d@&@':k kadar azdir. Tip Elé, Zlé L ove 317 clrimeye
kars: direnci arttirmalk icin molibden Hatklﬁl i;eﬂiﬂ.‘ﬂaymak,
mo b ibden hmm:gawmﬁll hem de faydalidir., 321, 247 ve 348 tipi
celikleri kapsayan stabilize paslanmaz celikler, taneler aras:
bozunmaya Hahﬁl direnci azaltmayan tercihli karblUrleri olustuan
titaryum yadé kolonbiywn -~ tantalyum ilavesi igerirler, biylece
kayrak Elwasﬁnda tanscikler arasi krom karbis olusmas: etkili
bigimdes ﬁnlﬁﬁiwn

Oﬁt@ﬂ%tik paslanmaz geliklerds iglenebilirligi artirmak
igin istefe 5@911 olaraﬁ kitkurt, fosfor ve kwrsun gibi element-—

I

ler %Hlﬁﬁiﬂniﬂu gelikler direng kaynagi igin tavsiye =dilmez-
lTer. Buna raém&n bu serilerde, paslanmaz ¢eligin kéynagl igin
kullaﬁllandaH daha kisa kaynak silreleri kullanarak ve glektrot
Euvvetinin hfxll tekrarlanmasiyla kabul edilebilir kaynaklarain

yapildigr si1kga gordlmektediv.

Gudad ~ Martenzibtik Ve Ferritik Paslanmaz Celiklerin Haynak

Uxellgklewi

Mawtenﬁitik celiklerin si1k kaynak yapirlan tipleri ara-
sinda 403 4&0, 414 ve 471 yer alir. Bu gelikler tavlianmig
haldes, direngikayﬁagl yapilabilir. Ilk hale bakilmaksizin, kay-
nak yapma iglémi baynaga bitigik bidlgelerde sertlestirilmis
martenzit olugmasina neden olur. Bu bolgenin Pﬂoseduwuyie bel-
1i hiw d&vﬁceye kadar kontrol edilebilir olmasina ragmen, te-
melde karbon %ihtarlna baglidir. Isidan eftkilenen bﬁlgedm meE—
talin ﬁavtligi arttikga gatlamaya olan duyarl:iligl artar ve
toklugu duﬁeri 407 ve 410 tipinds oldugu  gibi, maksimum karbon

miktary % 0.1% olan celiklerds kaynak sonras: 1s1l iglem ya-—

70



kaynalk ﬁmnvaﬁy 11l dslem yvaprlmasinl, gerektic.

From.miktar: da ayni zamandsa gioz: art) edilemeyecek kadar
kaynal davranlélnl etiilar, Marténsitik va ferritik paslanmaz
celikler oda ﬁgcakllglmda Eirilgandir ve sfer kaynalk yvapildiga
halde kullanllﬁaﬁl Wwygun dedgilse, kaynadglr tavlama islemi takip
etmelidir. Hay&ak sonrasl tavlama, kiritlganligyr azaltmasinan
yani sira taneief arasi1 hozunmaya karsi direncin abtma51na s

bep olur. Pek cok bozucu ortamda, ferritik paslanmaz celikler

Bestenitik paslanmaz geliklerden daha az paslanma direncine

sahiptir., (1,7}

4.b.3 Faslanmaz Celigin Direng Kaynagil Yapilmasini Etkileyen
Faktdrler
Dihkatliiilgi gerektiren, fOstenitik paslanmaz celigin
Brellikleri arasinda disilk elektrik lletkenligi, duglik 1s2 1-
letkenligi, yiksek sicaklikta yilksek mukavemet, yiksek 1m1]

genlesme kat 5&9151 ve yiikselk temas direnci yer alir. (1)
4,b. 501~ Isiva ﬁavﬁl Duyarlailaik

Paslanmaé galiklerin bozulmaya karsg: direnci, genelde bu
malzemelerin kuilanllmaﬁlnda temel nedendir, ancak i1siyla zit
ytinde etkil@nebﬂlir. Direng kaynaginda, Uretilen 1s1, zaman ve
sicaklik, 151n1& ﬁéws gtkilerini ortadan kaldirmak igin kontrol

!
sdilmelidir, (t%meldﬁ Earbir olusumu an ar da tutulmalidie)
ayrni zamanda i%&enilen kaymak dezelliklerini elde stmek igin

yeterli 1s1 ve basing uyguwlanmalidir.
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ctril Iletkenligi

Ham déwhmmlu celikle karsilastaierlahigunds, paslanmaz ge-
liklerin duﬁﬁh elektrilk ildtkenligi, aynr akim siddetivle daha
hazli 1s2 UPétimiyle sonugclanir. Sonugta, paslanmaz geligin
kaynaginda, ayni kalinliktaki karbon geliginin kaynafivla kar-—

1
rlagtirildiganda, dabha distk bir akim siddeti yva da daha kiss

LUl

bir kaynak sliresi, ya da her ilkisinin birden kullanilmasi ge-

rekecaktir. (9) .
4.6.%.3~ Is1 tletkenligi

Faslanmaz celigin 181 iletkenligi karbon geligininkinden
daha dﬂﬁﬂkturi Bu demektiw‘ki 181 kaynak bﬁlgeﬁindan disar
kFarbon geliginden daha yavas yvayilmaktadir.

Faslamnmaz geliklerin ergime sicaklaiklari, kaynakta srgi-
meyl saglamak hgin gereken 151 miktar: dzerinde, etkiye sahip-
tir. Dﬁtenitiképaslanmaz celik 1370 -~ 14320 °0 arasinda degisik
aralikta erimektedir ve martenzitik ve ferritik alasimlar 1400
- 1500 °C aﬁasindaki araliklarda ergimektedir. Dislbk karbonlu
ham gelik 1480:m 1550 °C  arasindaki sicakliklarda erir. (1)

4.4 504~ Isy Genlegmesi

Dstenitﬂk paslanmaz celik, degisen sicaklikla birlikte,
ham karbonlu gélikten daha bluylik boyutlarda genlesir ve temasa
geger. Bu bDyut%al degismeler ve daha yavas 1s1 diflzyonu oste-
nitik paﬁlammax1geliklewde, bozunmaya neden olan daha byl

10 1 g&ﬁle$mwlekle sonuglanir. Ostenitik paslanmaz geliklsrin

0 ove Y80 L arasindaki 151 genlesme katsayilari, ham disilk



kEarbonlu gelikle kargsilagtirildiginda daha ylksektier.

slanimas geligin dite kromlu serileri ( martensitik  ve

ferritik), hﬁﬁ diuglik karbonlu gelikten dahe digilk 1s1 genlegms
katsayllavlnalsahiptir, Bu paslanmaz gelikler icin karsilik ge-—
len katﬁayllaﬁ 0 - T8O °C‘i;in normal geliginkinden diglk b,
Furita vé projeksiyon kaynagiyla birlestirilen mantajlmrlﬁ
‘ :
Uzerinds, 151igemlegmesinin etkisi cogunlukla cok kUgUktUP;

“gUnkil kaynak sirasinda gireceli olarak gok kigilk bir alan i1si-

tailmaktadir., Dikig Laynaginda, etki daha bliyldktidr clnkd Hayhak

siraeklidir. P%ﬁlﬂmmaz celigin temas direnci, karbon geliginkin-—
dern fazlsdir ve sonucta. iyvd direng kaynaklar:i yapmak igin daha
blylk mlektraf;huvvetine ihtiyag vardir. Homojen temas direnci-
ni korumnak igih, kaynat oncesi temizlems yapilmasi sarttir.

(1,7}

4,655 Kaynak Akim

.

Pa%lanmaz geligin elektrik iletkenligi benzer karbon
miktarindaki H%Pban geligin 4 15-2571 ve srgime sicakligr da
yaklasik % 907 i1dir. Bu demektirki, kaynak yapmak igin gerekli
akim siddeti, Earbmn celigi icin gerekenden daha dlsltktir.
Eaynak akim @iddeti, karbon geligi igin bnerilenle ayni, yvaris:
vaya biraz %azﬁa51 olabilir. Kaynak akim giddeti, elektrik i~
lmtkeﬁligi Vi érgime s1cakliklariyla tam orantil: degildir,

clinkd diger degiskenler, avarlamalarin kaynak slresinde ve e-

| .
lektrot kuvvebtinds yvapilmasi gerektirir.
dob. B s~ Faynak: Slresi

Ostenitik ve glkelek sertlestirmeli paslanmaz geliklerin



-

gbrecelil 1s:: ..t} nlikleri, karbom celiginin % 30 - Z5°

s*’x
=
a8
e
=

Cilnkil 1s1, kaynakjﬂlwnlhnﬁn ﬂ1&cr1 karbon geligindskil kadar bz

11 wayvilmaz, bOvlece duyulur

devirlik bie wﬁlﬁim

lagibk 0,02 ?WHIVuVﬂ bargilik gelir.Bu vizden kavnak slvesi

olaralk kantral sdilmelidir.Urnegin, 1.9 mm. kalinlikiaki

raslanmaz celikis)

e s

\ . .
sresinin % 10 d»niaimim& neden olur.Fakst, 0. 1% mm.

W

abimdaki bir birimlik defisim, kaynak

kalinliktaki malzem%lerin kagnaga 51Pa51nﬁa/biﬁ bBirimiik alkim

i
PR N wr

degisimni, kavnak sliresinin ¥ 350 degismesine nsc

g.:

ern olue,

4. 5.7 7~ Funta Araliklar:

Bir puntsasdan digerine kiprd estkisi, paslanmaz gesligin

——

L.l“

kayrnag: igin, karbon celiklerinin kavnagiindakinden daha azdir,

clnki paszlanmaz geligin elektrik iletkenligi distktir. Bu de-

UumAMAA

i

mektir ki, puntalar daha vakin aralikl: olabilir ve temas icin
gl dste binme karbon celigindekinden daha az olabilir.

Faslanmasz punta kaynagi elsktrotlari, karbon ce-

1igi kaynak yapmak igin kullanilan elekirotlarla avniy Slglilser—

dedit, fakat paﬂlanm z celiklerds slstrot kuvveti fazla oldugu

igir, EIEP trot yizindeki birim basing daha blylUktir. Bu demsk-

tir ki, elektwot,ikanDm celiginin punta kaynagr yvapilmasi-igin
Eullamilandan dah% sert bir malzemeden vapilabilir.

fikim gerek%inimlﬁﬁi genelde diugliktir ve dzetle, daha di-
: v

‘eilk elektrik iletﬁenligine sahip elektrot malzemesi kullanila-

o~

bilir. Genelde RMWA sinif 2 ve sinif 3 malzemeleri ( bakir

gedilir, fakat bazi pyaulamalar icin retf-

zsimlariy tavelvs

b e = 114 1y kullamilabilic. Towve




drel tasarim elektrotlar, paslanmaz geligin direng punta kayna-

ginda kullanailir. (1,30
4.5.2.8- Is1 Borunmasinl Etkisi

Dstanitig raslanmaz celigin 151 genlesme katsayis: kar-—
b&n gwligiﬁkimdén bnemli dereceds yUkﬁeE oldugu icin, 1si1tilan
metalin 5@ﬂl@$mé5i ve cekmesi ele alinmalidir. Direng kaynagin-
da metal hizla #Sltlllp bir bozulma hareketi Qﬁvﬁldrg Bu mlay
saglarda dalgall yilzeys neden olur ve uzun kaynaklar yapirldi-
ginda o kismin géktigi gozlenir.,

Punta Hayﬁaglnda; baglanti noktalaranin ig tarafindaki
baynabklarin boyu&unun klgliltllmesiyle, cekme de azaltilabilier.
Funta kaynaga gaﬁl igin glivenli Ust limit, kaynak yapliacah &
ince sagin Hallﬂilglﬂln diort ile bes kati arasidir. Eger daha
klgldl capli ve déha ok sayida punta kullanilacak olursa, bu
yolla kaynak metalinin toplam hacmi ayni oldugu halde, bozunma
a2 olacaktir.

Isa szuH%aElﬂl kontrol etmede yveterli su sofdutmasi da
yardimol olmaktaﬁlv. Funta kaynag: sirasinda, ergimis metalin
arl yaparalk ya dé parlayip disari sigramasl sonucu digar: da-
girtilmasina nede& olarak, yuksak kaynak akimi kullanmak, dlslk
glektort baalnc1iva iki i parcasinin ara ylzeyinde klglk temas
alami bulunmas: ﬁﬁsterilebilir. EUQUH temas1i alan: genelikle,
cok sivri kubbeli%elektrotlar ya da ¢ok kigtk yluz yari gapi
Eullanmanin gmnucpdur; Elektrotlar Etwaflﬁda‘bol miktarda su
ceveimi, alt ve u%t elaktrotlarin her ikisinde birden metal
HLGCrAMASE1N1 axaltﬁr ve daha genis araliklarda kaynak akimi ve

elektrot bazincy kulanilmasina izin verir. (1,47
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4. 7-FUNTA EAYRAGTHNA ALTERNATIF FROSESLER

Funta kaynagi,bazi uygulamalarda verilen is pargalaring

birlestirmek icin yvegane ekonomilk metoddur. Bu yarg, drnegin,

Fran kanatlarinin kovana tutturulmasi igin dogrudur.
|

Eelirli?kogullar altindav punta kaynagul., percinleme veya
|

»

vidalama va da?digew kaynak metodlariyla ver degistirier, glnki
~uimta kaynafr, hizli, verimli, disilk maliyetli bir islemdir ve
baren, ¢ok rekabetli,bir ortam olan, atilabilir kubtuw gibi 4rin-
lerin imalatinda kullanilair, (1)
4,.7.1 = Civatava Harsi Punta Kaynag:

Direngli punta kaynagi, yeniden degistirilmesi gerekms-
ven parcalarin birlestivrilmesinde sikca kullanilir. Elektrik i-

I
letkenliginin @e szkonusu oldugu islemlerde vargecilmesi zor

olan bir yvontemdir.

EBaglantilarin vapllmasinda mekanik birlegtirme usllleri

.
i

yerine, punta kaynagu ile birlestirme uygulanirsa, tzellikle
monta) slresi QUyUH glgide azalmig olur. Bu yizdendir ki, tek-—
rar soklilmssi ihtimali olmayan bafdlanti pozisyonlarinda punta
kaynaginy tercih atmak oldukga skonomik wve praéiktir.

Civata il@ baglant: vapmada, civata deliginin delinmesi

icin markalama, delik delme, (gerekiyorsa ) kilavuz vida deligi

avili sikma sirasiyla birer operasyondur ve hepsi de

R

ACmaA, i
zorunludur, zaman alicidir. Orellikle titresimli galigsma halle—

.l.

rindes, Ahir alinmarsa, civatal: baglantinin detorme olmas:

bile stzkonusw olabilir. Tim bunlara karsilik punta kaynaginda,

istensn tek sey, elektrot dirayni ve makina ayaridire.



:
Funta k?yﬁagl ile yvapirlan birlegstirmelerin an bidyik
dezavantaj: ise, birlestirmenin iptal edilmesi, yvani pargalarin
I

*
. “ . ! 3 . . . .. .
birbirlerinden ayrilmas: gerektiginde kendini gdsterir. Farga

formunu bozmadan, pargalari: ayirmak oldubkga zordur ve gogu za-
man imkansizdir. (13

4.7.8 - Perginlenmeye Farsg: Funta Faymnag:

Furntsa kgymagl hrzly birgekilde yvapilabilir, kaynak slre-—
51 saniyenin mnﬁa biri civarindadir. Funta kaynagi, kicldb yu?am
lara divgehlariﬁ tutturulmasinda, =sv ve otomatik &l aletlerin-
de, otomotiv paﬁgalarlnda perginleme ile de rekabet seder durum-—
dadir, bazen Onﬁan ornce bile gelir.

Perginle%e de civata ile baglantida oldugu gibi, oldukga
pahaly bipr sigt%mdiw. Civata ile kargilastirildiginda, =zaman a-

|

gl%lndén daha pkatih olsa bile punta kaynagina rekabet etmesi
cok zordur. Peréinlanmenin civatalamaya gbre bir dezavantaj i-

i . . .
se, demontal] esnasinda parga formunun bozulabilirlik oraninin

yilkselk olugudur.

Degigik dygulamalarda, punta kaynaginin digik maliyetli

aldufu, GrRegin, bir saat kutusunun desteklerinin birlestiril-
mesinde, percinlenme metoduyla mlmkin olandan daha dizglin ve

sadlam birlestirme safgladigr gdrdlmisgtiir.

Faynakla yapilan montajlar, gbezle muayvene edilip, nunune
| - ‘

montajlar cekmnme &@Etleriyle tahribatl: muayensye tabi tutulabi-
|
|
lir. Fercinlenmeyle kiyas yapildaiginda, kaynagin onemli fark-
larla avantajliy oldufgu gizlenir.

Faercinlenmede montal gereqgl pergin malzemelerinin yumu-

sak olmasi, mukavemet agisindan blylk bir dezavantajdir. Yk
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ve mukavaemnst éux kFonusu oldugu zaman, percinle birlegtirmek s-
hqnmmih degilﬁiru Bu yilzden punta kaynagini tercih etwmsk, akil-
lica bir alteénatiftiﬁ. Clnkld, kaynak yapilan parga mukavemedi—
nin her bir pﬁvgan1n, parga mukavemsetine erismesi gok zor bier
prosedir degiﬂdir.

Lehimléme de punta kaynagina gdre oldukgé meggul edici
ve yorucudur. Mukavemet agrsindan, istenilen sartlariy temin et
menin zor aldu?u lehimlemede, zaman ve malzeﬁé onemli paramet-
ralaerdir, Bunub yvaninda lehimleme ekipmaninin teferruatli olusu

bir istenmeme nedenidir. (12)

4.8 - Farkli Metallerin FKaynak Yapilmasi

Farkla %etallerin punta kaynag:r vapilmasina, buzdolaba
sanaylinde pekiwastlanmaz. Fompresdr motoruna ait birkag parga
farkli olmalarina ragmen birlestirilirken, daha ekonomik ydn-
temlars ba$vuﬁuluh.

Celigi Sir bagska metale direng kaynafd: yaparken, malzeme
Dzelliklerini ﬁﬁzﬁnﬁnde bulqnduwmak gerekir. ClUnkld, en basta
malzemalarin eléktrik direncleri farkl: olabilir. Dolayisiyla
da maksimum ﬁlektﬂik direnci iki is parcasinin ara ylzeyinde
Dlhayabilir. Maﬁs&mum elektrik direncinin, ¢eligin iginde olma-
s1 narmaldir, cianki, elektrik direnci ylksektir. Celigin ﬂﬁﬁﬂk‘
elektrik iletkehligi, diger is metalinin kaynak bBlgesinde daha
bliylik 1s1 kaybina néden olabilir, 1511 iletkenligi fazladir.

