KOLLEKTOR URETIMI

Derleyen: Ertugrul SOYLU

GENEL BILGI

Motor armatir miline baglanan kollektdr, sabit grafit
fircalarla temin edilen besleme akiminin, déner armatir
sargilarina aktariimasini saglar. Fiziki buyUklik, baglanti
sistemi ve uretim bicimlerine gore birkac tipte olabilir.
Genel olarak: Akim iletici lameller-Mil Burcu-Kuvvetlen-
dirme halkasi-Dolgu ve lamel arasi yalitim .malzemelerin-
den olusul

KOLLEKTOR TiPLERI
A- Kuvvetlendirme Halkali

Bu tip kollektorler, hizli dénen, orta boy motorlarda kul-
laniir. D6nme sirasinda olusan merkezkag kuvvete
karsin, lamellerin firlamamasi icin, celik bir halka ile kuv-
vetlendirilmiglerdir.

Normal Tipler.

1- Bakir lameller

2- Burg

3- Kuvvetlendirme halkasi
4- lletken baglanti olugu
5- Dolgu

6- Lamel arasi yalitim
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1-Oluk N
2- Burg
3- Lamel
4- Dolgu
5- Mil deligi
6- Yalitim maddesi (mikanit)

B- Kuvvetlendirme Halkasiz Normal Tipler.
Dénme hizi yiiksek olmayan, kiicik boy motorlarda kul-
lanilir.
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C- Kancali Tip Kollektorler.

Bu kollektorler, armatirleri seri ve otomatik sarilan mo-
torlarda kullanir. Bakir lamellerin pres kesim Uretimi
sirasinda birakilan c¢ikinti seklindeki bakir cubuklar
preste kivrilarak, sargr baglantilan igin dizenlenmis-
lerdir. ’
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1-Mil deligi

2- Dolgu

3- Sargi kancalari
4- Lamel

5- Burg




D- Halka Tip Kollektérler. (Slip-Rnlg;

Otomotiv sanayiinde sarj alternatorlerinde, akim almak
icin kullanilirlar. Birbirine kargi ve alternatdr milini karsi
yalitilmig iki adet bakir alagimi halkadan olugmustur.
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1- Mil deligi

2- Dolgu

3- Bakir alasimi halkalar
4- Ara yalitim.

KOLLEKTOR MALZEMELERI

1-Bakir lameller: Motor armatir akiminin iletiimesini
saglayan lameller genel olarak elektrolitik bakirdir.
Bakirin tavlama isisini yukseltmek icin bir miktar gimus
katilir. Bu miktar: Normal tip kollekttrlerde: 700 gr/ton.
Kancal kollektorlerde: 280 gr/ton'dur. Kancali tip kol-
lektorlerin, kanca bukim igslemi sirasinda, cubuk
kinimasini 6nlemek icin oksijenden arndinimis alagim
kullaniimahdir.
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Tipik bir kollektor tretim atelyesi yerlesim plani,
Olcek: 1/100

2-Dolgu malzemasi: 150" C dereceye ulasabilen s
altinda, lamelleri birarada tutabilmeli, donme sirasinda
meydana gelen merkezkac kuvvetlere karsi dayanikli ol-
malidir. Ayrica, bakir lameller ve lamel burg veya mil
arasindaki gerilimleri yahtmalidir.

Bu neticeleri saglamak igin genel olarak, fenolik cam,
asbest takviyeli fenolik formaldehyd kullaniimasi uygun-
dur.

3- Lamel arasi yalitim malzemesi: Bu is igin genellikle
0.5 mm. kalnhginda levhadan kesilmis mikanit kullan-
mak uygundur.

4- Kollektor burg malzemesi: Normal olarak, piring, celik
olabilir. Bazi ufak tip kollektorler. Uretim sirasinda mil
boslugu birakilarak, burgsuz yapilabilirler.

5- Kuvvetlendirme halkasi: Polysulfonla yalitiimis, gelik
bir halkadir. Merkezkag kuvvetlere karsin, lamelleri tuta-
bilecek dlcllerde olmalidir.

KOLLEKTOR URETIMi ISLEM SIRASI

Kollektor Gretimi, bliyukluk ve secilen kollektor tipine ve
uretim kapasitesine bagl olarak birkag sekilde olabilir.
Burada genel bir yol olan bakirin haddelenerek, cubuklar
haline getirilmesi ve bu cubuklardan lamel kesilerek, bu
lamellerin biraraya getirilip, dolgu maddesi ile baglanarak -
monte edilmesine dayali genel dretim metodundan
sOzedilecektir. Bu islem sirasi agagida belirtilmigtir.

1- Bakir Haddeleme: Kollektdér lameli Kkesit
Olgulerine uygun olarak, dikdortgen kesitte temin edilen
bakir gubuklar, uygun profili elde etmek igin iki islemde
haddelenir. Birbirine gapraz yerlestiriimis dort adet yu-
varlak haddeden 6nce kaba dlgulerde gekilir. Daha son-
ra, haddeler spesifik Glgulere ayarlanarak, istenilen
Olgulerde profile sahip bakir gubuklar elde edilirler.

