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Go6zden Gegirilmis Yeni Basim



Sart Lehimleme,

Lehimleme

ve Yapistirma



Sert ve yumusak lehimleme islemlerinde;

* Her ikisinde de kalici bir baglanti olusturmak Uzere iki veya daha fazla metal pargasi
arasinda bag olusturup birlestirmek icin dolgu metali kullanilr.

* Birlestirilmis parcalari demonte etmek imkansiz olmasa da gtictur.

* Eritme kaynaklari ile kati hal kaynagi arasinda yer almaktadir.

Sert ve yumusak lehimin tercih sebepleri;

1. Birlestirilecek metallerin kaynak edilebilirliklerinin disik olmasi.

2. Farklh metal parcalarinin birlestirilmesi.

3. Kaynak islemindeki sicakhgin birlestirilmek istenen parcalara zarar vermesi.

4. Baglanti geometrisinden dolayi hicbir kaynak isleminin uygulanamamasi.

5. Yiksek mukavemete gerek duyulmamasi.

Yapistirma islemlerinde;

* Lehimdeki gibi bir dolgu malzemesi ile birbirine ¢cok yakin iki ylzey arasindaki bag
kuvvetlerinden yararlanilir.

* Dolgu malzemesi metal degildir.

 islem oda sicakhiginda veya biraz tizerinde yaplilir.
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Sert Lehimleme

Sert lehimleme, bir dolgu (ilave) metalinin eritildigi ve birlestirilecek parcalarin
temas eden yuzeyleri arasinda kapiler etkiyle dagitildigi bir birlestirme
yontemidir.
Esas metal parcalarda erime olusmaz. Sadece dolgu metali erir.
Lehim metalinin erime derecesi birlestiriimek istenen esas metal veya metallerin
erime derecelerinin altinda, 450 °C’nin lizerindedir.
Kullanim alanlari;
* otomotiv (boru ve tlp seklindeki parcalarin birlestirilmesi),
» elektrik cihazlari (tel ve kablolarin birlestiriimesi),
* kesici takimlar(cimentolu karbir kesici uglarin sap kismina sert
lehimlenmesi).
* ziynet esyasi Uretimi.
e tesisatlarda kullanilan her tirli tlip ve boru seklindeki parcalarin
birlestirilmesinde.
e tum endustri kollarinda tamir ve bakim islemlerinde.
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Sert Lehimlemenin Avantajlari
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Farkl metaller dahil her tirli metalin birlestirilmesi.

Bazi yontemlerin cok hizli ve istikrarl bir sekilde uygulanabilmesi sayesinde seri
Uretime ve otomasyona uygun olmasi.

Bazi sert lehimleme yontemleri ile cok sayida baglantinin ayni anda yapilabilmesi
Kaynak edilemeyen cok ince cidarli pargalara uygulanabilmesi.

Eritme kaynagina nazaran daha disuk isi ve glic gereksinimi olmasi.

Baglanti yakinindaki isidan etkilenen bolge ile alakali sorunlarin daha duisik
mertebede olmasi.

Cogu kaynak yontemi ile ulasilmasi gli¢c baglanti bolgelerinin kapiler etki ile sivi
metalin baglanti bolgesine cekilmesi sayesinde sert lehim yapilabilmesidir.



Sert Lehimlemenin Dezavantajlari

1. Baglantinin mukavemeti genellikle kaynakli birlestirmelerden disuktir.

2. Sert lehim birlestirmenin mukavemeti lehim metalinden yliksek olsa da esas
metallerden disuktur.

3. Kullanim alanindaki yuksek sicakliklar sert lehim baglantiyi zayiflatabilir.

4. Sert lehim metalinin rengi esas parcadan farkli oldugundan estetik olarak
dezavantajlidir.
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nobel



Sert lehim baglantilarindaki temas yulzeylerini artirmak icin temas ylzeylerinde
basamak olusturulmakta, egim verilmektedir.