Faslanmaz geligin dislik elektrik iletkenlidi bir punta-
dan digering Hdﬁvu etkisi olasiliginy azaltir. Halbuki paslan—
maz geligin bir baska metale direng kaynagi vapilmasi halinde,

151 ve alekbtrotun hareketi dikkatli bir sekilde kontrol edilme-



lidir. Cok HU¢QH 1s1 degerleri, yeterli kaynak mukavemetini -
raetmesi igin, éaﬁlanmaz celikde yveterli nlifuzu saglayamaz ve a-
111 151 da guéurlaﬁma ve baglantinin kenarina yakin puntadan
diger metalin 4&911mas1na neden olur.

Dwnegin* netenitik paslanmaxz bir celik, bir bakir alasi—
mina punta kay%agl vapilabilir. Burada kaynak kosullari dikkat-
lice kontrol eﬂilmeli paslanmaz celikde gatlagi tdnlemek igin
dilsiik ataletli ﬁaynak baslifgiyla birlikte hizli elektrot hare-

beti ve yetﬁrli%elektrot‘kuvvetine dikkat edilmelidir. (1?,15
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STEML

Gelo- Hﬁ%mﬁh MA INELERT &

ﬁiwmng%nokta kLaynaginda kullanilan makinalar otomasyon
derecesins baﬁll olarak basit ve ucuz veva komplike ve pahal:
olabilirr. 5&H%1 9.1 de nokta kaynag: gsematik alarak‘gﬁﬁterilan
kEayvnak makinaiarl asafidali g ana sistemden olusurlar :

1 - Elsktrik Devresi i

Elektrik devresi kayﬂék transformatdrid, primar sargl sa-
vigl degistirme anahtari ve sekonder devreden olusur. Sskonder
davere kaynak édilen pargalara akim ilsten slektrotlarida ihtiva

ader.,

2o Fontrol Sistemd @

Eu aiﬁt%m; kLaynalk akaiminin baslatilmasini, islemlerin
sUrelerinin bmiirlenmesini ve bu islemlerin belli bir sira i-
gerisinds gerceklesmesini saglar. Ayrica primer sargl sayising
defistirmes amaﬁtarl yvarine veya buna ilave olarak kaynalk aki-

v

minin ﬁiﬂdetinﬂﬁ ayarlanmasinda kullanilabilier.

s

EHo- Mmkanih Foragim 3

Mekanik klﬁlm, giivde, kaynak kuvvetini saglayan ekipman-

lary ve elektrotlarin sogutma devresinil ihtiva eder. (11D
S5.1.1 - Elektrik Devresi

Direng n@kta kaynaginda kullanilan kaynak makinalar:i tak

@den alinan alternatif akimi, 2-20 volt gibi

vaya g farli sebek
ditsitk bir gesrilins indirgerler.

Makinanin tek veya g farli olarak segiminde, makinanin
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kapasitesi, ilk yatiraim, igletme ve bakim masraflari gz gnline
alinir.

Tek fa#ll malkiinalar (¢ fazli makinalara nazaran daha cobk
kullanlllrlaP; Tek fazli makinalar g fazl:a makinalara.nazaran,
daha basit ve wcuzdurlar, isletme ve bakim masﬁaflarl da daha
dustk tir. |

Haynaktmakina51n1n elaktrik devresi, kaynak transforma-
ntﬁru,'pPimaP sargl degistirme anahtari: ve sekonder dev#eden
ibarettir. El%htﬂik devresi sekil 5.1 de 56PU1mektédiP. Sekon-
det devr&,-twabﬁfoﬁmatbPUn sekonder uglarindan itibaren kaynak
edilen p&rgala}a akaimin iletilmesini saglavan kisimdir. Elek-
triksel agldang zlektrotlarda sekonder deveenin bir parcasidir.
(11,12

Seleladl = Kaynak Transtormatdrd

Faynak transformatirid yliksek gerilimdeki $@bek@dén ali—
nan gucd, dUﬁuE gerilimdeki hemen hemen esdeder bir glce cevi-
i,

TP&nE%DPmat$P devresi esas olarak 3
~  HBir many@ti@ devire,
-  Sebekeye baéianmlg pPrimer sargl,
- Elsktrotlara kaynak icin gerekli glcl saglayvan seakonder sar-
grdan Qanellﬁkle 1 veya 2 sargidan olusur ) ibarettir.

Trans$o&mat6r sarimlary g temel dizenleme sekli vardir.
GCok adimla sarfm, éewiw paralel sarim ve gok adimli seri- para-
lel sarim. Cok adimli sarim, sekonder voltaji ve akimi, etkili
SArIM Say1sin degiﬁtirmeh icin bir primer sarim bobin ve bie

vada birden fazla agma — kaplama anahtarin: ihtiva eder.
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Alicilarin sayls: transformatér tarafindan tedarik edilen,

iii

i

Farkla swkmthﬁ voltéj adimlari yada degerlerinin sayvisiny 6
Tirlar. Sek&x agroinin kullamnimy yaygin olup RMWA standartla-

1 :
rincada kabul edilmigtie.

S@Piaparalml sarim, seri yva da paralel sekilde baglana-
bilen iki primer bobin icermektedir. Bobinler Uzerinde ara agi-—
criar yaktuf ve bu sarim, sekonder voltajiin ﬁadéce iki degerini
saglaw; CDH;" adimli bir seri — paralel sarim, agicirlarin seri-
paralal Earimlawa eklenmesiyle elde edilir. Bu tir sarim, her
tranﬁ#mrmatﬁrﬁm agrs: igin iki ayri sekonder voltal saglar. So-

nug olaralk, seri - paralel sarimly bir transformatider, sekiz a-

Tiriyla en 4u$uk saekonder volta) dretir.

Sﬁho@der sarimin ylksek akim gekmesi géﬂektigi igir, bi-
ylk ki Haaﬁt alanina sahip olmasi gerekmektedir. Dlslk kapasi-
teelid ﬂonanlmﬁara bahmagﬁlxln sekonder sarim devir - daim yapan
sy 1a Eogutuﬁuwn Frimer sarim ise, suyla sogutulmus sekonder
SarLina t@maalyaparak sogutulur.

Colk bﬁyﬂk transtormatiirler drerinde, yay temas anahtar-
lars yeterli‘degildir ve vidall cubuk koprdler kullanilir.

Al Qarkan aicil anahtarlar calistirilmamaladir, clnki
uc lar araalnaa meydana gelen ark blyilk ihtimalle temas yﬂzeyle;
rinde zaPaPazsebap olacaktir.

amkmnﬂev voltaj ayni zamanda elektronik faz dibnGsim
kontrol unitéleriyle de kontrol edilebilir. (1)

TPan%%Dwmatﬁrun primar sargl'aaylslnln, selkonder sargl
saylsina orani cevirme orani olarak adlandirilir. Frimsre tat-

bit adilen gerilim VI ve sekonder de slde edilen gesrilim V2



8l

izg sargl saylst ile bu gerilimler arasinda asafidaki bagint:
maveut tur.,

Vi, N1

Devirme orant . . « (5.1}

H
il

Ve N2
Fraimesr ve sekonder devreden gecen akimlarida sirayvia 11 ve
IZ ile gisterelim. Transtormatirdeki gl kaybini ihmal edersek;
VieIl = W2, I2 . . . (5.2) V

esitligini yazabiliriz.

el ve 8 .2 msitliklerinden hareketle ;

M1 Vi 2

M2 va Il

ezitligi elde edilir.
Sekonder deveeden gegen akim, bu devrenin direncine bag—
lidir. Sekonder devrenin direncini 22 ile gosterirsek belirli

bir sakonder geriliminde deveeden gegen akim,

[ ]
ve
o -..-—--——--«-—;3 - " a 0w (3. 4)

-

2
i
i

esitligi ile bulupur. (8)

.

£

Salalo2 -~ Transtormator Glclnin Ifadesi

Funta kaynag: makinalarain da, akim toplam iglem zamani -
nin sadece bir bdliminde gecer. Bu zamanin toplam iglem zamarmi-—

nina oranina, galisma faktord denir ve yizde olarak ifade edi-



Liro Orenegin % 30 galigma faktdrd, her bir dakikada 20 sn aki-
miri gﬁgtig%ni ifade edar,

Hayﬁak transformatdrlerinin gumu x 50 calisma faktoridnde
KA ( Hilu%oltamper y olarak verilir. Bu glc, transformatorin

ginma limitlerini asmadan, % 30 galisma faktdrinde sirekli ca-

lLigimads vevebilecedi maksimum glctir. Bu deger imalatgi tara-

findan makﬂnanln katologunda belirtilir. Bu degerin bilinmesi
diger gallﬁma faktorlerinde transforanatdrden emniyet ile ceki-
lebilecek mbhﬁimum glcin hesaplanmasini saglar. Eqer % SD‘gaw
ligsma faktﬁ}unde gékilan gug F~50 ise bir f galigsma faktoriinde
g&kil@bilecéh maksimum gl P-Ff asagidaki formille hesaplanir.

(F=50) . 50 = ( Fef)e JT iverinnaneenn (5,5

Tablo 3.1 de Z 50 calisma faktordndeki glcin kesri olarak
cespitli galisma faktdrlerinde maksimum misade edilen glcler

varilmistird

/ Tablo 3.1~ Calisma Ffaktorld ve gug(8>

Caligma - F—f Calisma o f
faktori faktori
3 ' F—50 Fe 550
A C
1 ! 708 0 L
2 ‘ S 00 1 5 1.19%
s | 4,07 40 1.11%
& ‘ T.15 - 50 1. 000
7.5 D57 60 0.917
| BLEE O 0, 84T
1.82 GO O.7E7
1.568 S0 0,745
1.41 100 0,707
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Urrnegin 100 EVA 11k bir kaynak transformatderd 4 29 galigma
%aktﬁrundé kullanlllréa ( her bir dakika bovunca 18 éaniya akim
gEgivorr) @akﬁimum misade edilen gy 141 EVA'dir. Egewlaynl
transformatér % 70 galigma faktdrinde kullanilirsa maksimum
milsade edilen gug 84 kYA dir.

Z 50 calisma faktorlndeki gl konvensiyonel gily ve 4 100

calisma taktordndeki glg te nominal glic olarak adlandirilir(12)

Gel.1.3- Transformatoer Primer Sargil Sayisini Degistiecme

Rnahitara

Eir kaynal malkinasi, gok degisik kalinliklardaki parga—
lary kaymal ebtmek igin kulanilar. Bu  durum  kullanilan kaynak
akiminin ﬁidd@tinin avarlanabilir olmasiny gerektirir. Eaynak
akiminin jayarlanmasinda kulanmilan vollardan biride, primer
devrenin éaP91 saylsinin degigtirilmesidir. Bunun igin perimer
davre Uxeﬁin@ bir ayar anahtari yerlestirilir. Bu anahtar g8v-
rilerek primer deveedekl sargl sayisl degisgtirilic.fnabtarin
pozisyunugl ise en disik ayvari (sekonder voltajin en dligldk de-
garine teﬁabﬁl eden ) gisterir. Bazi anahtarlarin 0 konumu ola—
bilir,bu konumda transformatdrin sebeke ile baglaﬁtlil‘HEEil—
mig mlur.gﬁu anahtar aaha ok mono%eze kaynak makinalatinda

kullanlllﬂn (13,83
Selalsd~ Sekonder Devrenin Uzelikleri

5.1 de ghsterildigi gibi, sekonder devre, kaynak

akiminan Lransfromatdrden elektrotlara ve ig pargasina tasir.
Sekonder devranin ya da bir basks deyisle ddnglnin boyutlary,

kLavnak makinasinin performasiny bliyvilk oranda belirler. Sgkon-




der devre kabaca, bogar ylksekligi carp: bogar derinligivle

tamimlanir, ¢ Sskil 5.1 ‘e bakiniz}

ﬁlt%wnatif aliam gﬁg hattinda mimkin olan minimum voltaj-
la birlihté, yatmrli akaim siddetini elde etmek icin, kaynak
bﬁl@ﬁgi hafig, diger tum noktalarda, sekonder devredeki direng
SV rea&siyéng pratikte 2n asgari de tutulmalidir.

Sekonder devrenin pawgalahl nlarak segilen bilesenlerip
Mmalzemsleri, dislk elektrik diweaﬁli»ve iletkenlerinde blylik
kesit alanil olmalar: garekir, fakat gerekenden de uzun olmama-
Tidir, Bmgéa derinligi ve ylkseskligi, is igin gerekli olandan
fazla olmamal1dir.

Bilihmﬁ bir kaynak operasyonunda, alternati+f akim gig
hatty UH&Pind@ki EVA ihtiyvaci:y agisandan ilgili ¢alismanin so—
nuglary ele alindirginda, drnegin 1100 mm yerine 430 mm bogaz

derinligi ﬁullaﬂlldlglﬁd&, ayni sekonder ( kaynak } akim sid-—

detini eldé atmak icin 1/3 fazla gilc sarfetmek gerektigi so—
nuct mwtayé grkar. Kesin sonuglar her zaman makinaya, ise ve
kaynak parametrelerine bagl: olarak degigiklik gﬁsterebilmek"
tedir., ‘

Makinanln kollary (va da boynuzlari) arasina yerlesti-
Pilen‘manyétik malzemsler, malzemenin kalinlik ve boyubtlarina

! ’ ‘

bagla Dlawék sekonder akim siddetini azaltir, gelik is metali-
nin va da %abitleyici vardimcl pargalarin sekondesr dinglys yva-
kirlastirilmasindan mimkin oldugunca uzak durulmalidie. Alter-
natif akaimin frekansindaki herhangi bir yikselme, ayni zamanda
VE aynai kVé ihtivacinda, sekondesr akim siddetinin digmesine ne-

den oluer. (1,8



88

G.1.1.9 ~ Elsktronik Eumanda

i
Kaliteli bir kayrnak igin su sartlarin saglanmas: gerekir:
1. Eaynak sirasinda akim siddeti sabit kalmalidir.
2. Eaynak baslangicinda ve bitiminde akim siddeti ani

artislar ve ani dislsler gdstermemeli, wuygun bir artig hiz:

gostermel idir. .

I. Kaynak akimi ile kaynak basincinwn baslangic ve
- o o B4

bitigleri arasindaki zaman fark: ¢ok hassas ayarlanabilmeli,
l ™ :
sabit Halmalldlrn
4% Elektrot baski kuvveti, istenilen siddette olmal:y

ve sabit kalmalidir.

BUtﬁn bu sartlar bluyik oranda, slektronik kumanda Uni-
tesi tarafindan, hassas olarak kontrol edilmbilmaktediﬁn
Elektronikikumahdall kaynaﬁ makinasinda I,F,t grafigi asagida

.~

gorildigld gibi olmaktadir. (Sekil 5.2

{ p |
PI I “ ("

Sakil 9.2 ~1E19ktwmnik Fumanda da I,F,t Grafigi (IO)

Elektronik kumanda nitelerinde, gratikteki 7 blUylkluk

ayri ayri héﬁﬁaﬁ bir gekilds ayarlanabilmektedir.

| , , :
Bundan bagska, elektronik Kumandal: kaynak makinalarinda,



celektrot bask:r kuvvetini belirli programa uygun oclarak kaynak
slrasinda ka@eméli degigtirmel mimkinddr. ( Basing programla
makinalar ) boyle bir makinanin F,I,t grafigi asadidaki gibi.

olmaktadir. (8Belkil 5.3

t
1 6 /
P2

| J

| 1 ’ ~]K”]y. !
: s

‘ A ‘g§ ™
NG

r

Sekil 5.3 - Basing Frogramli Makinalarda I,F,% Gra¥igi(10)

w

. i . . , ) .
Ayrica seri punta kaynagil, gerektiren islerde, istenilen
\
degerlere ayvarlanabilen araliklarla kavnak olayini seri olarak

tekrarlatmal mimkindir (Tekrarl: kaynak). EBEger kaynatilacak
parganin sekli, belirli bir geomeirik gizgi dzerinde sabit ara-
liklarla puntalar gerektirivorsa, parcaya kaynak peryotlariyla

uyumlu bir hareket verecel hareket mekanizmasina elektronik G-

nite tarafindan kumanda etmek miamkindir. (100

Sal.d - Hontwél Siatemi

El@ktrik kontrolleri direnc kaynagi makinelerinde (c ana
fonksiyonu ymﬁinﬁ getiriry (a)y ylk akisinin baslatilmasi ve
Eaynal twanaf@rmatbvﬂne geler@kyﬁnna srmesi (b)) akim siddetinin
oyutuman kmnﬁrolu ve (@) zamanlama ve kayvnak makinasinin meka-

|
nik operasyonlarinin kontrolid. Hontroller g gruba ayerilies
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saynak kontaktorleri, zamanlama ve si1ra kontrolleri,diger yik

rnd

hontrolleriyvle regllatérler.

|
S.1.201- anﬁak Fontaktorleri
Haynak Lontaktrleri, elektrik glicll devresini agmak ve
kesmelk ig%n gerakli araglardir. Direng kaynag: makinaiarl
ustUnde‘kéntaﬁtﬁrler,Qe diger kontroller, kaynak transforma-—
tdrdnun peimer devresing uygulanirlar, Bir kaynak kondaltoerl,
elektrik gug hattindan makinaya dek agma digmesiylie birlikte
en Ust poﬁiayonda, an yluksek girdiyi alabilecsk bUyukldkta
01ma11d1PnEUg tip kondaktdr, direng kaynag: makineleri lzerinde
kullanllmahtadlr: Mekanik, manyetik ve &lektronik.
Mekanik‘kuntaktﬁrler, tek kutuplu ya da gift kutuplu
tiptedir vé bir ayak pedali: ya da motor strdclld bir kol yar-—
dimiyla gailgtlﬂlllr. Ayak pedaliyvla vapillan operasyonda, pe-—
dalin hawe&eti ilk olarak sikistirma basincini uygular ve e-
lektrikselﬁtemas1 kapatir. Fedalin sonﬁaki hareketinde ise dev-
re agilip vé ayni zamanda kaynak kuvvetini de arttirir. ’
Manyétik Fontaktor, elektrik deverelerini kapatmak igin
bir elektwo%agnet kullanailair. Miknatis enerjisini bogaltta
dirda, devré yer cekimi kuvveti ve yay basinc: yardimiyla aci-
lipr. T@k kutuplu, iki kubtuplu ve sekronik kesicili tipte manye-—
tiﬁ kmntaktérler bulunabilmektedir. Sekronik devre kesicili tip
dalgal: aklﬁ s1fira yaklastiginda glg deveesini agar, sonug o-
larak kdpﬁUf&UPeﬁini azaltarak elektrot vcunun daha uwzun Smiell
olmasiny ve is pargasi Uzerinde daha az iz é1rahma51n1 saglar.
Elmhtfunik kontaktdrler, kaymak fransformatirandnbirin-

i sarimina olan yik akigini kontrol etmek igin, ingnitron tup-
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leri, thykatron tlupleri ya da‘ﬁilikpm-kontrwllu ditzenleyiciler
bullanilar. Ignitron tdpleri, oldukca ylkselk kaynak-makinas: a-
kimr gerektiren hallerde yva da dakikada yapilacak kaynak sayi-
H1MLN gDHibUyUk olchugu vygulamalarda kullanilirlar. Thyratron
tupleri ya da silikon kontrolld dizenleyiciler, ignitron tlp-
lerine gére gok disik akim siddetindeki uygulamalarda kullani~

v

lir. ( 40 amper den daha disik 2

El@ktrmnik kontaktorler, senkronik olsunlar ya da olma-—
sinlar, akmm dalgas: sinyfindan gegerken her zaman igin devre-—
yi acarlar.