Bu iste kullanilan hadde gucll ve haddeleme hizini,
Uretim kapasitesi ve kollektér boyutlari tayin eder.
Haddeleme, serbest donen tekerlerin arasina yer-
lestirilmis bakir cubugun cekilmesi esasina dayalidir.
Kuclk kapasite ve fazla spesifik olmayan Uretimlerde,
hadde tekerlerinden birkacina hareket vererek de,
haddeleme iglemi yapilabilir. Hadde tekerleri yaklasik:
10-12 cm. ¢capinda, 2.5-4 cm. genigliginde olabilir.
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2-LAMEL KESME: istenilen profilde haddelenerek
elde edilen bakir cubuklar, istenilen boy ve yan profil
elde etmek lizere preste kesilirler. Kesme islemi boy ve
dolgu tutucu tirnaklar elde etmek Uzere iki adimda
yapilir. Seri Gretimin hizli olmasi istenen durumlarda 6zel
pres kullanilarak, lamel kesme tek islemle yapilabilir.
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Pres Kesimi Lamel 6rnekleri

3- CAPAK ALMA: Preste kesilerek hazirlanmis bakir
lameller bir miktar capak tagirlar. Bu capaklar almak icin
istenilen Olcllerde hazirlanmig, yavas dbénen bir agac
tambur kullanilabilir. Lameller bu tambur icine agac talasi
ve demir tozlar ile beraber konarak capaklari alnir.

4- TEMIZLEME: Yilksek devirde ve 1si altinda
caligan kollektor lamellerini birarada tutan dolgu madde-
sidir. Dolgu maddesinini bakir lamellere iyice baglanmasi
icin ise; lamel ylzeylerinin oldukca temiz olmasi gerekir.
Temizleme icin ya§d ve kir tutucu solvent buhar ve
yikama tavsiye edilebilir. Genellikle kullanilan triklor-
etilen buharidir.

5- MONTAJ: Kesilmis kollektdr lamellerinin birbirle-
rine yaslanarak, bir yuvarlak meydana getirecek bicimde
monte edilmeleri: Kemer kopri yapimi esasina dayan-
maktadir. ic capi, kollektdr dis gapi kadar olan yuvarlak
montaj kalibinin derinligi kollektér boyu kadardir. Kalp
icine, lameller, elle yerlestirilir ve aralarina, istenilen
Olculerde daha Once kesilmis, mikanit yalitim parcalari
yerlestirilir. Kuvvetlendirme halkasi kullanilacak ise, o
da bu safhada konmalidir. Bir yuvarlak teskil edecek
sekilde biraraya gelen lamellerin dis tarafina yuvarlak bir
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montaj halkasi sikica gecirilir ve dolguya hazir kollektor
montaj kalibindan cikarilir.

6- BASINCLI DOLGU: Biraraya monte edilen lamell-
er, basin¢ altinda aralar doldurularak tam bir bitiin ha-
line getirilirler. Dolgu iglemi icin kullanilan pres, genellik-
le, hidrolik bir bakalit presidir. Dolgu maddesi daha
once hafif bir basing altinda tablet haline getirilir ise, 6n
isitma kolayh@r ve dlciim hassasiyeti saglar. Kollektor
burclari, dolgu safhasinda kalp icine yerlestirilerek,
icerde kalmasi saglanir.

7- ISIL"ISLEM: Dolgu maddesinin verimini artirmak
icin, dolgu islemi yapilan kollektorler, 1sil islem firnina
alinir. Burada 180'C dereceye kadar yiikseltilen 1si
altinda 12-20 saat tutularak, tavlanirlar.

8- RAYBALAMA: Kollektor burclarinin raybalanarak
spesifik, mil cakma toleranslarina uygun dlculere getiril-
meleri: Mile cakilarak yapilan montaj islemini rasyonel
hale getirir.

9- UST TORNALAMA: Grafit fircalarla devaml siir-
tinerek calisan kollektor Ust yuzeyi oldukca piruzsiz
ve parlak olmalidir. Bu netice, devir hizi yiksek, kalem
hizi disiik bir tornalama ile saglanabilir. Yiiksek kapasit-

- elerde 6zel tezgah .gereklidir.

10- YARIK ACMA: Armatiir iletkenlerinin, kollektor
lamellerine irtibatlari icin gerekli bu islem: Bir el frezesi ile
yapllabilecegi gibi, otomatik, hizli calisan 6zel tezgahlar-
da olabilir.

11-KANCA BUKME: Kancal tip kollektorlerde: 3
etapti bir biilkme kalibi ile yapilir. Seri tiretimde, prograsiv
kalip kullanilir.

" KOLLEKTORLERIN TEST VE KONTROLU

Uretimi tamamlanarak, kullaniimaya hazir hale gelen kol-
lektorler iki ydnden test ve kontrola tabi tutulmahdir.

1- ROTASYON TEST: Uretilen kollektorlerden rast-
gele secilenler normal donme hizlarinin biraz daha
Ustune cikilarak asiri 1sinmalari saglanir. Bu asin hiz ve
Isinma altinda calisan kollektor dolgu malzemesinde
herhangi yumusama ve lamellerde oynama, yerlerinden
cikma olmamalidir. Bu test sirasinda, lamel firlamalarina
karsin tedbirli davraniimalidir.

2- ELEKTRIK TESTIi: Akim tagiyan lameller, birbir-
leri arasindaki adim gerilimine ve lamel burc arasindaki
uygulama geriliminin 2.5 kati gerilim altinda test edilmeli-
dir.

Not: Bu yazi, kollektor ile ilgilenen mihendislere pratik
bilgi aktarmak igin hazirlanmigtir. Uretim ve malzeme ile
ilgili olarak, daha spesifik done gereksinimleri igin:
E.M.O. izmir Subesine bagvurulmalidir.