Sert lehim
baglanti

Sert lehim
baglant

©
B
2]
o
=¥
o
wn
=
%]
1=
=
=
-
<
==
<
g
ot
=
Fomt
D
=
=

() (d)

(a) Geleneksel kit alin baglanti ve kit alin baglantinin sert lehimlemeye
uyarlanmasi: (b) egimli alin baglanti, (c) basamakli alin baglanti ve (d) genisletilmis
alin baglanti (parcanin birlesim bolgesindeki kesit alaninin artiriimasi)
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Sert lehim

Sert lehim baglanti

baglanti

() (d)

(a) Klasik bindirme baglanti ve bindirme baglantinin sert lehimlemeye uyarlanmasi
(b) silindirik pargalar (c) sandvi¢ parcalar (d)alin baglantiyi bindirme baglantiya
donusturmek icin kilif kullanimi.
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Sert lehimlemede esas metal parcalari arasindaki aralik(aciklik)

* Parcalar arasi mesafe sivi lehim 1
metalinin tim araylzey boyunca

T akmasini  kisitlamayacak genislikte 5
% olmalidr. g
58 * Parcalar arasi mesafe ¢ok buyuk E Sert lehimdeki dolgu
E olursa kapiler etki azalir ve pargalar E metalinin mukavemet
= arasinda dolgu metalinin olmadigi g / \
—g‘ bblgeler O|U§U r. T~ Dékim dolgu metalinin mukavemeti
E e Baglanti mukavemetinin maksimum o Py
= oldugu, parcalar arasi optimum bir o Tavsyeedien
§ acikhk degeri so6z konusudur.------ -

e Pratikte tercih edilen acgikhk 0.025-

Baglantidaki parcal diga basl
0.25 mm arasinda degismektedir. aglantidaki parcalar arasi acIkliga bagli

olarak baglanti mukavemetinin degisimi
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TABLO 29.1 Sert lehimlemede yaygin olarak kullanilan dolgu metalleri ve kullanildiklar esas metaller.

Sert Lehimleme

Sicakhig (yaklasik)

Tipik Kimyasal
Dolgu Metali Kompozisyon °C K Esas Metaller
Altiminyum ve silisyum 90 AL 10 Si 600 873K Aliiminyum
Bakir 99.9 Cu 1120 1393 K Nikel bakir alagim
Bakir ve fosfor 95 Cu,5P 850 1123 K Bakir
Bakir ve ¢inko 60 Cu, 40 Zn 925 1198 K Celikler, dokme demirler, nikel
Altin ve giimiis 80 Au, 20 Ag 950 1223 K Paslanmaz celik, nikel alagimlart
Nikel alagimlari Ni, Cr, others 1120 1393 K Paslanmaz celik, nikel alagimlari
Glimus alagimlar: Ag, Cu, Zn, Cd 730 1003 K Titanyum, Monel, Inconel, takim

celigi, nikel

Sert lehim metali olarak kullanilacak metalin sahip olmasi gereken 6zellikler;
Erime derecesi esas metal ile uyumlu olmahdir

lyi 1slatma 6zelligi icin sivi fazda yiizey gerilimi diisiik olmalidir

Ara yuzeye iyi nuflziyet icin sivi metalin akiskanhgi yiksek olmalidir

Yeterli mukavemete sahip bir baglanti olusturma kapasitesine sahip olmalidir.
Esas metal ile kimyasal veya fiziksel tepkimeye girmemelidir



Sert lehimlemede kullanilan bazi dolgu metali uygulama teknikleri

~¢—— Dolgu gubugu

) Sert lehim
Ufleg Aralik baglant

Birlestirilecek
parcalar

(1) (2)
(a)

©
-
D
—
o
7
=
<%}
-
B
=
-
]
e
x&
=
)
=
(™
D
=
=

(a) Ufle¢ ve dolgu cubugu,
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Birlestirilecek
parcalar

Sert lehim
baglanti

Halka seklinde
dolgu metali

Aralik

(b)
(b)aralik girisinde halka kaynak

Folyo seklinde Sert lehim
dolgu metali baglanti

Birlestirilecek
parcalar

(1) (2)
()
(c)Duz parga yuizeyleri arasinda folyo seklinde dolgu metali
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Bir dagitici ile sert lehim pastasinin uygulanmasi
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Sert Lehimleme Yontemleri

oOueEWNE

Uflecle(alevle)

Firinda

Endiksiyonla

Direncle

Daldirmayla

Kizildtesi sert lehim kaynagi

Sert lehim metali

Esas metal

Sert lehim kaynagi: Baglanti sadece lehim
(dolgu) metalinden olusur ve esas metal
icermez

nobfeL



Yumusak Lehimleme

* Yumusak lehimleme, erime derecesi 450 °C’nin altinda olan bir dolgu metalinin
eritildigi ve birlestirilecek parcalarin temas eden yizeyleri arasinda kapiler etkiyle
dagitildigi bir birlestirme yontemidir.