Biréignitﬁun kontaktorid, ters paralel sekilde bagl: iki
ignitron tiplinden olusur. Boylece bir tip, kaynak akiminin po-—
zitif wyari devrini tasirken digeride negatif yvari deverini  ta-
HLIa

ki lingtron tlplld bir elektronik kontaktdrin kontrol
devresi ve gqlig-saglama Unitesinin sematik bir diyvagram:, Se-
kil 5.% ‘dexgﬁsterilmektedir. fari iletken fip dilzenleyiciler
akimin, SadECE'HOhtaHtﬁPdﬁé civa havuzundan yapilma katoda git—
mesini saglémak icin kullamilir. Fontrol devresi sigortasi, ig—
nitrmnlawlnikorunmaﬁlnl va kontrol deveesinin glg devresinden
koranmasini saglar. Elektronik i1si1 kontroline sahip makinalarda
bu dizenleyiciler, fhyratrmn‘tuplevi ve gilikon kontrolll di-
zenleyicilerls  yer degigtirﬁi$tir.

Igniﬁrmn tlpi aynlbxamanda bir dizenlsyicidir, dalgala
akimy ilestmek igin iki tdpe ihtiyag duyuwlwer. Bu iki tlp birlik-
te, kaynak tﬁana%mwmatbwunUn primar sarimina gelen yiik akigin:
kontrol eden, tek kubuplu elektronik bir acma—kaplama anahtari-

i,
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Ignitron tdplerinin cogu su sodutmalir olup, asinmaya
karsa paﬁlgnhaz gelikléwden yapllmis su tesisatina sahiptir.
Termostatik bir anahtar da, tlp igindeki sicakligin gok ylksek
seviyelere ge1mﬁsi ihtimaline karsi calismayl durduarmak Uzere
tiplerden birine monte edilmistir (Sekil 5.4 de gdsterilmek-
tedird., Digar ingnitron tipld selenoid operasyonlu su vanasinle
Eontrol eden termostatik anahtari sahiptir ve soguyan suyu

Lorur.s

Elektrotlara

Transformator giden sekonder
sarglr weolara

i

I ~Anot

B0 Hz alternatif
———

k .
akam tesleyici

Ignitron
tUpu

‘\\\\jgnitron
tuply

S~ Katod
(civa havuzu)

////

// | ‘ | \

Dofrultucy Kontaktsr §igoxta Termostat Do&rultucy

Sekil 5.4 - Blc saglama Gnitesi ve ignitron tipleri, elektronik

kontrol devresi(3)
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contaktor kontrol devreesi kepandiginda, kaynak devresini

calisir hale tirir, Hontrol deveesi igin gerekli voltaj, se-
bekeden alinir. Her bir ignitron tipll, her temas halindski ya-
ri- devir igin bie atE$leyicixle taal hale gegirilir, bu da
Eontrol devw%%inin zamanlavicinin her kapatisivla enerjik hale
gelmesi demektﬂn

Bir elektronik kontaktorin yapmasi: gereken devir sayi-—
51, ignitron%t&plerinin derecasihi asmaktaysa; iki kontaktor
lyawd1mc1 Honﬁrulle birlikte ylkin donislmld olarak birinden
digerineg akméﬁmnx safjlayarak kullanilabilir. Iki kontaktédrde bu
sekilde gallémaktaygau kabul edilebilir en yiuksek devir sayisi
ve ortalama zaman ikiye katlanir. Buna Pagmen, maksimum yilk a—

silamaz, flnkd her hangi bir andaki ylkin tamami sadece bip

kontaktor tarafindan tasinmaktadie.

5.1.2.2 — Zaman ve Sira FEontrolleri

Hayna& makinasina yluk akigs sdresi, bir kaynak zamanlayi-—
cisiyla kontﬁol edilir. Eaynak makinasinin toplam operasyon de-
viri ise, sira kontrolliyle ya da zamanlayiciyla kontrol edilir.
Zamanlayica élemanlar iki tiptir: e zamanli ve es zamanli ol-
MAY AN »

Es zamanll olmayan bir zamanlayici, yibk akigsiny, yik
sekline gbhejgeliﬁiQUzel rnoktalarda baslatip bitirebilmektedir.
Makinaya giﬁém vilk degerleri ve zamanlamadaki degismeler, dalga

sekli Uzerinde kayvnak kontaktdrinon gelisi glizel noktalarda a-

cilip kapanmasinin sonucudur,. Zaman degiskeni en az arty eksi

varim devirdier, Genellikle, & zamanli olmayan bir sistemle
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yapilan zamanlamada, kaynak zamanlari 20 yva da daha +azla devir

igin yaterli derecede dofruadur, cinkil, dedgi

im ylzdesi distktdr
vz genellikle de ihmal sdilebilir.

Esizamanli bir zamanlayiot, uﬁﬂwu zamanlama periyodu
saglar veéher kaynak yvapildiginda glg devresi voltadina gdre
Ayni mmktéda ( elektrik agisl ) kaynak transformatieinin pri-
ner devresini kapatir. Sonug olarak dalga gekli tutarlidie vé
kaynak tvﬁnsfovmatbvﬁﬁe tasinan enerjli ardisik operasyonlar
igin aynldhr.

J={N} @gllardan dégwuluk ve yeniden dretilebilirlik sagla-
manin yanx?gmva @g zamanli zamanlaviciy, ylkiln kisa slreliligin-
den Haynahﬁanan illk wyilkteki degisimleri bertarat sder.

E= %amanl bir zamanlayici digerinin yverine de kullanila-
bilir, fakét daha pahalyl olmakla beraber verimili olabilmesi
igin 1s1 kéntﬁmlﬂyle birlikte calismasi gerekmektedir. Siral:
zamanlayicilar cogu punta kaynagi devirlerinde ihtiyacg duyulan
dirt tem@lébasamagl kontrol etmel igin kullanilir.

Bu édlmlar sunlardir:

1. Elekﬁrotlarln vaklastirilmas: ve kuvvet uygulan-
ma51; |
2. Kaynak yﬂkuhu bogaltmalk ve korumak,’

Z. Kaynak ylkind kapatmak ve elektrot glclnd kaynak

katilagsana kadar korumalk.
4, Elektrotlari agmak,
1. Aﬂlmln siresi sikistirma zamani, 2. adimin sUiresi
Faynak zamani, 3. adimin zamani sabit ftutma slresi ve 4. a-
dimin auwesh isi bitirme ramani olarak adlandirilir. Bitirme

zamani, iki‘pozisyonlu segici arabtar yardimiyla saglanir.



latma anahtari kapalyr tu-—

Smgici anahtarin bir pmzisypnu, bas
tuldugu sirsce makinanin d@yiﬂ vapmasinag izin veriry diger po-
Tisyon ése %adeca bagslatma anahtari agilip yveniden kapanmadan,
makina yeniden baslatildiktan ﬁonraﬁlné kadar tek bir seriye
izin verir.

Agagida zamanli normal bir punta kaynak makinas: kont-

ol fonksiyonlar: sematik olarak gisterilmistie.

‘Elektrot
Kuvvet i

Kaynak = | Tutma  |Ayzrilma

1%
7

e

: !
Sikma |
|

Sekil H.5- Pqnta kaynak makinasinin kontrol fonksiyonlari (10)

BUtln zamanlar, bilhassa kaynak zamani, sebeke frekansi
ile tam sekronizasyon icinde galaisir. Faynak zamani kademeli
olarak $ebehé dalgalarinil sayarak (Dijital } galisir.Diger
zamanlér ismzbiw bapasitorin kademesiz sar) edilmesiyle (ana-

log) temin sdilier. (103
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912,23 = Isa Fontroli

Kayrnak transformatorine ait piriner devee deerindeki
AGma kapaﬁa anéhfaﬂlg kaynak akiminin ayvarlanmas: igin trans—
formnatbr %Eﬁlm oraninin degistirmede kullénllva.DPta derecedes
ayarlama Qarmktiginde ya da kaynak akimi gok ince avari isten-—
diginde miektwoﬁik kontrol kullantlir. Ee zamanli zamanlama
kontrollméi kullanildiginda, elektronik 1si kontrol cihaza
(ekipmanlx stahdarttlr ve es zamanlayici olamayan kontrol .
devrslerirede eﬁlmnahilirlehn

Eléktronik 181 kontrold igin, yar:i, iletken tip didzenle-
yviciler, thyratron ya da silikon kontrolll devrelerle yer deg-
'ﬁtiﬁmektedirn Eu fip tupler va da direnleyiciler, kaynak aki-
miny her atesleme sirasinda kontrol ederler. Ignitor ategleme-—
sinin gegikmesi, thyratron sebekesine ateglems sinyalinin
gacikmal i uygulamasindan dolayidir. bu gacikmae,genelikle bir
151 ayarlama kadraniyla kontrol edilir. Uygunlanan voltad dal-
SAs1 gﬁcikfirildikge, ortalama akim azalir. lIsidaki ya da eneer-—
jideki azalma, uygulanan ylkidn amper cinsinden hkaresiyle defi-
sim gﬁﬁteriw.(gekil S d)

Otamatik kontrolli i1s: kontrol devreleri,bir kaynak se-
risi bayuﬁca, kéynak akiminin didzeyini degistiren tim aksesu-—
arlarin temelini tegkil etmektedir. Sonug olarak, akim ve.vol;
tal PeQUlafﬁwlewinin, yukary egimli ve asa®l @fimli kontrol
'devrelérinin, ani sofutma ve tavlamé kontrol deveslerinin kul-
lanilmasi, kaynak makinasinda kontrol deveslerinin s kontrol
devreleriyla kullanmilmasiny gerektirir.

ariye indirmsk igin

Faynak akimindaki dalgalanmalari asg

151 kontrol bicimi tam 161 kapasitesi dlzeyinde caligtirilimali-
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e, Mavsimum % 20 kaynak geveiminin  kullanildig: bir kaynak
akiminda, éecikme agisindaki birkacg derec@lih.fawk, kaynal:
akiminda. %107 1uk bir degisime sebep ulacaktlﬁ.'hinmer
voltajdaki dﬁgigimler 4 107 Luk bir dedisim varatabilmek igin,
sinidzodal lineer voltaj:r yeterli derecede bozacaktir. Sonug
olaralk, birlagmawkapama anahtari, akimdalki biliylik defgismeler de
transformatir sarim oranini degi@tirﬁek igin kullanilmas:
gmrekmektedir vez 151 kontrolld sadece alkim siddetini hassas
ayawlaﬁma51mda kullanilmalidir.

Gl ihtiyac1, ia; kEontrolindn akim siddetini ayarlamadsa
kullanlldlgﬂ haliewde daha blylktili-. Eger 1s1 kontroli kullani-
lirsa, maksimum degere bagl: olarak EVA ihtiyaci, sekonder akim
degerinin Héwesiyle dogru oarantily degisim gisterir. Ornegin
aer, kaynaklak1m Flddeti 1s: kontrolinin maksimumunun % 80 ine
ayarlaﬁdlglnda HVA'ihtiyac1 yine maksimum deferin 4 8071 ola-
caktier. Egavlﬁehunder voltaj, agma-kapama anahtarayla, trans-—
tormatder sarim oranl degistirilerek, maksimum deferinin % 80° -

ine getirilirse, VA ihtiyac: maksimum degerinin 4 6470 olur.
(1)

Gal.2.4- Azagl ve Yukary Egim Fontrolu

Yukari egim Hmntrmlu; kaynak akimina dilslk bie degerdé
bagslatip £ am kaynak akimina dek %Ptlﬁ oranint kontrol etmek i-
cin kullanilar.,

Asagr egim kontrolil, kaynak deveri sonunda maksimum de-

gardan daha dilsllk bie degers odlslrmelk digin kullanilaie.
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Tel E S Akum ove Voltad Regitlatderleri (Dlzenleyicileri?

Elektronik akim regilatirleri, degisik duarumlarda, kavnak
makinas b@gazlna manyetilk malzemsletin yewle@tiﬁilmesi SONUCU
meydana gelen impedans yva da volta) degisimlerinil dengsleyerek
sakit tutméﬁ icin kullanilir. Akim regilatdbrleci, primer akima
davalil Clawék, tax sebekesinin geribildirimli kontrolind saglar
Haynéh glektrotlary arasindaki voltald, dnoeden ayarlanan
referans voltajiyla gercek elektrot voltajainy kargilagtiran sa—
bit bhir deger arasinda korunabilir ve 1s:1 kontrolil iginde ota~

matik dizeltmeler yapar.
Voltajdaki sapmalar, kaynak voltajinda bir dilgmeys sebep

olarak, kaynak akimina yéni hir yon vermsk suretiyle elektrot—
lar arasindaki metalin dstinden gegerslk, akim digmesine neden
Luwr. Eir voitaj Pegﬂlafﬁﬁu sayesinde, sapmalar olustujunda kay-—
nak voltaji otamatik olarak yikselir ve kaynalk bSlgesinde ge—
rekli akim Korunur.

Sakoder volta] gereksinmelerindeki gok blylk degisiklik-
ler, voltaj ve akim reglilatirleri taratindan dengelenmez ve de-—
gerler iz pargalarindaki uygun kaynak akiminin saglamak ve ko-
rumal igin yeniden ayarlanmalaidir. Utomatik olarak akim ya da
zamanlamayl ayvarlayan dzel geribildirimli konrol dniteleri,
farkl: is-metal kallnllklarlﬁin, kavmak yapirlan parga saylisini,
elektrot uglérlnln kenar degisimlerini, isdeki degisiklikleri,
cihaz donanimi yva da ortam sartlari, kaynak sonuglarini etkile-
mekteyse, dengeleme islemi igin kullanilaie.

AliLm Qeya glc kontroll, tristor veya igniftron anahtariy-—
la vapulir. Triﬁtow veya ignitronun ateslems nokfas: degis-
tirilerek kaynak trafosu dolayisiyla yikidn her sinlds yara

s1nda  devreye girmesi saglanir.

ralg:



veyva igniteon, bivr akim pulsuyla eteslenir. Bu

akam pulsu,  sebeke frekansivia senkron olarak su sekilde tek-

rarlanir.
! I

al Tﬁiﬁtmw vaya  dlgnitronun hersinls yvarim dalgasindaki

ategl&m&‘mmktaﬁly yvani kaynalk tratosunun enerjilenmesi anl.bu—

Llm yarim daigalar igin hep ayni noktada olur. 11k devreye gi-

rerken ani QUHmﬁlﬁn agiry bazslanglg akimlarini Onlemek igin sa-
deca ilk atéﬁlame noktasi 87 ° olaralk ayarlanmistir.

b) Otomatik olarak her poxitif yaram dalganin devreye
girmesiyle, kaynak trafosu daima tam dalga adetli akimlarla
calisir.,

EBuw sekilde kaynalk tra?ogunun devamli ayni ybnde manye-—
tiklesmesi dnlenmis olur, aksi takdirde cok bquHAhaﬁyetizma Ve
buna baglir agirs dengesiz baslangig akimlari meydana gelebilipe.
Baslanguyg akiminin biylklagl tamamen trafonun doyum noktasina
bagla Dlduguhdan, ok doyumlu trafolar sadece senkron kontrol
sistemleriyle kontrol edilmelidir. Senkronizasyon, ayni zamanda
asenkron konfrol sistenlerine gdre gok daha hassas galismay:l
mimkin k1 lar.

Ate$léme noktasi, sinlis yarim dalgasinda baslangig¢ nok-
tasindan ﬁunlnoktaya kadar bir akim regllatéridyle kaydirilabi-
lir. Bu ise, bir potansiyometre ayarliyarak yapilir. Bﬁyiece
kaypak trafosundan gecen akim miktar: kontrol edilmis olur,
Sakil .6 da Cogd agisinda atesleme yapilan voltaj ve akim dal-
ga sekilleri Qﬁ%tEPilmiﬁtiP.

paralel bagli tristorlerden akim tasiyana, kar-

1 emt ile sondlrdlir ve ikinci tristor devreye girse. Faynak

trafosuny sndiktansina bagl:y olarak akim, si1fir gizgisini

29
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Sekil S.7- On i1eitma kontrolu ve volia) (1@)
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geceral Haﬁél emt tristoru sondirldnceys kadar devam sder,

CaéxyPEHUlatﬁru sayesinde, akim regllatdrinidn Cosy avar

‘ .

daegerinden yukariva avarlamak mimkin degildir.

dzel uygulamalarda bilhassa galvanizli'galiklmrde v ok
ince saclarin kaynatilmasinda, bu kontrolle kaynak akimirman ar-—
tigir ayarlanan sdre icinde olur.

Sekil S.7'de &n isitma kontrolld bir sistemde voltad ve
akim dalga $mkillerini gistermektedir.

flim zamani baglangicinda, akim gok dUﬁﬁHtuP VE YAVASD
yvavags artmaya baslar. Bu sayeds, kayvnak esnpasinda sigramalar
azalir ve aléhtwot malzemesi daha ekonomik kullanilmis olae.
Aymi zamanda kayvnak yapilacak malzemedeki birikmis kirler, bu
disgiik 12 51haﬁ1nda buharlasir yanmip ortadan kaybolur, kilsacas:
kaynalk yveri bir nevi bnceﬁen temizlenmis olur.

Diger ﬁara%tanq bu ayar sayvesinde, kaynak akimi ayar:
daha az kritik olur. Dikisli kaynak makinalévlnda disklerin ilk
dbnmesi anindaki bhaslangig sartlarina akimin adaptasyonu, bu

kontrol sayvesinde mUmkindile. (10)

S<1.73- Mekanik Eisim

Makanik yapa relliklerine bakaralk, dort temel direng
punta kaynak ﬁakima§1~vardlru Ballanan — kollu, sikigtiricy,
tasinabiliv ve gok 2lektrotlu makinalar.

