Termokaynak Sistemi
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ﬁmmkuynuk; elektriksel ola-
ak irtibatlandinimas: gercken
cklerde; bakir-bakir, bakir-¢elik,
celik-celik,  aliminyum-bakur,
altiminyum-aliiminyum gibi
farkli metaller i¢in bile ¢ok kolay
uygulanabilen, problemsiz, ke-

sin, ¢agdas bir teknolojidir.

Termokaynak olayy; aliminyum
bakir oksit maddelerinin ekzo-
termik reaksiyon neticesinde or-
taya cikan erimis bakinn, eki
meydana getirmesi ile gercekle-

sir. Erimis haldeki bakir, eklene-
cek maddelerle molekiiler sevi-
yede baglamir. Bu yiizden ek
holgesi cklenecek iletkenlerle
kesintisiz bir iletim yolu olustu-
rur.

Dolayssiyla;  kontak noktalarnn
bakimi, bozulmasi, korozyonu
hichir zaman s6z konusu ola-
maz.

Furseweld Termokaynak uygu-
lama elemanlan kaynak potasi,
kaynak tozlan pota penseleri,
pota kaziyicilan, tel firga, cak-
mak, yag sokict, pota macunu
vbh.den olusmaktadir. Tim ekip-
manlar hafif ve kolay tasinabilir
pargalardan meydana gelmistir.
Bunun sonucunda, zamandan,
iscilikten diger uvygulamalara
oranla kiyaslanamayacak karlihk
saglar.

Furseweld Termokaynak
Sisteminin Ustiinlitkleri

sFurseweld metali kendisiyle
aymi kesitteki iletkenle esdeger
akim ve 151 rasima kapasitesine
sahiptir.

eZamanla bozulma kesinlikle



volktur,

e Molekiiler baglarin olusmasiyla
korozyona ve malzeme kayipla-
rna ugramaz.

e Desarj alkimlarindan sonra ya-
pisal hichir bozulma olmaz.
elscilik mualiveti cok diistiktir.
(Akim tasima ve yapisal kalitesi
vuzinden, kiyaslama yapilama-
yacag halde kaynak isciligine
gore en az 10 misli ucuzdur,
*Uygulamas: icin gerekli ekip-
man cok hafiftir.

*Ozel bir ustalik ve beceri ge-
rektinmez.

sUygulanmast i¢in ilave bir
enerji gerekmesz.

sAliiminyum, bakir, galvanizli
celik, celik gibi farkl metallerin
birbiriyle eklenebilmesi mim-
kiindiir. Balim gerekmez.

Topraklama iletkeni Kesit
Hesabi

Hata akinu olustugunda olay sii-
resince erimeye  dayanabilecck
iletken kesitinin - alum degerine
bagh olarak tayini IEEE.80 stan-
dardindaki Onderdonk bagintisi
ile bulunur.
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I= Hata akum (amper)

A= lletken kesiti (Cmil) (1 Cmil
=1.974*mm’)

5= Hata alkimi stresi (Sn)

Tm= lletkenin  dayanabilecegi
max.sicaklik (°C)

Ta= Ortam sicakhigy (40 °C)

Bakir icin - Tm=1083 °C alinrsa
Onderdonk baginus:
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[=A/(6,95V5) seklinde yazilabilir. FE.80 standardina gore Onder-
donk bagintst su sekli alir:
Yapian rtestlerde Furseweld ek
bolgesi 1083 °C sicakliga daya-
nabildiginden aym ilade Furse-
weld ile yapilmis ekie de geger-
lidir. Bu halde Onderdonk bagin-
usindan iletken kesiti;
A=6,95*TVS yazilabilir,

A=9.12°INS

Civatali veya sikistrmah ekte ise,
ckin dayanabilecegi max.sicak-
ik, IEEE.80'e gore 250°C olaca-
fgindan;

Lehim veya giimis kaynag ile A=11,54 *1 VS olur.
yapilmis eklerde ekin dayanabi-
lecegi max, sicakhgin 450°C ol-
dugu dikkate alindiginda, IE-

Sonug olarak; belirli bir akim ta-
stma kapasitesi icin farkh ek me-



todlan  uygulanmis  topraklama
sistemlerinde yukaridaki hagmti-
lar dikkate alinarak gereken ilet-
ken kesitleri ile ilgili semarik
gosterim asagidaki gibi olacakur.

Termokaynak Yapimi

1- Furseweld ¢k yapabilmek icin
pota, pota pensesi ve kaynak to-
zuna sahip olmak gereklidir.

2- Pota pensesi, potaya takilir.
Pota ['):JT('{}I:II’H’I[TI siznbsiz ka-
panmasi kontrol edilir.

3- Pota imkan varsa, acik vazi-
yette plirmiiz veya piknik tip gi-
bi bir ocakla, 80-100 *C'de 15101~
lir. (1-2 dakika yeterli) potanin
nemini kaybetmesi saglanur.

4- Ek yapilacak iletkenlerin ck
olacag bolgeleri zimpara veya
efe ile temizlenip iletkenlerin
kesinlikle 1slak olmamasima dik
kat edilmelidir. Aksi takdirde
potada parcalanma olabilir,

5- Eklenecek iletken, potadaki
yerine yerlestirilir ve pota, pense
yardinuyla sikistirilir,

6- Kaynak tozu kutusundan ¢i-
kan, mertal ince diskler (pullar)
pota (st bolme deligini kapata-
cak sekilde yerlestirilir.

7- Kaynak tozu potanin toz haz-
nesine doldurulur. Burada dik-
kat edilmesi gereken nokta,
atesleme tozu ile tepkime tozu-
nun birbirinden ayn dokilmesi-
dir.

Kutuda tistte tepkime tozu alt ki-
simda ise atesleme tozu bulun-

maktadr. [k dokilen oz tepki-
me tozudur, Tepkime tozu yavas
yvavas dokulmeli asla atesleme
tozu ile birlikte dokilmemelidir.

Atesleme tozu fitil gibi potanin
kapagnmin acik kenanndan bas
layarak potanin icine dogru dé-
kiliirIslem bitince pota kapagi
kapatihr.

8- Kmvilaim atabilen  ¢akmakla

atesleme yapilr.

9- Potadaki erimis madenin st
ylzeyi kiraz rengine gelince po-
ta pense yardimiyla acihr. Te-
mizligi vapilaralk bir baska ekte
aym seyler tekrarlanr.

Ayewntily bilgi icin:
L.akman@amper.com.tr