* Esas metal parcalarda erime olusmaz. Ancak erimis dolgu metali esas metal
parcalarini islatir ve metalurjik bag yapmak tzere esas metal ile birlesir.

e Parcalar arasi aciklik 0.075- 0.125 mm arasindadir.

e Kullanim alanlari; daha ¢ok elektronik devrelerde; az da olsa mekanik birlestirme
islemlerinde.

Avantajlarn:

* Sert lehimlemeye gore daha dusuk i1si girdisi

* Cok degisik i1sitma yontemlerinin bulunmasi

e Birlestirmelerin elektrik ve isi iletkenliginin iyi olmasi

e Kap uretimiicin sizdirmaz dikisler elde edilmesi

* Tamir ve yeniden yapilmasinin kolay olmasi
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Civata
veya pergin

Yumusak lehim
baglanti
(a) (b)

Yumusak lehim

baglant Sekil vererek

kilitleme

Yumusak lehim
baglant

(c) (d)
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Yumusak lehim birlestirmelerde daha yuksek baglanti mukavemeti elde etmek igin

mekanik kilitleme islemi: (a) duz kilitli dikis, (b) civatali veya percinli baglanti, (c)

bakir boru parcalari-silindirik bindirme baglanti ve (d) silindirik bindirme
baglantinin kilitlenmesi (sekillendirilmesi) nobel

WILEY




Yumusak lehim
baglantisi

Yuzeyi kaplanmis delik

PC kart J

PC karti — |
(@) (b)

Yumusak lehim
baglantisi

Tel Yalitim

Terminal

Yumusak lehim
() baglantisi (d)
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Elektronik baglantilarda yumusak lehimlemeden o6nce mekanik yodntemlerle
baglantiyr saglamlastirma teknikleri: (a) baski devre (PC) karti Gzerine kivrilmis
kursun tel eklenmesi; (b) yumusak lehimin temas ylzeyini genisletmek icin PC
kartina bir uctan diger uca delik acilmasi; (c) diiz terminal Gizerine kanca

seklinde tel eklenmesi ve (d) bukilmus (burkulmus) teller




Parcalar

PC karti

Sivi lehim
metali
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Baski devresi pargalarin kursun tellerinin birlestirilmesi igcin erimis yumusak lehim
metalinin dar bir kanaldan kartin alt ylzeyine beslendigi dalgali yumusak
lehimleme islemi

nobfei




Yapistirma

Yapistirici F Yapistiric

(a) (b) (c) (d)
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Yapistirma baglantilarda dikkate alinmasi gereken gerilme turleri:
(a) cekme, (b) kesme, (c) ayirma ve (d) soyma

nobfei
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(b) (c) (d)

(a) (e) (f)

(9) (h) % @
(i) ()

Yapistirma islemi icin bazi baglanti tasarimlari:

(a-d) alin baglanti tirleri, (e) ve (f ) T-baglanti ve (g-j) kose baglanti tirleri
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Nokta kaynak
cekirdegi
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Yapistirmanin diger birlestirme yontemleriyle birlikte kullanimi: (a) kaynakli
yapistirma — nokta kaynakli ve yapistirilmis baglanti; (b) perginli (veya civatal) ve
yapistiriimis baglanti; (c) sekillendirilmis ve yapistiriimis baglanti
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Montaj esnasinda parcalari birlestirmek icin yapistiricinin elle kontrol edilen
otomatik bir aplikator




Esnek malzeme

Destek
merdanesi

Kaplama
merdanesi

Yapistirici

Sivi
yapistirici
haznesi
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Rulo kaplama (kagit, kumas veya esnek polimer gibi ince ve esnek bir malzemenin
ylzeyine yapistiricinin rulo ile kaplanmasi).

nobfei




	Slayt 1
	Slayt 2
	Slayt 3
	Slayt 4
	Slayt 5
	Slayt 6
	Slayt 7
	Slayt 8
	Slayt 9
	Slayt 10
	Slayt 11
	Slayt 12
	Slayt 13
	Slayt 14
	Slayt 15
	Slayt 16
	Slayt 17
	Slayt 18
	Slayt 19
	Slayt 20
	Slayt 21
	Slayt 22
	Slayt 23