Sallanan -~ kollu makinalar &n basit sabit punta kaynagd:
malkinalaridir Vm ayak - kontrolld, hava - silindirli yva da mo-
torla calisarak kullanilacak sekilds yapilmiglardir. Makina,

calistirma metoduna bakmaksizin, transformatir, dik ayarlanabi-
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Lir alt yatay boynuz, agma kapama anahtari, hareketli kola bag-

11 bir uﬁt‘boynuz ihtiva edsr,

Hargketli - kollo makinalar 300 - 1200 nm bofgas derinli-
ginde ve transformatdr kapasitesi 10 ila'ﬁﬁﬁ EVA arasinda imal
edilir.,

Ayakla kontrol edilen hareketli- kollu makina, bir gu-
bukla bagli iki basit koldan ve bir yaydan olugur. fAyak koluna
uygulanan kuvvet, yvaydan hareketli kol gubufiuna, mradahda b &y
nak &lektr@tuna iletilir. Bu makina en iyi atelyeyve uygulanabi-
lir olup, kisa idretim slrelerinds kullanilabilir. ‘

Havéyla caligan bir makinada, avak koluyla yer defis-
tirmis biw‘hava silindirine ve ayakla galisan bir makinadaki
gibi bir yaya sahiptir. Hava silindirin darbesi, gerekli slek-
trot sicakligina, silindirin gapida gerekli elektrot glcine ve
bogaxr derimligine oranli olmalidir. VMerilen her hangi bir si-
lindir capi; darbe ve gallﬁma‘hava basincy, kaynalk glcil ve e-—
lektrot a¢1kllgl arttikca azalir. Hareketli kol skseni ve
silindir baglantisi: arasindaki wzaklik degismez. Herhangi bir
5ilinaiw taraftindan saglanan kaynak kuvveti, hava basinciyla
dogru orantilidir ve basing regllatiriyle kontrol edilir.

Motorla— ;allﬁan makinalar, ayakla — caligstirilan maki-
nalara cok benzemekle birlikte, hareketli -~ kolun ayakla calig-
tirllan birmil yéwine gl slrmeli bir mille galismasi yibndn-—
den bhirbirinden farklidirlar. Mékina, vay tamamen sikisticilma-
dan gallﬁmaya haglatilmaktadir, qlinki bu motorun durmnasina ne-

den olur. Elektrot acikligr, bogar derinligi ve kaynalk milinin

slmesineg gidre belirlenir. Faynak luvveti, yay sirkastirmasi—

Y Lik

nin miktarina ve baski oranina baylaidie.



Motorla galistirilan makinalar genelde, avakla ca-
ligtirilan ya da havayla caligan makinalara gire ayarlanmasi ve
kontirol atmaﬂi daha_gﬂg makinalardir ve uzun sireli Oretim igin
va da orta Baalngll havanin va da basingl: havanin elde =dilmes-—-
g1 gig oldugu durumlarda en uygun modeldir.

Bash; tip makinalar, duz bir dogru Uzerinde dik hareket

edebilen bir kaynak baslig: ve st slektrota sahiptir. Faynak

bagligr mil ivatag:r icine konur. Bu makinalar, 1300 mn' ye kadar

bdgaa derinligine ve 5- &00 kVA va da dabha fazla tPané%urmatbw
hapaﬁiteaina gahiptir. Bazi tergah dstld modeller, 2550 am® 1ik
bogaz daﬁinﬂiginm, 5 EVA'dan azx gl ihtiyacina sahip olup radyo
arac- gerec, discilik, micevherat iglerinde kullanilmaktadir.,

Haynah kuvveti, hava ya da hidrolik silindirle saglanirg
elle kwmtralliﬁe sadecs kiglk, tezgabh dstld tip makinalarda kul-—-
lamnilir.

Hawva ﬁilindirlari genelds, kaynak transformatird 200 VA
ya kadar kapasiteli makinalarda kullanilir, fakat pratil kuliam
nim alan, tbansfmrmatdh Lapasitesi S00 EVA® daﬁ blyidk makina—
lardir., ‘

Easklltip kaynak makinalari, punta ve iz disim ( projek—
Siyon ) kaynéglnln her ikisi iginde tasarlanmigtir. Tablslar ya
da dizlemler, ppgjekgiyon kgynagl igin gerekll sabitlestirme
kaliplar: DléPak saglanmistir ve sabitlestirici, elektrot tutu-
cular da punéa kaynagr igin dizayn'edilmiﬁtir. Flakalar, tokmak
ve hava yadaihidwulik silindirler, tek bir merkez dodruys sa—
hiptir. 5tandawt makinalarin Ustinde, punta kaynaglr elekirot-

lary, merkez dogrunun 150 mm oninden baglanmigtir. Alt

-

zlakayl

destekleyen dizlik, punta kaynagl elektrotlarinin boyalarinin
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va da izdugum kEaynag: kapilarimin kalinligindaki degisimleri
diengelemak igin dik olarak avarlanabilir. Bazi punta kaynaga
uygulamalarinda, is parcasina aciklik kazandiermak icin, dizlik
bir kol ya'da boynuzla degistirilebilmektedir.

Taginabilir makinalar, ya da tabancalar igin makihaya
getirilnesinin pratik olmadig: durumlarda punta kaynag: yapmaﬁ
igin Hullaﬂlllr ve genellikle de dirt ftemel birimden oclusur:

1. Tag;nabilir kaynak tabancasi,
2. Raynak kontaktdriu ve sira zamanlayicis: gibi elek-

triksel kontroller,

3
2

Sekonder kablolar ve kaynak tabancasiyla transfor-

in
:

matir arasindaki glcld tagimak icin gereken hortum.

Taglhabiliw kaynak tabancasi, su Eogutméll elektrot tu-
tuzulary, hava veya hidwolik silindir, el sap:i ve baslatma a-
nahtarindan olusur. Tabanca genellikle ayarlanabilir bir denge-—
leme Unitesinden asilir.

Faynak kuvveti, hava va da hidrolik silindirle saglanir.
Hidrolik baélngu genellikle, bir hidrolik iticisiyle saglanir.

Taﬁlﬁabilir makinadaki sekonder kayiplarin fazla olmas:
nedeniyle, ﬁu makinalarda kullanilan transformatdrler, esit de-
Gerget i %aﬁit makinalarln kullandigir sekonder voltajin iki ya
da dort kataini kullanirlar.,

Tranﬁ%ormatﬁr, acici anahtarlarl; glektriksel kontroller
v Mava hatﬁl aksesuarlary, calisma alaninin Ustiinde bir kirise
bafdlamnir. Hﬁwiﬁin diger ucundaki yay dangeleyicisidiﬂ ve kaynak

tabanc

s1ny karsit yvbnden dengelesr. Tabanca, dengeleyicinin dik

hareketinin kapasitesi kadar bir harekst yetenegine sahiptir ve

calisanin ulasabilecegi bir nokbtadadie. Hiris 260 *ddndaridlebi-

e 15
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lir ve sonugta sskonder kablolarin uzunluguna bagl: bire caligma

alana

Laynak akimi, transtormatde ugiarl ara51nda‘ilatilir Ve
tabanca uglar: ikincd bir kablodan, genellikle de disdk impe-
dansliy yva da tepkisiz uiarak iletilir. Bu tipte bir kablonun,
g direnci zifira vakindir ve yviksek bir gl faktdrine nedsn o-

raltir. Fakat, su 5bgutma51 gereklidir..

lur, kYA gereksinimini

m

Sekondegrin elektrik kablolarida dahil olmak dzere hava va da

anahitarinin kablosu, genellikle dﬂﬁﬁh voltajda caligstiriliir.

Tazinabkilir kaynak makinalarinin baza tipleri, trans—
formatdr ve tek bir taginabilir dnite iginde toplanmiglardir,
fakat bunlar daha Bnceki paragraflarda tarif edilen ayri1 bi-
rimlerden 91Q§am malkinalara gore daha distk kapasiteye sahip-
tir.

Cosu Q&E matal parcalari takviye olmaksizin kullanmak
igin verimli ﬂmgildir, seklinin uygun olmayis: nedeniyle
yerlestirilip €i1kistirmak ve kaynak yapmak icin birden fazla
adama istihdah atmek gerekebilir. Uretim bacmi yapilmas:
gerekan kapitgl vatirimi kars:ilavacak kadar ylksek oldugunda,
tek adamla verimli kullamim igin tagswinabilir bir tabancay:r deel
bir kaynalk mahinaﬁlma adepte stmek ekonomik olabilmektedir.

Dok elektrotlu makinalar, @zel anag makinalari olarak
adlandmr111rl§w Ve g?hellikle Grel bir is igin tasarlanip ya-—
pilirlar. Bu makinalar, cok sayida montajin vapilacagi durum—
larda ya da bir montajda gok sayida kaynagin vapilacad: duwrum—
larda, makimanim ilk maliyvetinin yilksek olmasina rafgmen, punta

kaynaginin her ssferinds bir taneg yvapilmasindan daha ekonomik
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aldugu duwrumlarda Eallanslir. Bu makinalarin cogu, ook trans-
formatorlit tiptedir, her kayvnak tabancasy ya da tabanca g?ftw
lard kendi dzel transformatdrine baglidie ve tlm kaynaklar
seri halde vapilabilecegl gibi %1Pay1ada‘yapllabilirlﬁrn Bu
tlir servisler igin uretilen transformatdrler, iki sekonderle
baglanir ve her tramsformatdre iki tabanca saglama imkani ve-—
i,

Urredin, 50 mn gapli ikili hava silindirleri, 0,& mm
hallnllglnda sofqulk haddelenmis geligin punta kaynagi vap?: Lma-
sinda kullanilabilir. Ikili éilindirler 100 mm gcapinda ise I mm
kalinligandaki celige kadar kaynak yapllébilivlern Funta kayna-—
g1 araliklary, silindir capi tarafindan sinirlamir. Elglk capli
yiuksel basingcly hidrolik silindirler, daha kalin metaller igin
kullanilabilirler.

Cok elektrotlu punta kaynagi makinalarinin asil kullanim
alani, otomotiv endlistrisidir. Makinalarin mekanik kismi ile
ilgili detaylar altincy bdlimde buzdolabi sanayiinde sikga kul-

lanalan L model Uzerinde incelenecektir. Lo, 12
lanul bi el Uze | 1 ktir (1, 3G, 120

Felo301l - Tek Fazli ve Ug Fazli Dogru — Enerji Makinalar:

Funta kaynagl makinalarinin segimi, tek fazli ve g faz-
1y enerji méhinalarl arasinda, makina yveterliligi ilk operasyon
Vi baklm'maawa¥larlnm goredir. Elektrik glcindn sinirli oldugu
bir fabrikada, yviksek kapasiteli bir makinaya ihtiyvag duyuldu-
gunda, glig Faktidrld ve gio kaynagindaki Ug faz arasindaki yilk
‘dengmﬁi ele alinmalidir.

Tel fa

inalar, (g fazl: makinalardan daha vaygin



alarak kullanilmaktadar, Tek fazli makinalar, do fazli makine-
larden daha basittirler, satin alma maliveti daha disiiktir ve
makinanin kurulmasy, bakima daba kolaydie., Uygun kontroller

vapalarak cihaz donanim: yvapildiginda, tek fazli makinalar dg

i

1

1

fazli makinalar kadar performansa sahipbir ve avni slide va
b

T

hayzdacdir.,

Telk fazliy makinalarin iki dezavantadil didgidk gl faktord

(yaklasik % 40 — %50y wve yiik kA& ihtiyac1d1v ( vaklasik ay-—
ni kapasitedslki g Ffazli makinalarin ki katy Y. Bir direng
kaynag. igin ihtiyag sltresi ¢ok klsé oldugundan, kaynak siera-
slhda tiketilen selektrik glci mikta;l kiigilk bir defsedier. Bu-
nurla birlikte, sger kaynak makina51hln yiuki, bir %ébﬁikada
toplam slektrik ylkindn hissedilir bir parcasiysay kullanim
diginda hazir beklemede sarfedilen enerji, kaynak anindaki
harcanan enerji gl faktdri, tek faxll‘makina Eullamasldigin—
da, g fazli makinanin sadece tek fazini cekse bhile daha bityllk
olacaktir. Eger kaynak makinasi yuki toplam fabrika elekirik
yitkintn kilgilk bir bolimd ise, yada biylk elektrik glicunidn glde

y sabit elektrik giderle-

edilebildigi endistriyel alanlarda ise
ri ogenellikle minimumdur.

Tek fazrli makinalarin diglk gig faktdrleri ve ylksek VA
ihtiyacy, gogu durumda maliyet avantajlara nadeﬁiylm gz ard:a
edilmaktedir, Fekgok tek faxli makinamnin kullanildiglr tabrika-
larda, FEVA ihtiyaciny azaltmak igin ylk agirliglr O +faz arasin-
da dagilacak gekilde baglanta yapilabiliw.
fazly makinalar, elektrik gloidnil gl saglama hattuin-
dan g fazin hepsini de alirlar ve genelde ikl tiptedirler. Tek

fazxli makinalardan sadece elakbtrik ve konshraksivon ( vapil )
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bakimindan farklidirlar. Tek fazly bhivr makinanin teransformatio-
ri, tek sarima sahiptir. Ug fazl: makina, dg primer saraimly bie
b

transtormatiire sahiptie.

vg Ffazli makinalar, tek fazxli: makinalara gire gl

rid o ve BEVA ihtiyac: yonunden daha aQantajlldlru favny kapasiteds
g Ffazli bir makinanin glg ihtiyac:, tek fazl: makinanlnkindﬁn”
% 00 daha azdlr. Bu ihtiyag gilc safglama hattinin Ug fazina
birden dagilir.

Cok sayida makinanin ver aldigl ya da gig kavnagi yebsr-
li oldugunda, g 4&;11 makinalarin gkstra maliveti gisz ard: e-
dilebilir. Ayni zamanda g fazla bir makipa ince bir mstalin
kaynaginda ya da kaynak zamaninin g va da daha az devirli ol-
NAS 1 halindé uygun degildir. Ug fazliy makinalar, genellikle gok

e@lektrotlu ya da gok transformatderlil makinalara uygulanmnaz .
(1,123

5,57 - ELEKTROTL.AR

Direng kaynaginda, is pargasini sikigstiran ve sekonder
uclarina baglanan iletkenligi ylksek malzemelere ELEETROT ad:
verrdlir. Bulelektrmtlarln gsekli, kaynak ve makinanin gekliyi&
yakindan ilgilidir.

Faynak kalitesinde, elektrot bigim ve ﬁzelliklérinin bu-
yil etkisi goridlmektedir. Uygun slektrot segildigi zaman hata
payl azalmaktadir. Ayrica segilen elektrotun kaynak gartlarin-—
dan mimimum‘zaﬂarl gérmesi iginde gerskli tedbirler ( su ile
sofutma v.b.a) alinmalidir. Elgktrotlarin belli bagliy dzellik-
leri  sunlardier:

1 - Yiksek elskitrik ve termik iletkenlik,
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2 = Yiksek mekanik dayanim,
F o= Yikselk sicaklikta sertlik,
4 - Kaynal noktasinda yapiligmama kabiliveti,

a9 - Faynak . amacina wygun ug sekli ve koruyuou tedbir-
leri igermesi.

Elektrotlar ( ki genellikle bakir alasimdir ) yapilacak
isin duwrumuina gore uygun formlarda hazirlanmalidier. Bunu yapar—
ken makina gucu (kVA), elekiriksel veterlilik ( temas ylzeyinin
veterli olmas: ve kisa devre olmamasiy 7 gibi etkenlerde gbzo-

ninde bulundu#ulmalldlw. (12)

ShZ.l - Elektrotlarin Fonksiyonu

Direngli punta kaynaginda elektrotlar g ana fonksivonu
varing getiricrs
1 - annah akiminin is parcasina iletilmesi,
2 ~ Tatminkar bir kaynak Gretmek igin, kaynak alan:
icinde i parcalarina gersaeken gl miktarinin ile-
tilmesi,
I - Isiylr kaynak bdlgesindan disariya hizla yaymak.
Faynak operasyonu sirasinda, elektrotlar, yUHéeh gsircak—
liklarda bﬁyUk basma kuvvetlerine maruz kalmaktadir, bu nedenle
s1k s1k yeniden kaplanip periyodik olarak da yenilenmeleri ge?

rakmektedir, Clhnkld, is parcalaraina iletilen akim sabit alanda
odaklanmalidir ve alektrotlar asir: deformasyona ugramadan uy-
gulanan kuvvetlere direng gosterebilmelidiv., Elektrot kuvveti,

wsitilmis i pargalarini birlikte sikigtirmasinin yvani $ira,

akamin odaklanma alamina akimin gegmesini saglar. (1,10
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Ho@am - Elektrotlarin Bakima

Direngli punta kaynaginda, istenilen bir kaynal kalitesi
eélde etoek igin sekil, dlgliler, elekterot uglawlﬁln ya da temas
yilzeylerinin duruna oldukca Snemlidir. Elektrot uclarinin sekil
ve dlglleri mekanik asinma ve deformasyonu ya da’ ‘mantarlasma’’
1, Wp malzemsesine ve tasarimina, bparéﬁyon sicakligina, kaynalk
kuvvetine, 1si1tma ve sogubtma hizlarina bagl: olarak etkilenir.

Elektrot ucu ve is pargas: arasinda alasim meydana
gélmesi, @lektrot ucu bozulma hizini arttirir. Eozulma
drellikle, kaynak yaplllﬂkmn bakir alagiml: elektrotlarin
Eullanilmas: haliﬁdﬁ, iz metalin kalay, cinko ya da aliminyum
kaplandigyr durumlarda elektrot metalivle alasim olusturma sansi
nedaniyle mlduh@é yviuksektir.

Bu tir hatali, zayif yva da yanlis kaynaklardan, dizensiz
sekilde kaynaklardan, hatalir cukurlardan, yvanma ya da calisma
ylzeyinin renginin atmasindan ve galisma ylzeyine elekitrot top-
lanmasindan kaginmak igin elektrot ucunun durwne dikkatli bir
sebilde tasarlanmalidir. Elektrot uglari programl:y (dizenli)
araliklarla gerekiyorsa kaplanmalil ve degigstirilmeslidie.

Elektrot bakim programi, atelye ya da fabrikanin kandi
dzel ihtivaglarina cevép vaerecek sekilde duéanlenmelidiw. Forue-
Yo baklm,:gok elektrotlu tutucularin kullanildig: durumlarda
her puntada direncin homojenligini saglamak agisindan oldukga

r.w

onemlidir. 1,12}

Ee2.0 - Elektrot Malzemeleri

FPurnta kaynag:r igin kullanilan eslektrot malzemelesri, ye-
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tarli 1sr we elekirik iletkenligine, ve yveterlli derecede disik

temes direncins sahip olmalidier, biyviece 15 pargasinin yanmasi

ya da elektrotla s 1M yvapmasl angsllenir ve aynl zamanda ga-

lisma bazincy ve sicakliklarinda deformasyona direng godstermesi

i mubkavenete de sahip olue. Clnkd elekirotun is paer-

caslyla temas eden bu kismi, keaynak sirasinda sicaklikla dogru

oraritil Dlgrah 1ginie, ayni zamnanda buna ek olarak sertflik ve
tﬂQ sicakligina oda dikkat edilmelidir.

