TiTANIUM VE ALASIMLARININ KAYNAGI
KAYNAK SURECLERI

DIRENC KAYNAGI

Ti ve alasimlarinin birlestirilmeleri icin bir bagka denenmis yontem de diren¢ kaynagi olup
Ornegin direnc nokta kaynaginda, 1smnmanin cok kisa siireli olmasi itibariyle, ildve korumaya
bagvurmadan birlestirme olanagini saglamaktadir. Asagidaki tabloda saf titaniumun nokta

kaynag i¢in tipik ayar degerleri goriiliir.

Saf titaniumun diren¢ nokta kaynagi icin veriler

~ Elektrod o Nokta basina
Sac kalng: Basma kuvveti Kuypok suresl makaslama kuvveti
mm kp period kp
04 68 5 200
05 77 5 360
06 104 5 430
07 118 10 545
09 163 10 725
10 220 10 1040
16 290 15 1220
20 360 15 1400

70 mm yar1 capli yarim kiire uclu ve suyla sogutulan bakir elektrodlarda nokta kaynagi ¢ok iyi
sonug verip dikisin 40-70 HV sertliginde olmasi baglantinin mukavemet 6zelliklerine 6nemli bir

zarar vermez.

Ti alagimlarinin nokta kaynagi i¢in Onerilen parametreler

Elektrod  Kaynak Makaslama
Kalmhk  Akim kuvveti siiresi muk.

Malzeme mm (A) (kg) (peryod) (kg)
TiAl6V4 1.2 5500 250 6 740
TiAl6V4 1.6 10.600 650 8 2150
TiAl6V4 2.0 11.500 150 10 2730
TiAl6V4 2.4 12.500 1000 13 3612
TiAI8MolV] 1.6 9.000 450 11 1935
TiAl5Sn2T 1.6 10.000 650 8 2475
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Bu malzemeler ayrica dikis ve alin yakma alin kaynag ile de birlestirilebilirler. Ilkinde su
dusuyla sogutma yapilir, yakma alin kaynaginda da makina yiiksek gii¢ ve kisa 1sitma siirelerine

ayarlanir. Gazla koruma da Onerilir.
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