Elektrot malzemeleri RMWA tarafindan iki komopozisyon
gk i;indé ginitlandirilar, Baﬁlra dayalil alasimlar ve raf-
" rakter- metél kompozisyvonlari, Bu siniflandairmalar, cok genils
alana vavilmis kaynak elektrotu malzemeleriﬁig Cogu uygulamaya
cevap verscek nitelikte, igindse bulundurmaktadier. (1323

\

Sedaial — Hakaira Davalir Alasimlar (RWMA Grup &)

Tablo S.2des, ¢celigin direngli punta kaynagi igin

alhhrot malzemsleri olan bakira dayal: alasimlarain

kullantlan el
minigam Dzellikleri verilmektedic, Bu grup sinid 1, 2 ve 30
kapsar. Ayrica malzemelarle 118114 dzellikler Tablo 3. 2 de

vardlmek tedie.

o230l = Sanad 1 Malzemesi

Eakaira davaly bir alasim olup %1 kadmiyum ve % 99 bakir:
iceren kompozisyondadie. Yiksek elektrik ve 1s: iletkenliginin,
Vvani1slra, ylksek mubavemst ve seritlige sahiptir. Sinaf 1 malze-

1511 dsleme tabi tuwbtuwlmaz, ancak sogubk iglemle ( defor-

tirilebilir, bu da

vonla 0o omukavemsetl artbtirilip sectl
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Tablo 5.2- RWMA Grup A,Sinif 1,2,3 Elektrot Malzemelerinin Minusum O:ellikleri@J_>

' |Elektrot Berilim Rockwell B | Elektrik Cekme Uzama
Capi (mm} (kg/cm) Iletkenligi | Mukavemeti <0 am de %)
- (% 1AC5) (0) | (kg/cm)
5116825361 }681 |83} 582|563 |581]82}58]|6]52]E83
: : YUVARLAK CUBLY MALZEMELER
25'e Kadar  [1230|2461{3513] &5 | 75| 99 | BO | 75 | 435 [422004370(7030) 13| 13 ] §
25-59 1055|2110{3515) &0 | 70 | 0 | 8O | 75 | 45 [3870141307030) 14 | 13§ 7
Z0°den Buyuk [1055]1760{3515 65 { 65 | 90 | 80 | 75 | 45 [IS15|IR70(&480! 15 1 13| 5
KARE DIKDORTGEN}VE ALTIGEN CUBLKLAR
23'e Kadar  {1410|246113515) S5 | 70 | 90 | 80 | 75 | 45 [4220|4370{7030) 13 | 13| %
25'den Buyuk [1055{1760(35135] S0 | 65 | S0 | &0 | 75 | 45 [I515;3670]7030) 14 [ 13 | 7
LOVMELER
2%'e Kadar  |1410]1530135315] 53 90 |80 | 75| 45 |I17013870(6b10) 12 1 13} 7
25-50 105511475(3515) SO | 65 | 90 | 80 | 75 | 43 |ZB20}3B70|6510) 12 1 13 | 9
50°den Buyuk [1055[1410{3515] S0 | 65 | S0 | B0 | 75 | 45 |2820|387006610) 13 1 13 | ¢
. . DOKUM MALZEMELER

Tamami veso [141012165] .. | S5 ] 90 .. | 701 45 |.... (317045560 .. | 12 =

Hominal Kompozisyanlar: Sinif 1 (Slf,Zl Fadmiyum,geriyz kalani bakiry

Sidi{ 2 (52),%0.8 krom,geriye kalan bakir;Sinif 3 (53},%0.5 Berilyum, %l
Nikel veya Kobalt,geriye kalan bakir. .
% :lUluslararasi tavlanmis bakir standardi.
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yviksaek elektrik ve 1z1 iletkenligi Uzerinde bir etki yaratmaz.

Simi+ 1 malremesi, kalay kapli duglk karbonlu ¢eligin, ginko ya

Lif}

da kromun; pullu sicak gekilmis duglk karbonlu geliging alimin-
VUi Ve magnézwum alasimlary gibi bazi1 demir disi metallerin

Funta kaynaginin yépllmazlnda‘lﬁraﬂla tavgiye edilir. Bu malze-—
me, cekme qubuk, dbvme, folyo ve plaka halinde bulunabilir. (1)

- -~y -y
. B

2.3.1.2 - Binrf 2 Malzemesi

Bakira dayal:y bir alasim Diup, ko%pozisyonu % 0.8 krom,_
geri kalanida baklﬂlolacak sekildedir ve ylksek mekanik Ozel-
liklﬁwinin yanisira 1ni1f 1 malzemesine gdre dusuk elektrik
ve 151 iletkenligine sahiptiv, Optimum fiziksel ve mekanik o-
zellikler, 1511 iglemle ya da bir 1511 islem soguk deformasyon
kombinasyonuyla gelistirilir. Sinif 2 malzemesi en iyi genel
amacgliy elaktrot malzemesidir ve ok genis capta metalle ve
farkl: durumlarda kallanalabilir.

Sinif 2 malzemesi, sofguk gekilmis duslk karbonlu geli-
8in, nikel kaplamal:i cgelidin, sicak ¢ekilmig tuzlu suda sogu-
tulmus disitk karbonlu ge}igin, paslanmaz ¢eligin ve bakira
dayali alasimlarin, ornefin silikon bhonz ve nikel gumiglin pun-—
ta kaynagi yapilmasinda kullanilir. Bu malzeme ayni zamanda
kollar, ﬁiller, ka11p1ar; plakalar, tabanca disleri ve ylk ta-
giyan direng ekipmani parcalara iﬁin de uygundur. Sinif 2 mal-
zremesi ¢ekilmis cubuk, folyo rulosu, plaka ve dovilerek sekil-
lendirilmig hallerde elde edilebilir durumdadir. Sinif 2 elek-
trotlar: bu calismada elektrot malzemesinin tanatildigr tim

Srrmneklerls kullanilabilir.
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L]

S5.2.2.1.3% - 8in1¥ 3 HMalzemeleri

Eak1r§ dayali bir alagim olup, % 0.5 berilyum, % 1.0
nikel ( bazeﬁ iptal edilir ), % 1.0 kobalt, kalanida baliar olan
bir kompozisyona sahiptir. Eértlggtiriliv bir alasim olan sinaof
3 malz&meai,‘yUESEh mekanik dzelliklere sahip olmasina rajnen,
s1ni1t 1 ve simf 2 malzemelerinin sahip oldugu elektrik ve 1s1
iletﬁenliginden daha diglk degerlers sahiptir.

€inif I malzemesinin ylksek sertligi, iyi aginma direnci
ver ylkselk tav sicakligr orta derecedeki elektrik ilethkenligivie
biraraya geldiginde (%45 ' den %50 ‘ye  IACS) bu onu, yiksek
basing ve ig parcasi direncinin yiksek oldugu punta Haynagi
uygulamalarlﬁda iyi bir malzeme yapar. Bu malzeme kalin dusik
karbonlu ¢elik kesitlerinde, paslanmaz celik malzemslerdes kul-
lan1iabilir.

.

Cinaf % malzemesi, cekme gubuk, folyo, dokim ve divitimiig

hallerde elde edilebilir durumdadir. (1,10)
5.2.2.2 ~ Refrakter Metal Fompozisyonu (RWMA Grupk)

|
Tablo 5.4 ‘te, c¢eligin direng punta kayraginda elektrot

malzemesi olarak kullanilan refrakter metal komporisyonlari
igin, minimum dzellikler verilmektedir. Bu gﬁup simf 10 ile 14
arasinl kapsar.

Bu elelktrot malzemeleri, yUksek 151, uzun kaynak sdresi,
yetersiz sogutma ya da yiksek basincin, bakira dayal: aia$1m~
larda hizli bozunmaya yol agtigi hallerde kullanilmaktadirlar.
Buniarln arasinda segme yaparken, her uygulams i¢in ayri ayri,

elektrot tasarimi ve is pargasi, kargi: elektrot ve punta
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kéynagl ekipmanln;n tipi ba=zinda, ele alinmalidir. Bir bakir
alasimi gelige kayrnak yapildiginda, grup B elektrodu bakir
alagimnina temas; éaglamak ve grup A sinif 1 ya da sinmif 2
glektrodu celige temas: saglamak icin kullanilir. (1,132)

[ = -~ -r ~y

Dedad 201l = G1maf 10 Malzemesi

Yillselk ergime noktali bakir—- tungsten refrakter meta—
lidir ve bakira dayal: alasimlarin ylksek sertlik ve diger
retfraktter metal kompozisyonlarinca saglanan yiuksek mukavemet
arasinda dengeli olmay: gerektiren punta kaynafy elektrotu

yuzlerinde kullanilmalk (zere tavsive edilir. (1)

3

dAeZ2 2 =~ Bin1f 11 Malzemesi

o

Hacime, %42 bakir, %“88 tungsten komporisyonunda bir ref-
rakter metaldir ve vilksek sertligine karsilik sinif 10 malzems-
lerindan daha dislk elektrik iletkenligine sahiptir. Uzallikle'
de demir ilgeren metallerin punta kaynaginda, ormegin, paslanmasz

cexlikte kullanilmas: taveiye ediliv. (1)

3
i
18]
i

- Sin1f 12 Malzemesi

&)

Eir bakir - tungsten refrakter metaldir ve sinif 11 mal~-
zemegindén daha ylksek sertlige ve daha duglk elektrik iletken~
ligine sahiptir. (1)

5.2.2.2.4 — Samif 13 ve 14 Malzemesleri

Sirasivla alasimlanmamis tungsten ve alasimlanmamis
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molibden igarir..Eu‘iki malzemenin Srellikleri, genallikle ba-
kir alagimlarinin birlﬁgtirilmesi digsindaki uygulamalarda, di-
glik karbonlu celigin direncli punta kavnaginda gerehkli dmgil~
dir. l

Ozel alasimlar, oOrnegin bak1r; zitkonyum ve bakir— kad-
miyum=— zirkonyum sinif 1 ve sinif 2 malzemslerine benzer Szel-
liklere sahiptir ve direng kaynag: Elektro%larl olarak huilan1~»
lirlar. Bu malzemeler, ¢inko, aliminyum, kalay, kadmiyum lap-
lanmis celigin ve aliminyum, magnezyum\ala$1mlaﬁln1n punta kay-—-
nagi icin uygundur.

Einif 1 malzemesinin Hullan1iabildigi herhangli bir wygu—
lamada, elektrot ylzinin tavlamaya kars: yiksek direnci gerelki-

yorsa, sinif 13 ve 14 malzemeli elektrotlar kullanilabilir.

Tablo 5.3- Elektrot Malzemeleri ve Ozellikleri (4

MALZIENE Bilesinm Elektrik Brinel .
% Iletkenligi Sertlik
(a /o8 ) (daN.mm? }
Elektrolit Bakir [99.9 Cu ‘ 56 85-105
Bumus-Bakir 2-8 Ag -29 80~20
Kadaiyum-Bakir  .{0.9-1.2 Cd 50-45 100-120
Kros-Bakir 0.7 Cr 47 150-170
Berjlyus-Bakir 0.6~1.3Be,0.3Ni| 53-30 136-290
0.06-0.22 Cr
Volfras-Bakir. T5-60 W 522 225

Tablo 5.4~ Refrakter Metal Koapozisyonlu RWMA Grup B Elektrot
" malzeseleri icin ainuaus ozellikler (t;)

Rockwell Elektrik Basma

Sinif Sertligi Iletkenligi Mukaveseti
X IACS (c) {kg/cm}

10 B72 35 9490

1t B4 28 -| 11250

12 B8 27 11930

13 B&9 30 14040

14 B8S 30 veses

(c) ¢ Uluslararasi Tavlanmis Bakir Standartlari
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Zoki= Mallory Elektrot Malzemeleri

Buzdolabi sanayiinde kullanilan vie en yiksek verime
cahip elektrot malzemesidir. Daha Snce anlatilan elektrot
malzemelerinden pek farkil yoktur. éadece, kaynak edilecek
pargalarin fiziksel ve kimyasal yapisi belli oldugundan, ya-
p1 itibariyle (dizayn ve alasim) 6zellestirilmi$tir. Mallory
elektrot malzemeleri Turkiye piyasasinda Uretilmekte ve tike-
tilmektedir.

Mallory elektrot malzemesinin en Onemli Hzelligi, yuk-
sek - iletkenligini, mukavemetini ve sertligini “gbkelme sert-
legtirme " (precipitation — hardening) metoduyla kazanmig ol-
ma51alr. Ayrica diger mélzemelerden farkll olarak, ilk goze
garpan S00 °C sicakliga kadar Ozelliklerini kaybetmemesidir.
Cesitleri styledir:

Mallory 3 3 FKrom — bakir alasimi olup Ozellikle gelik
levhalarin nokta ve dikisg kaynggl igin uygundur. HMallroy 3
malzemesinden yapilan dbkim pargalar gok iyi sonug vermekte-—
dir. Bu mal:zemaden, paslanmaz sogutma borulariyla birlikte
dokiilen nokta ve dikis kaynag: igin deveroynu, elektrot mili
elektrot yatag:i, gibi pargalar mevcuttur. Bu sogutma borusu
ile birlikte vapilan diokiumlerde sogutma iglemi.daha Panglman~
11 olmaktadir.

Mallory 328 ;‘FMalloPy 3" den'geligtirilmig olaﬁ bu
malreme igine zirhohyum ilave edilmis bir bakair krom alagimi-

.-,

dir. Mallory Z° den daha lstiin vasiflari haizdir.
Cetin calisma gartlarinda gatlamaya ve yapismaya muka-
vimdir. Uzellikle teneke ve diger kaplanmig geliklerin kayna-

9i1nds oldugu»kadar normal celik levbhalarin kaynaginda da uy-
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gundur. Aliminyum alasimlari ve pasianmax celikler icinde
kullanilabilir,

Mallory 100 35 Bu alasim kobalt ve berilyum ihtiva ét—
mekte olup iletkenligi olddkga ividir. Mallory 3 ve 328'den
daha serttir. Uzellikle 1s1 iletkenligi dusik alasimlar ve
paslanmaz celik gibi yﬁksek direncli levhalarin kaynagil igin
uygundur. Bundan bagka bilhassa bukel kaynag: kalaiplarinda
elektrot olarak veya "elkonite " gegme ylzey parcalarina des-—
tek olarak kullanilmaya cok uygundur.

Mallory 73 ; Bakir, berilyum ve kobalt alasimidir. Son
derece sert ve asinmaya mukavimdir, ancak iletkenligi nisbe—
ten dusiiktir. Bu seﬁepten dolay:r uzum ebatli “alin kaynak ka-
llplérlnda" kullanilmaya misaittir. Ylzeyinde, zamanla beril-
yum okesit tabakasa tesekkill ettiginden, kullanma sahasi si-
nirlidir.

Elkaloy A ;3 Fadmiyum - bakir alasimi olup kaplanmig
celiklerin kaynaginda kullanilmaktadir, ancak Mallory Z28°in
sahip oldugu ylikselk sertlige ve deformasyona, mukavemete sa—
hip degildir. Diger Mallory bakir alagsimlarainda ayri olarak
Elkaloy A dzelliklerini bir tavlama sonucu elde etmektedir.
Sekil S5.10°'da Mallory 328, Mallory 3 ve Bakir-kadmiyum

alasiminin 1siya gdre degisimi verilmistir,

F9.2.3.4 -~ Elkoniteler -

Elkoniteler, gercek alagim msydana getirmeyen metalle-—
rin, toz metal metallurjisi teknikleriyle birlestirilmesinden

elde edilmektedir. Pu sekilde elebtrik iletlkenliagil ivi, sert-
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Ligi yuksek ve yvumusama 1s1s1 son derece yilksel malzemsler
elde edilmektedir.

Bu tzelliklerin bir kismi ideal elektrot Bzellikleri-
dir, ancaﬁ toz metallurjisi teknigiyie imal edilmelerindsn
dolayi, banyelerinde sert ve yumusak zerrecikler ihtiva st-
mektedirler. Ylksek akim ve ylksek bas;ng Eullanllan punta
kaynaginda kullanildiklarainda, yumusak: kisimlar asinmakta ve
sertvklslmlar ise cikintir olatrak kalmaktadir. Bunun sanucu o—
larak kaynak esnasinda temas noktalarinda yuksek direncg mey =
dana gelmehte ve ylksek éklm yogunlugundan dolay:r pargalar
yanmaktadér.

Bu sebeplerdan dolay:, Elkonitelerin kullanilma sahasa
bukel kaynag: ve alin kaynag: igin gegms. ylzey pargalar1ylé
sinirladir, |

Sicak perginleme gibi uygulamalarda yumusama i1silari-—
nin ve temas direg¢lerinin ylksek olmas: Elkoniteler i¢in bir
avanta) tegkil etmektedir. Cesitli mallory elektrot ma;zeme—
lerin dzellikleri ve kullanma sashalari Tablo 5.5 te Ozetlen-—
migtir,

Mallory alasimlarinin dzellikleri genellikle 1511 ig—
lem sonucu elde edildiginden, bu malzemélerin birbirine kay-
nak edilmesinden ka;lnllmaixdxr.-Halbuki Elkoniteler 1000 °C’
ye kadar Szelliklerini muhafaza etmektedirler.

Direng kaynagi malzemesi olarak kullanilan Elkonitele-
rin esneme kabiliveti yoktur ve dolayisiyla gegme parca ha-—
linde kullanildiklarinda kirilma ihtimali vardir. Bu bakimdan
bu gesit gegme parcalara, uygun bir destek yapilmalaidir.

Elkonite parcalarin destek pargalarina tutturulmalar:



Tablo 5.5~ Mallory Elektrot Malzemelerinin Dzellikleri ve Kullanma Sahalari

.
o
Elektrot Ebat Sertlik @ lletkenlik{ Yususasa |20.2 uzama Berilme S0 am Tavsiye Edilen :“
Malzeaesi X 1ACS Isisi sukaveseti Mukav meti salzemede Kullanea Sahasi ’
inc ~m Rockwell|Vickers [Brine)l [ uzama X -
: ton/inc {kg/ma  [ton/inc{kg/am B
Mallory 3 ve ;_ I T o D R U S N _ .. |Mallor !3 N
Cubuktyuvarlak)d 031 | 8 75-808B {138-150 [137-150 80 500 3t 49 34 3 15 Celik nokta ve dxhs luynagl
Cubuk (kare,dikdort- 10,33-1.0 8-25 80-838 |150-158 |150-159 80 500 A}l 49 H 53 15 Mallory 328
gen) 1-1.5 25-38 75-80B [138-150 }137-150 80 500 3 9 hJ 3 15 Celik,kaplanais celik ve hafif alasialar
Davee 1.5-2 38-50 70-758 {126-138 {125-137 80 300 31 49 k] 53 15 icin paslanmaz celik icin Mallory 100°e
Dokua 2'ye kadar {50°ye kad,|70-75B {126-138 |125-137 80 500 3 49 3 33 15 alternatif teskil etaektedir.
2'den yuk, {50°den yu,]65-70B [116-126 (116-125 80 500 31 49 3 53 13 Hallory 3 ve 328
-_— —— 140-818 }108-158 }107-159 80 500 0 3 30 ) 15 Elkonite {saretler icin destek
- —  |65-74B [116-135 [116-135 75 500 18 28 2 M 15 :
Mallory 100 Is veya sukavia alasinlarin ve®
Cubuk tyuvarlak, kare, : paslanmaz celigin nokta ve dikis
dikdortgen) —_—— 625 90-1038 1180-240 {185-258 50 500 40 43 45 " 10 kaynagi kor,alin ve bukel kaynagi
Dovee — —— 90-1038 [180-240 |1685-258 45 500 40 &3 45 n 0 kaliplari,Elkonite gecee parcalar icin
Dokus —— — 90-1038 {160-240 {185-258 45 500 35 55 490 &3 ] destek
Mallory 73 Ince celik levhalarin kaynagi
Cubuk —_— -_— 38-42 C (350420 |345-400 3 300 87 105 75 118 4 icin vzun kor kaynak kaliplari
Dovme —— — 38-42 C 1350-420 }345-400 23 300 67 105 75 118 4
Dokus —— -—— - 138-42 C {3X-420 |345-400 20 300 L1} 69 S0 19 2
Elkolay A 3 Kaplannis celiklerin
Sert Cekse Cubuk —-=1 10-25 Si-64 B | 94-114 | 89-105 i ] 250 2 40 30 LY 20 Inokta ve dikis kaynagi
8
Elkonite Her turlu celik icin buke! kaynagi
20u3 — —_— 97-101 B| ~-— — 27-3 1000 - -—— 42 [ -— Alin ve kor kaynak kaliplari,gecse
30wl — —_— 9-101 B} —- -— 27-30 1000 -— -— L1] &9 —-~  [parcalar her turlu celik kaynagi icin
20K3 —— -_— 0-%C| —- —_— 20-24 1000 == — 38 60 - *den buyuk percinlerin sjcak percin-
100K — — 85958} — -— 30 1000 . - - 35 55 —~ |lenmesinde Hafif sicak percin muslari
100 N — — 50 C — — 30 1000 - — 22 k] v= [yumusak lehia kalibi gec.Por.sert
tehislere sunlari,

& 3 Mallory 3 ve 328 icin ayri ozellkler verilmis olaskla beraber hakiki calisma sartlarinda 328 bu ozelllklenm 3‘e nisbetle daha cok muhafaza eden,Bu husus sekillerﬂeh
sukayeseli sertlik de de gorulsektedir,

Mallory 328°in yumusama isisi 5253 C'dir.

€ ¢ Vickers Elmas piranit ve Brinell degerleri Rockwell degerlerinden hesaplanmis olup yal:lasxk degerlerdir,
Tablodaki degerler tipik degerler olup opesifikasyon degerleri olarak kabul edilselidir.

O;I‘



121

icin tavéiye edilen usldl, glmis kaynagidir. Ancak, iyi bir
$mki1de tgttﬁrulmU$ olsa daﬁi, destek elemani saf bakir gibi
yumusak bir m&lza&e Dldugunda,.Elkdniteden mémul gecme ylzey
aiemaﬂlarinln catlama ihtimali mevcuttur. Bu bakimdan desték
pargasinin Mallory 100 veys Z2B gibi, sert malzemedan imal
adilmepeil favgiye edilmektedir.

ElEDnite pargalarinin kaynégl "Easy ~ t1o" no.2 veya
no.Z glmis kaynag:i alasimi ve “"Easy - 10" pastasi ile yapil-
maktadir. Elclk pavgalar‘igin no.? kullanilabilir, ancak bi-
ylk pargalar iginth.E kullanilmalidair.,

Faynak gu sira takip edilerek yapilir:

i* Elkoniteden mamul Qegme parca ve parga destek
parcasi, hér tlirlid yagdan iyice temizlenmelidir. Kaynak edi-
leceak yUzefler temiz bir geﬁilde islenmis olmalidir.

2- Elkonite 'nin kaynak edilecek ylzeyi, " Easy—flo"
pastasi ile}kaplanma11d1r.

3; Gegme parga, salumo ile pasta eriyinceye Eadar
1z1tilmaly ve glmis alasimi kaynak malzemesi tatbik edilmeli-
dir. EBltun yUzéy alasimla 1satilmalidir, eger burda giiclak
,;ekiliyuwsal“Tenacity flux" no.é& pastas: kullanilmaladir.

4f Elkonite gegme parcanin ylizeyi tamamen glmls a-
lagimiyla képland191nda, dectek paﬁga51n1n ylzeyine "Easy -
flo" pasta QUFUIUP ve destek parcasi i1sitilir. Fasta eridi-’
finde Elkonite gecme parca yerine oturtmali ve kaynak alasimi
eriyinceye kadar 1s1tmayg devamvadilmelidir. Lizum gdriliirse,
ilave glmlis é1a$1m1 bu sirada tatbik edilebilir. Aia$1m eri-
diginde, Elkgnite gecme parca destek lUzerinde oyngtllarak b

tin ylzeyin rslanmasi temin edilmelidir. Son olarak birlegti-
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rilmig pargalar yavag yavas sofutulur ve pasta artiklar: si—

cak suda tel firga ile temizlenir. (10,12)

T

hJ

—
¥

< 3.5~ Nokta Faynag: lgin Elektoft Malzemezi Segimi

Nmkta kFaynagl icin elektrot malzemesi segiminde dlsi-~
nilmesi gareken‘temel teknik hususlar, kaynak edilecek malze-
menin 1§1tve elektrik iletkenligi, sertligi ve erime 1sisadar

Genel kaide olarak yuksel 151 ve elektrilk iletkenligi-
ni havi’mélzemelerin kaynagi, iletkénligi yﬂ@éek elektrot
kullanilmasini gerektirmekte, buna kargirlik iletkenligi disuk
malzemelerin kaynaginda, nisbeten iletkenligi disiik elektrot-
lar kullanﬁlabilmektedir.

Sert malzemelerin nokta kaynaginda, ylksek basing kul-
lariilmakta ve bu da malzemesi sert elektrot gerektirmektedir.
Faynalk edilecek malzemenin erime 1sis:1 diusik oldugu nisbette,
annak esnasinda kendini kaoyuvermesi ihtimali gogalmakta ve
iletk&nligi yiuksek elektrot kullanmay: gerektirmektedir.

Degi@ik kalainlikta ayni1 cins malzemenin kaynaginda di-
stuniilmesi éereken en onemli unsur, malzemenin elekfrik diren-—
cidir. YUk%ek direncli kalin bir levha, daha incé bir malze-
maye HaynaE edildfginde, elektrik akimina kargi kalin levha-
daki yUksekldirent 1s1nin bu kisminda toplanmasina Qe dolayi-

si1yla kaynafin kalin malzeme igine gomllmesine sebebiyéf ve-

rir.
kaynak edilecek malzemeler arasinda kalainlaik farkn
fazla Dlmadiglnda, kalin malzeme tarafinda ug ¢api1 daha blylk

elektrot kuilan11arak, bu kisimda akim yogunlugu azalftilir ve

kaynagin malzeme igine gomllmesi onlenir.
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Falainlik farki blUylk oldugunda, Mallory 100 gibi i-

letkenligi didsik bir elektrot ince levha tarafinda ve Mallory

-

% ogibi iletkenligi viksek bir elektrot da kalin levha tara-—

fimda kullanmilmaladir. Bi sekilds, ince levhada meyvdana gele-—
i 1}

cek 181 cofalacak ve bbylece ince ve kalain malzemsdeki 181

dagilamr dengelenmis olacaktier. (127

~

e 2ud~ Elektrot Tasarim:

Elehtwmt tasarimi, elektrotun dort yaplrsal Szelligini
icerirg yuz; Bap ya da givde,. elektrot tutucusuna  tututurma
yontemleri, sogutma dnlemleri (Sekil 5.8 ve 5.9 )

Furmta kaynag: elektorodua, is parcasinae dogyrudan, srgi-
me noktaﬁlﬁlﬁ Ustlinden ya da altindan temas sder ve bu kgl
alan, kaynal sirasinda tekrar eden yiksek sicaklibk ve basinca
MEFLUE hallri boylece kopma olasiliglr (Eimyasal reaksivonla va
da mksitlenﬁe olabilird, alaﬁlmlanma ve deformasyon, elekbrot
ta%aﬁlmlnln‘baﬁllca ilgi alanidir. Elektrot metali, iz meta—
limin mrtamﬁa etkilegimi ve alasim yapmasiny azaltairken, bi-
rinin yatk1m1191 digeri igin dnemlidir. Deformasyon gosteri-
len direng,}ﬁlekthot malzemesinin sertlik ve mukavemetins
baglidir. Eléktwot ucunun Sloldstt ve sekli, bazen elitrot mal-
remEsinin digindeki uzlasmayl dengeslemsk igin iyilegtirilip,
galigtirilebilir. |

El@kt#mt ylzeyinin dlgileri, is metalinin Hailnllhlarl

kaynak kdlg

sirnin arzu edilen Slglleri, sekli ve monte edilen
parcanin. boyutuna gire tesbit edilir.
Elektrot vzl sekilleri, RWM& tarafindan standartlas-

v
trralmagtir.  Sekil 5.9 da & adet standart ylz ya da burun
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214 gosterilmis ve A'dan F'yve kadar harftlerle isimlendiril-

migtire A& Yipl (noktall) uca sahip slektrotlar, Cap ucu gok

L
genis olan uygulamalrda kullamilirlar. D tipi yvizler (eksant—

rik), kiselerde yva da yukari dinlk kanatlarda kullanilirlar.

Elektrot yvizlerini kaplamak icin, kayvnal makines: icinda ya
da diginda Szel aletler bulunure.
Elektrotlardaki sogutma delikleri, vuvarlak ya da ka-

nal

klindedir. Fanalliy delikler, yuvarlak deliklerden daha
bliyiitk soguna ylzeyi saglarlar. Sofutma delikleri, @leﬁtrot
mukavem@tin% tehlikeye sokmaksizin, elektort yizldne mimkin
aldugunda yakin olmalidir.

$@Hii .8 de gosterilen slektrot tasaraimlari, tdm wuy-
gulamalar i¢in kullamntlmaz., Ayni zamanda diger elektrotlar da
dugme seklinde, tek blUkimli ve ¢ift bikamli, kare yva da dik~-
dbﬂtgan yuziﬁr, dizensiz eksantriklik, erkek va da digi ince-—
lemeye ya d% diﬁli'haﬁlyklar gibi degisik tiplerdedir.

Degisik wug tasarimindaki digmelesr va da basgliklar, &

zel adaptiir saplarla kullamilairlar ve standart yuvalsra year-
lestirilirler, Fendi wuygun adaptidrleriyvle degistirilebilirier
Elektrot ucunun gap: ya da temas ylzeyi, kaynak noktea—
S1MLN boyutyarlnl kontirol eder. Efer, ucun gapl ok kiglk ise
meydana gelaﬁ punta kayvnag: gartlar: saglikl: olsa bile, kay-—
nak zayaif ml?biliru Kaglk gapl: uglar,  ayni zamanda, 1€1 kon-—

santrasyonu ve yireyde izlere, gikmelere neden olur.

Blyilk gapli yvizeylere sahip slektratlar, yvetersiz

slektrot basinc: nedenivlie, dzsllikle de yilkssk kayvnalk akim

giddaetinde asiri 1sinmaya yol acar ve deliklers yva da kobtd

yilzey olusumuna neden olue,
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Gekil 5.8~ Nokte kaynaginda kullanilan elektrotlar (4)

-:"YUz veya burun

NSap veya
. gbvde

\Jogutna

N deligi

A tipi
Nokta)

Sekil 5.9 Nokta kavmag@inda kEullamilan elektrotlarin L

foralary (1)
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Agafidalki amprik formili kullanarak &, B, 2, D,E ve F

elektrotlarinin yies capir belirlensebilie.

Yz gapr (o mm ) = 2,34 + 2t i e eeaa (5,8)

ty elektrotla temas eden ana mstalin mm cinsinden kalinligl.

Elaktrotlarin siniflandirilarak isimlendirilmesi igin,
RWMA dibrt parca kod numaras: beliﬂlenmiﬁtié ( Bakira dayala
alasimlar igin) r 

1 ~ A'dan F’yg kadar harflsr yiz tipini gis-
terir ( Sekil 5.9 'a bakiniz )

2 —~ 1 den S’é kadar olan numaralar, RWHMA ya
gore &lektﬁot metalinin sinifiny gisterie.

H - Erden 7'ye kadar olan bir numara, RWMA sap
uouinun Lncelenmesiniy 30175 ile‘garplldlglnda da karsilik ge-—
len govde gapina gidsterir. (mm olaral) ' .

4 = Thki  haneli bir sayr da, elektrot uzunlu-
qunu &,35 mm’ lik rtis degeriyles ifade edar.

Sanug olarak, RUMA kod numaras: A -~ 25146 olan bir
elaktrol, A:tipi yuze sahip (noktali), sinaf 2 malzemesinden
yapilmig, sap sonunda RWMA incelme ve 15.875% mm gdvde gapin-
da 101,46 mmtuzunlugundadlr.

B grubu  refrakter metal ) elektrotlar iﬁin, isimlen—
dirme kodu kurwlmamigtie. Canki bu elektrotlar, ylr kaplamasy
takma digme gibi ya da diger standart olmayan formlarda kul-
lamilmaktadye.

Elektrot bigim ve boyutlari, 1z1l iletkenlik, akim yo—
gunlugu, kontakt direnci ve kaynak méhtaﬁn igin Hn gdrillen

bovut lara gore segllmektedir, Elektrot ana ug bigimlerinden,
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;mlmw'dw geliztlierilebilmektadir.,

tlrev i

Libigimi dids elektrotlar, orellikle yizeylesri die ve

bemiz ;elik malzameler ile demirdis: metaller igin uyguandur.
Iyi iletken metaller ve élaglmlarlnln kaynaginda (&r-
ek mlaraﬁnﬁl ve pring gibi) kiresel wg bigimli elektrotlar
Hullaﬁllléu
Fonik uwg bigimli elektrotlar da ise, okside olmus ve
©

yuxaylEPiﬂkavlanmlﬁ saglar kaynak edilebilir.Sekil 3.117de

glaktrot secimi igim nomogram verilmigstir.

S.204.1- Nokta Kaynag:r lcin Elektrot Tasarim:

Nmkta kEaynak elaktrotlar, bir sarf malzemesi olmala—~
riridan dolay:r, nlmkin oldugu kadar ufak, ekonomik ve randi-

olarak dizayn edilmelidir. Gerektiginden fazla

many yiks ﬁ
cap ve uzuﬁluk malzeame sarfiyatindan basgka birsey degildir.

MUm@Mn olan her yerde, standart slektrotlar kullanil-
maly, husugi hallerde de uygun bir elektrot yatag: dizayn
edilerel yine standart ve dolayisiyla ekonomik bir elektrot
Eullanilmaladie.

Tecribe gbstermistirki, en uygun elektrot sekli tepe

agisi 120° plan kesik koni bigimidir,

128

Elektﬂot ug capiigin, amprilk olarak su foradl - yvazila-

bhilivy 3

D: ug ¢ap1r {mm)
t: malzems kalinlig:r Gmm)

Elektrotlarin yeterli sekilde sogutulmas: lazimdir.
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“(Ref. 12)
T ——
]‘/3.303 +
d T ince
I — 1‘//_
L . ~ o N 7 .
/ ok N T~ ¥Kalin
/ 307 4 !
S [ TS S— —
/ i \'\\‘.
Ince malzeme !¢ ¢api Tasing . U¢ ¢api Kalin malzeme
na b 0.0 0.0 0.0 4 0.0
- 25
n. 25— ,4 . 0.25
2.0 — 50 2+
0.5 — ok - 0.5
, -
n.75+ - 100 — 0.75
‘ .l -
~ - ~
1.5 — 200 - 1.5
- 6.0 | -
2.0 —° 6 - — 2.0
- ~ 300 — 0.5
2571 [ 400 - 3
3.0] - —3.0
‘ -8 .0 & = N
3.5_7 500 ~_ 3.5
40— {600 10 — — 4.0
— L . P~
] L 800 12~ B
6.0.....1 | 900 r- §.O
12,0 & . -
( mm)  (mm) (kg) _ GLy (mm)

{mm), t ise malzeme kalinlaigidir (mm).

sinci1 verir; D=t +tormUlU kullanilarak ¢izilmistir,

3u nomogram Mallory 3 ve 328 elektrotlar icin kullanilabi-
lir.Sa% ve sol tara®ta levha kalinlaiklari bulunur., 3ir ¢izgi ile

birlestirilir.Ar=2da kalan bslge, tavsivd edilen ug ¢apini ve ba-}

D, ug ¢apa

Sekil S5.11- Nokta kaynagi igin elektrot segim nomogram:



130

mogubma suyw deliginin kesit alamy slektrot givdesinin

[

40371 mplmalider.

gretima

i deliginin elektrol dacuna

Y

1518 mm dar waklasmaszi: gereknsktedir.

Elektrot vatagina monts edilecel sofyutma suyu borusuy,

glektrotdakl soguitma guyw deliginin tam agzina getirebilecek

ayarlanabilivr olmalidir.fksi takdirde, slektrot igcin-

agim: saglanamayacagindan sicak su birikintisi veva
buhar meyvdana gslecektir i bunun zarary hig sofutma yvapms-—
maktan daha gobktur.

Elektrot yatagina girecek konik kisim, hassas sekilds

i$1@nmedigihde, yatak elektrot arasinda elektrik iletkanligi

1 gibil o su sizintilarada meydana gelecektir.

zayltlayac
Iyi EiP punta kaynagl yapabilmelk iging kaynalk sdilecek
plakalarin Ea11n1191na gire, en uygun elektrot ucunun segil-
mesl veya hazirlanmasi gereklidie.
Elektrot wcuwnun genel formidlil (amprik) o

d

il

e I B 171 T 8 T =3
o= (28 4+ T0 ) MM ks e u s e nn s e s anu e s ()
Formuller de ;

d = Elektroturn ucu (mmd

D= Elektrotun dig gapir  (mm}
ro= Elektrot ucu kavisinin vari gapi  (mm)

@ = Faynak wdilecek plakalarin en incesinin kalinlagidar
(min) « (8,10

H5.2.5 —- Elektrot Yuvalar:
Direngli punta kaynagainda, elektrotlar makina iginde
baglarmmig durumdeaki yuvalara yerlestirilir, boylece, elektrot

Eonumu is pargalarina gére wyumlu hale getirilir. Cofgu yuva,

eglaktrotlary geri cekmek igin bir gekicl mekanlzmaya ve su
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Alamak dgin de hortun baglantilarina sahiptie,

EAmi = RR

Yuvalar, afimli sap ve dig agilmis sap elekitrot va da adap-

rnova didgme tip ve baglik tip elektrotlar igin diz

tidrler i

arimlarda yapi lmaktadr,

v @ik b
Egimli sapli elektrot vuvalari, diz slabilcegi gibi

mapli

PO oya da 30 egimli olabilmektedir. Dis acilmizm
elaektrotlar digin, yuvalar dilzdir, fakat F0°°1ik wve 307 1ilk
acdaptorleri vardir, Universal ve kollu tip yuvalar, gireceli
olaralk uzun ve ince uzuantilara sahiptirler, bu savede digme
tip slektrotlar yerlegtirilebilir.

Sekil 85.12de bazi, standart yuva, adaptitr ve elktrot-
larim degiﬁik ig gaplari konfiglrasvonu (daglllmﬁ ve birlegs—

tirme sekilleri gisterilmektedir.

Cok elektrotlu yuvalar, gelensksel (konvansivonel)

i
a

punta kaynaglr makinalariny kullanarak, bir montajda iki va da
dalia fazla saylrda puanta kaynagl ayni anda vapma imkanini safy-
lar. Benelde Ust elektrot olarak kullanilan bu elektrotlar,
vaylara, mgkanik araglara ve hidrolik dengeleyvicilere sahip-
tir. Boylece aymni blylklikteki iki kuvvet, i§ parcas: dzering
ayri: anda uygulanabilir esit elektrot kuvveti, her bir punta
kaynadinda egit kaynak kalifesini korumaya yardimcir olur.
Elektrot, dogrudan ya da seri punta kaynag: yapmak igin de-

gisik kombinasyvolarda transformatire baglanabilir.

Alt elektrot, tim st elektrotlarin iktayacini karsi-
sirda gelscel hususunda yuvalar: olan bir metal pargas: da

alabilir.Her bir elektrot icin, sabit oturtturulmus uglar da

erli osu sofdtmas: ve elktrotlarin elektrik bag-

olabilir. Ye

lantilarinin vaprlmas: iginm dnlenm alimnmalidir. (13
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DUz yuvali eksantrik
_Diz yvrvyal, yUzlU ¢ift bslumlu .

—" .noktal:i elektrot

‘Zksantrik yy=-
& vali ve yuzly

elektrot

Dogrusal yuvali noktz
elektrodu

Eksantrik
yuzlu
elektrot

Universa
yuva’

Sekil 3.120a)- Degisik formlarda punta kavnag: yvapmak icin
¥ 7 b
‘ standart yuva, adaptir ve elektrotlar (l)




. \\\Duz yuvali noktala gift
bxiUmlU elektrot

/ Egikfelektrot

133

s Agar is dirsek yuvala 30°

Dirsek yuvali egimli
elextrot

CHafif is dirsek .
-yuvali, t=rs
" gapli elektrot
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GENEL TOLERANS

Boy | Cap [ Act|
t1 [ 00s|u0"

30°

- | B

7\;\ L AT
D |od - oAlol |6T © #T : : —~[{s4

7,

’ \\\\\\\\‘\\\\\\\\m |

C ELEKTROD TUTUCUSU

MAKINA AYAR ACIS! 2" 57

sd? 1
Elektrod b DTl d d! A B C L N T z
tipl {mm) (mmy), {mm) {(mm) {mm) {mm) (mm) “(mm) (mm) | (mm) (mm)
st | o5 | 18 | 4 {3:35] 8 | 15 | a0

s2 | 1,0 1 | 6 |4:45] 8 | 30 | 45 |1 | w6 | 127 | 47

/

s3 | 1,5 | 19| 6 |s5:55 8 | 45 | 60

s4¢ | 20 | 16| 7 |6:65| 10 | 2¢ | 40

ss | 25 | 16 | 8 |7¢75| 0 | 33 | ss

13,5 | 20 | 15,5

s |30 | 15 | 9 |s8:85| 10 | s& | 70
. 55
7 | 40 | % | 1 [10:105| 10 33 | 50
s8 | 50 | 20 | 13 lrs2s| n | s | 75
16,5 | 25 | 19
S9 | 60 | 22 | 15 [13s14( M 60 |80

T T I T I AT

Sekil H.l3%- Elektrot tutucusw dizayni igin amprik foradl ve
pratik degerled I1)



& FLINT & HﬁYNﬁGININ EUZDOLABT SANAY I TNDE LYGULONMMAST

Funtas kavnagy, perginle birel civatalys birles-
Cirmeyes kadar hemen hengn tUm birlestirme iglemlerinde, eko-
nomni il ve pratik olmaszr nedeniyle tercikh edilmnektedir. Bunun
vanltnda baza déz avantajlarinin olmasi normal karsilanmalidie
Buzdolabi sanayiinde yan mamul girdilerinin yilkselk
mlmaﬁl’mamulun\¥iyat1n1 da etkiler. Fivasa sartlarinda da,
fiyatta blyilk etkisi olan isgilik zamani v.b. girdilerin mi-
ﬁimixe gdilmesl gerekir. SBonugta, drellikle sogutucd aksanin
ve ig akéﬂmlm imalatinda punta kaynagina bas vurmak en eko-

nomil saredis.

bal = SISTEM

Buzdolabl sansayiinde kullanilabilecek kayrnak makinala-—
|

i ogenellikle alternatid skimla galismakta ve daha gok nokta

kaynag: esasina dayanmakitadir,

Sudel ~Eontrol Deviesi

vlt 50 Hr. elektrik

Faynak makinalari 220 veya
gnariisi ile beszlenecek sekilde uretilirlewn Orellikle bhirden
fazla nokta {mynégmml Ayni anda yapan kaynak makinalari 380
volt, 50 Hz., elektrik enerjisi ile beslénirler (R,5, T fazlari
Builamailair).,

Eavrnak makinalarinin ensrii besleme baglantisi, maki-

ver glloling uygun olan en ax sigorta

MAMLn YaE Bamamna k (E:l Mnadce
; ‘e

Bulunan panocdan yapilmaludar (Ozellikle

visva breakly sart

e Fazly olanlarday. Bu durumda makinayva tehlike aninda milda—
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hale kolayl

L ve gereksiz zaman kaybil dnlenmig olur, Biocak—

1 rtel veya sigorta yerins, manyeltilk veya termik kesici

H

kowmalk, &n ddealidir, fakat igletmenin ana ftraftosunda kesici

varsa her makinaya ayrl ayril koymaya gerek kalmayabilie.

Enerii besleme baglantilari, gok sas gekilde yapil-—
malidir., Topraklama kablosunu da faz igin kullanilan kablonun
YAPLSBAML ﬁegmeE hUmHUHdUP. Eger, isletmede topraklama tesisa-
1 mevout d@gilse mutlaka gergeklestirilmalidir.,

Buzdolabi pargalar: yapmak igin dizayn edilen kaynak
makinalari, genellikle slektronik bir devere ile kumanda edi-
Lir. Sekil &.ifde on cephesi sematik olarak gdrdlen bu elek-
tromik Uniteden kaynalk akimaindan kaynak zamanina kadar olan
tilin parem&trﬁléﬁ ayarlanabilir.

Elmktwadik Lontrol dnitesinds zaman ayari, akim blylk-—-
ik avar:t yapma imkaninin yvaninda degisik progranlar (Otoma-

~me imkanida

tik galisma, tekli galisma, dikis kaynadgis ) se
L]

mavouttur. Sekil 6.1 de Gzt sirada bulunan ledler Sekil &.2

ekl cevelm zamanlarina uvan sirayvla yvanarlar. Lambanin yvanma
" b < ¢ g

sirelarld altlarindaki digmelerden ayarlanie.
Yaklasma zamani, pistonlarin is pargasina yaklagmas:
igin gersken zamandir. Burada piston silindirlerinin gapa,

bullanitlan akishkan basinc: vaklasma zamaniny ethkileyen fak-—
A . b ; .

tidrlerdier. Sekil 6.1 daeki

sematik gekilde, kaynak silindiri-

riin ve buna bagli olarak Ust slektrodun (alt elektrodun sabit

oldugn makinalarda 1y Ust konumundan hareketle alt slektrotda

basbtigr anda, birincl ledin sdnmesi temin edilecek sekilde

vaklasma zamanl avarlanir. Makinanin calizmas: denenerek de

-2

vaklazma zamani avarlanis.
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O
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Dekil &.1- Rat kaynak makinasinin elektronilk

nitesinin Snden sematik gordanisid (11)

komtrol
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Sikma zamani vaklagsma zamani ledinin yanma siresinde

shen basincinda bir digme gdrdlir. Bir sldddet sonra  tekerar

yikselir slektronik nitedeki silkma ledi sisten basinoi bek-

rar set edilen degere gelince stner.

Eaynalk iamanl (1. kaynak zamani) ,Sekil &.1 deki
mleﬁtwonik konﬁrol ani tesinde anahtar akim Dbir ydnlunde ise,
makina bu slrede kaynak yapar. Bu slrede malzemenin cins ve
kalinligina gére ayarlanir. -‘Fratikte her bir rakamin degeri
bir cycle (saykil = 0,02 sn.} dir.

Faynalk z@manl {(ikincisiy, 1. kayvnak zamaninin tutna
gsliresing ilave édildigi kEonumlarda (ki bu dnitenin kendi ig-—
levidiry, Ha;nak ramani 1. ve 2. kaynak zamanlarinin toplami-

ittir. Mertebesi, ledin altindaki cift haneli numaratder-—

den avarlanirer.

| Tutma zamani, kaynak akiminin devredsn gegmesinin ke-—
gilmaesiyvlie baslar. Eaynak izlemi bittigi ahdan itibaren Ust
2laktrotdun bask: kuvvetinin, hemen kaldirilmamaslr gerekir.
i@ pargalarinin sogumnasilt ve bu arada tam nltuziyebt saglanmas:

igin, bir stre daha beklenmalidir. Tutma zamani bittigi anda

{led

&

nilnce) silindirler yukar:i kalkar. Tutuma zamani Selil

W1 de giriilan "tutma” vazan butondan avarlanir.
= Y )

Belkleme zamani tekli punta kaynag: vapilmasy halinds

E45)

Eonusu degildic. Yani, eger kaynagin sirekli olmasi, gev-

Frimleri ard: ardina devami. istenivorsa, bekleme zamanina ib-
tivao duyulur. Bu da birinci kaynak geveimi ile ikinci gevrim
arasindaki beklems ( kaynak olmadan ) silresini ayvarlar. Sekil

altinda “"bekleme" vazan digmeden ayarlanir,

Fontrol Unitelerinin bazilarinda akim avari ici
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Selenoid valf
operzsyonnu ve
hava fqzost
zaran

lekleme
zamani

Yaklasma
zamani

Titma
zamanla

Tutma
zamani

Tek impuls
Kaynazk zamani-

Kaynak zamanlayicaisi

SYkma zamana
1kma zamanlayicisi

X, :kaynak silindiri operasyon zamani .
X¥:selenoid valf operasyon zamani, XXX:Start swici kapal:

sEkil &2 Haynak geveiml  ve agilarin sematik Qﬁgt@Pili$1<l

I bt g
Ruvvel B |
Akim ‘ - . : - }
i
z’
Kaynak akimi . Elektrod kuvveti
; ‘ oy i e > :
' \ : !
/ \
< »({) Zamam
Yaklasma Siking . Tutma_(Bekleme
. - Akim e -
Yikieme Kaynak
* Lond
ipskope J
i simpulslu akim yiklemsli kaynak gﬂvrimi(ll)
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ol A S A dugmé bulurnmaktadir., Ikinci digme, Sekil &.1 deki kont-

Fol dnitslerinds st: konwswudur, Biringi dUgmédé, akim sidde-

timi tramsformatcr gldocandn %2 10°dan % 100 e kadar ayvarlanma-

s1ny temin lgindier. Fratik olarak, kaynatilacak melzeme gapl—
rié kallﬂliﬂlﬁa voba. bafili olarak ayarlamnabilir.

Elektronik kontrol Gmitelerinde bulurmas: gesreken di-

ger bir digmede akim yvikleme digmesidir. Bu dligme ile, kaynalk

suresince yerilen akimin sifirdan ayvarlanan mertebeys ylksel-
me araligr ( zamani ) ayarlanir. Sifir konumunda ise kaynak
sirezinde verilen akim arinda mahéimum degerinds verilier.
Swhil; H. 5 te aklm — zaman efrileri verilmigtir.

Unite Uzerinde kaynakli ~ kaynaksiz digmenin bulunmas:
da, dzellikle ilk ayvarda kolavlik saglamaktadir. Dlgme hkay-
naksiz kEonumunda Didugu zaman bile ltnitedeki ledlerin yanmasi
oparatiédr igin fikir vermektedir. Yine dnite dzerinde buluna-

Bilecek bir duigmede, “agik - kapali" dir ki dnitenin deveede
viya devra digst olmasinin safglamak igin kullanilir.s Anahtar,

besleme gerilimine tesir etmez. Fapali da olsa, makinda geri-

lim olmasiy stz konusuduwr. (11,10)

Golo 2~ Mekanik Eisim

Buzdplabl parcalari, brellikle Péf_va kondanser Ureti-
minde kuwllanilacak kaynak makinalar: dzel dizayna sahip olma-
lidir. Cilnkil ekonomiklik agsindan seri dretim ve zaman e£Sas
kritelerdir, Orenegin, bhir kondanseri ona wygun aparatlar di-

rayn atmaden imal etmelk oldukga pahalil ve zordur. Ayni sekil-

rat imalatinda da ince ve kalin ocelik telleri birbirine

.,_
i)
&

e
a
o
T

hem Slgilye uygun, hem de ar zamanda imal etmek
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itesine (glolined

n oaparat sarthir. Hatta, makinanin kap:

giires, elekrot ololilerini de mimkin oldugu kadar uzun bubmali-
drr.

Fiyasada 30 EVAdan 500 EVA va kadar kaynak makinalar
bulunmalktadir. Bu makinalar da ortalama olarak dakika da 20
ila IQQ geveim yapabilmektedir. Makinalarin calisacags yer
saptanirken asagidaki hususlara dikkat etmebkte fayda yawdlﬂx

a- Elektronik kontrol dnitesinin muhafaza edilmesi
igin Litresimden wzak olmalidie,

b Makina tozsuz, nemsiz verlerds izletilmelidir,

c— Is etliddne uygun olacak, is akisina uyvacak vere
makina yerlestirilmelidir,

d- Makinanin su ve hava baglantisi (ihtivag varsa) ko—

vapilabilecel yerde olmalidir,

Yikaradaki tavsiveler gercevesinde saptanan yver,islet-

menin inkanlary dahilinde zemin dizenlenmelidir. (117

6. 1.2.1~ Basing ve Sofutma Suyu

Makinalarda, ihtiyag duyuldugu zaman hava veg su bag-
lantilar: elektrik baglantisindan once yapirlitsa bir'hazaya
sebebivet verilmemis olur. Makinanin vapacag: ige gire de
Hiﬂwmlih veya pnodmatik basing ayvarlanmalidir. (OrnegeEn raft

7

imalatinda kullanilan prtimatik silindirli makina igin 7 kp/

cmd basing idealidir). Hava ile galigsan makinalar igin su

B

+iltresine ve vaglayicrya ihtiyag vardir., Bu, silindie]

ptkiler. Sogutma suyu ise, kireg yapma-

omrling dnemli Olclde

VAN YL ve temiz su kavmagindan temin edilmelidir. Su si-
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2500, hasincy dse 2 ila 5 kp.om? olmalidire,

cakligy ortalama

Makinanin su ihtiyacy, firma tersfindan ebiketse mutlaka va-
i

zilmalidir. pratikte, gensl] sogutma suyu dgin saf su ku-

lamilir ve anjor devessi dizayn edilier. Sekil 4.4 te ise

simaty bag-

sofutma suyl devresi giirilmsktedir. Makinayva su te

3it edi lmeali-

olup olmadigir mutlaka

landiktan sonra, kaga
dir. (11,12
&Holo2.2~ Mekanillk fyarlar

Malkinmanin mekanilk ayvarlari yapillirken slsktrik baglan—

trsini kesmsk gerekir. Eaynak yapillacak igin tdeldne bagl: ol-

arak, elektrot tutucularin yiksskligl degistirilebilir. Elek-
tratlar urati1lip - kisaltilabilir. Sekil 6.9 te yine raf
imalatinda kullanilan bir makinarmin mekanik ayvarinin yvapll-

masy sematik olaralk tarif sdiloektedicr. Elektrotlar arasi: ag-

tklil, sekildeki sira takip edilerek,istenilen ayvara getiri-
lebilir. Falkat,makinanin sekonder kayviplarini, en azda btutmak

igin, alt kolu, iz pargalarinin misaade ettigi— Ololde en st
korumea getirmwlidiEnTUm bu ayarlar wyapilirken, sshonder ugla-

rada  zimpara ile parcalarin seklini bozmadan temizlenms-

lidir. Ayrica, deglismemasi gerekir.

Elektrot bask: kuvveti ayar: ise, sistsme bhaglanan bir

iy vine kaynatila-

ragillatidrle aysor-lanmalidier. Bu ayvarin

cak malze

melarin cinsine baglrdir.

Trasformatdrlisrin makinalarin godvde tabir sdilen ve

vin ayakta durmasing temin eden pargalarin wygun yering .

sist
e \

bonmast gerekic. Bu yverds , avar imkanit olmalidair. Ayrica

makinanin otomabtik ve wverimli kaynak yapmasy igin beristore
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C2

1

C5

. [ s

TN

172"
* Kiresel

Selkil &b o o b e b 4 ] »
Sekil 46.4- Funta kaynalk makinasinin sogubulmasinda sogutma
BUY L davre Semasl (ll)
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-  KAYNAK TRAFOSY
TRAFO SOSUTMA SUIU l’ g :

CIRIS Cimis RAKORY - .

| ! p /. l

JST SEKOMOER
BARA

KOL GEVSETME
JELEM  SIRASI
\@ %0 ALLEN AMAHTARLA
'(‘/3,0“/" seboncl Aa‘r‘d
ok ‘baraden gevse Ll

@ ‘
 Kelepsel: sebonder
" baramn; bnce orla-
dakl sowa safve
sdoétéi civotolors

Sikihe

T @ 8 AUEN ANANTARLA
‘ ﬂam)@ targplaki ko/
sikma pobuchirt

@ 01 gevsetir
0
@ ..'. ! X
Her ki Laraptak’ 6
kol sikma pdbucy N
civalalocindaa sadece
kol hizasndakiter:: - | )
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(verya 1gnatrond ves. nin avarlanabilisr konumanda olmasy ge-
retir. Aynyn ramanda makinanin her taraftina wlasma (famip -

3

bakim esnasindal imkan: olmalidie. (10, 113

&raid — UYGULAMA DRNERLERT

Fumta kaynaginin buzdolabr imalatinda kullanildigr
haslica yerler, sag givde, raf ve kondanser (yogusturaows
lerdir.,

=

fn%.lu Buzdol aba

sovdesinin Funta Faynag:

Uyagulama icin takip edilen buzdolabiy ldretiminde G,70
-

mm, 1.5 mm ve 2 mm kalinliginda ﬁaglaw\yullanllmahtadlr. Fiu--

rada, pre

vobi. makinalarda defgisik formlar verilmis saglar,

drel olarak nokta kaynaga ?ﬁé%lyla duzenlenmis punta kaynak

makinalariyla birlestirilebilir. Genelde takip edilen sira ve

Eullanslan tabirler siyledier:

1- On ayaklar on alt saca puntalanir (punta kaynag
yaprlird,

2= Alt mentese grubu On alt sagca puntalanir,

hin dibine arka takviyeler puntalanur,
t

4= Pumtalr &on alt

aglar kabin dibine puntalanarak
dolabin alt kismi olusturulur,

S Fabin grubu, arka duvara puntalanaralk arka ﬂuvéw
graubu olusturulur.

& Arka duvar grubu, U geklinde bukdlmis buzdolaba
givdesine puntalanie,

7 kKbse ig kisimlarina kdse takviyeler puntalanarak

olusturulan buzdolabr grubunda rijitlik saglanier



Buzdolaba gwubunda; daha sonra polilretanla 151 yalil-
tam: ve sekil dizgdnldgld saglanir. Daha sonra, ig givde de
vyeriestirilince, raf ve kondanser takmaya hazir hale gelir,

Funta. kaynaginin gdvdesinde en az kullanildig:r buzdo-
labinda ise, avarl:i: ayak somunlari ve sag sol takviyeler pun-—-
talanir.

Faynalk yapilirken gok ugluw nokta kaynagr sekli veril-

23

mis makinalar kullanilir. (12)

GaZ - Rast Imalatinda Direng Punta Haynaga

Buzdolabinain ig kisminda, malzemelerin konulmasi igin
dizayn =dilen raflarin ssas metali, dislk veya orta karbonlu
celiktir. S3on zamanlarda, plastik esasli: raflar dizayn edil-

olmasina ragymen, celik esasli raflar kadar tatmin edici

=
(=5
Ll

sonuclar vermemshktedir,

Raflarin imalatinda, direng kaynagainin kullanilmas:,
en ekonomik metoddur. Kaynak esnaszin da, daha dnceki sayfa-
larda aciklanan tim hususlara dikkat edilmelidir.

' Buzdolab: raflariy genellikle bir kalin ~ bir ince tel
Eombinezonundan olusmaktadir. Orneding & mm gapindaki tel -~ 3
nm caEindaki ﬁel, 7 mm gapindaki tel -~ 3 ve 5 mm gcapaindalki
tel ve & an gapindaki tel — 2,5 mm capindaki tel gibi. Temas

leri de, kaynak Oncesi bir nokta seklindedir. Sekil 4067

Wil

da kaynak dnoesi ve sonras) rat tellerinin durane gidsteril-

mistir,

Faflarin kaynagy igin, noemal tip kaynak makinalar:y

kbullanillabilir.

146
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72 mm

é I

Kaynaktan ©&nce Kaynaktan sonra

|

(GEmMUlme : 9x°%20=1,9mm.)

L

Seliil &.6~ Ra+f tellerinin kaynak Sncesi ve sonras: duvumunclg)

Rafin Lipine ve dirzayn dzelliklerine gére, nokta skl inds
kaynalk yapilabildigi gibi, birden fazla noktanin ayni anda
kaynatildig: kabartili direng kaynaginda vapilabilir. Nokta
kaynagi igin, RWMA Grup A tipi, A, B, C, D, E, F vizey tipli
eletvotlaf kullanilabilir. Birden fazla noktanin kaynaginda
ise, Mallory Elektrot Malzémmlarinden cubuk sekilde olanlara
kullanilabilir. Bu gubuk elaktrotlar dikddrtgen kesitlidir ve
ayni1 anda kaynatilacak nokta sayisina gire, uzunluk tesbit
edilmelidir., Bu elektrotlarin alan kullanim yilzdesi oldukca
didgiktider. Urnegin, 3I000 mm2 "lik elektrot yizeyinin 300 mm? ‘=i
eftekti+ olarak kullanitlabilmektedir (4 10). Bu degerlsr de
A7 dile WA arasinda degigmektedir. Sskil 6.7 de ratin kay-
rnagindan her hangi bire pmxisydnuﬁrﬁmmatih gdrldnisit verilmek-

tedir.
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s e e RN "

Ust elektrot

\

OHONONONO,

0

g 1

é)L |és

alt\elektrot

Sekil &7 Cubuk seklinde slektrotlar ve raft telleri, alan
kullanim ylzdesinin gﬁstﬁriliﬁiu'(lg)

Ratlarda, genellikle kalin tellerden gcergeve ve beanza—
i kisamlar, ince tellerden de ara baglantilar yapilmaktadir.
Dimlayisiyle, alt ve (st elektrotlarin Slgll glarak birbirinden
ayr: olmasi normaldir ve gereklidir. CUnku, akim yodun lulk-—
lary ve alan kullanim yizdeleri farklidir. Sekil 4.7 de iki
degisik rat gekli giridlmsktedire.

Raflarin direng kaynagil igin daha dnece forea verilmig
Fargalar, uygun Sabitleyicileﬁle sabitlenerek kaynak vapilir.
Sabitlenmedigi zaman, Elektrotlar arasinda olugan manystik

: glamln tesirivle, sekil bngkluhlarl ve kaynak hatalar:
ortava cirlkmaktadir.

Calik tellerden raf imalatinda, kaynak noktasi mukave-
matinde, 58ﬁi$ peryvoblu degismeler olmaz, kaynak mukavemsti
telin temas yireyinin bir fonksiyonu ﬁlur ve tells mukavems-—

stinden de (sertliginden) etkilenmsktedir,
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: A5 telden gorgave .
: f 2.5 telden ara bailentaler . ki

@ 45 telden ara gergeve @ : Tekerlek tutucu sap -

i
|
R ‘“TJ YR =D

@ :ﬂé telden cergeve , @ : ,@’3 telden ara batf‘g‘lantllar

L.

TIITESE TN

;

=

\

\@ el

@: Sert PVC'den protil {¢ita)

Sekil 6.8 Falin ve ince tellsrin raftlardaki pozisyvonlari. ( ']_’Q)
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3

21 kaynaklarinda maksimum mulkavenat, YW 30 gbimlloevls zagla-

rae, Somidloe yisdesi, kaynak vapilacak tellerin toplam yluk-—
sekliginin, kiguk telin gapima holldndp 100 ile garpilmasivie
a@lde edilirsEn ddeal olany ise, kaynak ssnasinda olabildigin-

capak gikmasay (matalin sigramamas:) ve yilizey dlzginligl

igrin W 20 gdmillmenin saglanmasidir.

FRat imalatinda, kaynak paremetrelerindebki gok kiglk
olmayan sapmalar, kayvnak kalitesini olumsuz etkiler. Urnegin
elektrot kuvvati tel capina baglidir. Faynak suresi, kaynak
alkimi, renk kaybi ve metal sicramasi, elsktrot huvvetinin
foanksiyonudur. Ayraca, ek kaybindan kagimmak dgin kisa
Eaynalk slUresi tercih edilie.

Avrioca, rafin punta kaynag: bittikten sonra hazue

a~ Yalklasgik O,5 mm polietilen kaplanmalidir,
b Buszdolabi igerisinde bn ftarafta gelecek kisma
profil (grbtal) takyilmalidae,

o Ratin ki

egenler arasinda, kaynalk sirasindalid
1s1l gelismaelerden dolay:r atikliklar olmaktadir. Atiklaklar
vatay olabhilescegi gibi, dikey de olabilir. Bu 8lgl farkinin,
dolabin igine giremeyecek kadar olmamas:i gerelkir.

g Folistilen kaplamas: mutlaka godzeneksiz olmalili-
.

Tablo &.1°7 de Farbonlu ve paslanmaz geliklerin punta

&

“ler verilnistir,.

baynagy loin prabik
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Tablo &.1~ Buzdolab: imalatinda kullanlan

i malzemslerin
kaynak kabiliveti ( 11 B

0/0_03 C ( KARBONLU CELIKLER)

~

Orta kaynak kalitesi( Kaynak zaman uzun, akim dusik.)

Sac kalinligi| Elekirod | Kay. | Kay- o Elektrod q Kaynak .
a kuvvelti akim aman Min. |- : capr d1
inch .mm ibs  kp | kA jcycteg) inch mm [inch mm | inch mm |inch mm

20 50 AL 35
30 75 | a8 45
30 75 | 22 ss
30 75 | 26 65

10 -4 40 10 16
20 48 12 24
40 .63 16 24
50 .63 16 .28

02 05 | 132 60
04 10 | 220 100.
06 15 | 330 150
.08 20 | 440 200
J0 25 | ss0 250 75 [ 75 19 | .32 30 75 [ .30 75
42 30 | sso 300 wo | 75 13 | 35 40 100 | 34 85
a6 40 | 836 380 (10 Jies | 83 25 | 43 11 | 20 100 | .21 105

Ww e g nown
[ Y LI S

Yiiksek kaynak kalitesi (Kaynak zamam kisa, akim yiksek.)
02 50 | 330 150 | €51 3 | .39 10 ] 26 4 | 20 50 | 44 35
04 10 [ 550 250 ( 9 | 6 | 47 12 |26 6 | 30 75 | A8 45
05 125 | 660 300 | 10 § {47 12 |.24 s ] 30 75 | .20 50
.06 150 |- 770 350 | 1 101 .63 16 |26 6 | 30 75 | 22 58
08 20 [1100 500 | 14 |15 | 63 15 | .28 .7 | 30 75 | 26 65

8

3

1

‘10 . 25 (1540 760 | i6 25 25 138 32 30 75 30 75
12 30 1760 800 | 18 30. 1 .75 19 .35 40 100 1 34 85
J6 L0 }2750 1250 | 22 45 98 25 L3 40 100 A1 108

PASLANMAZ CELIKLER

: . Elektrod .

Sag kalinhigi| Elektirod Kay. | Kay. D d R Kaynor
a kuvveti Jokimi|zamani Min ] ) _capr d

inch mm ibs  kp kA |cycles} inch mm inch mm inch mm inch mm

38| 4| .63 1§ J.as 40 | 20 50 | a4 35
30 75 | J6 40
3.0 75 |18 5
30 75 |-.22 S5

02 05 385 175
.03 .Q75 | 660 300 60 5 {.63 16 a8 45

04 10 | 880 400) 26) 7 [.63 16 }.20 S50
06 15 |1430-.650 |10} .10 | .75 13 |.2¢ 60

o

o T&——é_—-id

| LA -




&2 Z- Fondanser Imalatinda Direng Funta Eavnag:

Ev tipi buzdolabinin genellikle arka kisminda panesl
saklinds bulunan kondansserler, temel gdrev olaralk sogubucu

Al yodusbururlar, Bu yvizdende sicakliklar ortam si-

cakliginin dstundedir.

Fondanserlerin de, raftlar gibi ssas maddesi m@tgldiﬂ.
Genellikle, kondanser dretiminde boru ve tél kombinezonlar:
Eullanilmaktadir. Boru esas olmak zwwﬁndadlr, takat, tellerin
yvarineg saglar kullanilarakta ayni: sanueca varitlabilier., Tellse
veya saglar, boru ile birlistirilirken, direng punta kaymagl
Eullamilmas: kaginitlmazdir, Cankid, sofgubtma yuzeyimin artmasa

v Formun sab it ler

shilmesi igin kullamilan tel veva saglar,
alternati+ metodlarla oldukca pahal:l olarak imal edilebilir.
Fondanssrlerde kullanilan borular,'aaaﬁ itibariyle ce-

liktir. By borularin imalat: igin, yaklas:ik 10 mm eninde sag-
lar kesilir (rulo halinds) o Daha sonra bu 5églar bakirla
kaplandibktan sonra, kiveilarak ve ayvgun abtmosterdsn gegici-
lerek bakirlarin kaynamasi saflanir. Qift Fatl: Baki kaynakla
cealik boru diye anilir.

Fondanssrlerin imalatinda kullanilan tellerin gapr 1-2 mm
dire (En gok 1.% mm capinda teller kullanilair). Drita karbonlu
gelikten ve oislk karbonlu gelikten imal edilen teller,

ortal amas A7 kgsmn? olmak Uzere 20 -~ 50 kg/mm? mukavenate

sahiptir. Kaynak esnasinda da bu hususa dikkat edilmelidir.

imalatinda kaynak ssnasinda dikkat edilecek husus,

tel ve borular kaynatilirken kaynak mukavenstinin istenilan

viyede olmasidir. CUnkd Sskil 6.% de gordldigd gibi, feller



P R T N,
ak |.4 L al W

drere boruya kaynak edilmektedir. Kayvnak

[EAwin | et

borumun Szelliklerinin (dzellitle cap avali-

.

vir zaslamlibk O degismemss

A TR TS 1oveya ok degismesi

peramstralerindekil  wufak degismelsr kaynak

imi etkilsr.

N L~ - Ust, elektrot

o oo s RN
bundy boru

(OHONOXONOXO) W () Q)

g GO QOO0 [OHONOXON

N

~ //’

alt élektro*t

il &L Fondanssrlerin kesit gobridnidsd ve slektrot alan
kullarm orani. (12)

Fondanserlsrin kaynadr i¢in uygun makinalar mutlaka

dizayn adilmaelidir. Cuankd, nokta seklinde olan temas vizevi
¥ b Y

[ e

sawisl o)oduk fazladir. Ornedgin, 150 200 am bovda 25 -50

kaynak noktas: olabilmektedir. Hondanser kayvnak makinala-

rinda, elsktrot also kullanam yildzdesi ¥ 10 ile ¥ 40 arasinda

wnda daha fazla noktanin kaynak vapilmasi,

e ddealidir. Bunan igin, gl lil kaynak makinalar:
T

kullamalmaladyer., Gensllikls, 3G EVA trafo glclne sahip

153



154

makinalar kullamilair.

»

Fondanser ka

yrafinda gordlebilen baslica habalars

wvhak noktasy mukavemetinin zavet olmasa,

- Tlm ftelleri ayny nukavemstte kaynalk sdilmems olmasa

o Borularin exilmesi,

d= Tellerin borulara ¢ok derin gdmlilmesi,

g Iwrdan doiayl borularin katlarinin ayrilmas: ve
kullamtlmaz hale gelmesi,

- Kaynak akiminin dengesiz olmas: sonucunda mamulun
deforms olmasi: (1si genlesmeden dplayl),

g- Tel gaplarinin ve béﬁu capLnin dizensiz defisimindan
dolay:r sekil bozuklugu, olarak sairalanabilir.

Gekil &.10da degisik kRondanserler godrblmektedir. (12
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fFrakk inds

1iE olmasina racimeEsn

Uysnulama alany oo

detavil verli calismanin cok az vapilmis oldugu Rezistans

Mireng kaynagir, en ekonomik birlegtsrome metodlarindan bici-

nicir. Calismamizda, punta kaynagainda detaylara girilmis, fa-

1likle buzdolab: dretiminds gerekli bilgilers dikkat

Calaisma esnasinda yvabanci literatie taranmis, konu ile
ilgili kisimlar alinmistir. Yerli literatirden de cerceve
olarak faydalanllmlﬁtlh“ Funta kaynag: konusunda yayinlar ye-
terli olsa bile, dzel bir konuda yvapirlmis galisma pek azdir,
wzmlliﬁlm buzdolabir sanayiini cok ilgilendirmesine ragmen,
yvazil: belgeler, sartname ve atiilye igi talimatlar seklinde
buluﬁmaktadlwn Calisma sirasinda, makina imalatgis: firmalar-—
la gorisilmis ve onlarin kayirtlarda bulunmayan pratik bilgi
v degerleri derlenmeye calisilmistir. Ayrica, buzdolabir paer—
galary dreten igletmelerin ydntmmléwinden de kismen faydala~
nrlmistier.

lkemizde, oldukga genis sahasi olmasina ragmen, beyvasz
ezva da takip edilen imalat metodu, punta Haynagmdlv. Beyaz
esyada igietmmlewin isletme politikas: olarak mamul pargala-—
PATI O Yan saﬁayileﬁe yvaptirmasi, yvan sanayilerde teknolojiyi
gok yakindan takip etmemesi dolayisiyla imalat metodlari gok
belirgin olarak tanimlanmamigtir. Funta kaynaginda, gok Snem—
li olmasina ragmen kaynak paramnetrelerine cok dikkat edilme-
mektedir. Calismamizda kaynék paramaetreleri, detaylariyla an-—
latilmaya caligrlmig, gerekli hususlara dikkat gekilmigtir.

Mrelliicle radf ve kondarnserlegrin imalatinda kullanilan gubok
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glektrotlarin malzemaleri ve kullanim sekilleri agaklanmigtaie

Ao kullan ma

sLr@ rafgmen, kaplanmis oalzemslerin punta kayna—

]
ganda da dikkat gekilecek hususlar vardie, Fat ve kondansaepr-

lerin rezistang direng kaynaginda en

ihmal husus, 1sinin

ebtkileri ve

dizayn edilmeyven glekitrot ve diger baglan—
t1 pargalarindan dolayr 1s1l Haylplawlﬁ cok fazla olmasidae,
Caligmamixzda, her bir kaynalk parametresinin, gok dnemii olan
181 Urerindeki etkileri, teker teker agiklanmigtir.

Buzdolabi sanayinde kBullanilan makinalar, kirsaca tani-—
trlmaigtar. Unemli olan pargalar hakkinda (elskitrotlar, trafo,
rgnitron kondaktord veya tristdr) detayl: biloiler verilmis-
tir,

Calismamizyr purnta kaynadil ve buzdolabinda kullanilmasa

konusunda, hoslugu doldurma ve faydali olma dmidindedic.
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