E - DALDIRMA SERTLEHIMLEMESI

Tuz banyosu sert lehimlemesi ve ergimis kimyasal madde banyosu daldirma sert lehimlemesi

adlartyla da anilan daldirma sert lehimlemesi, birlesecek parcalarin 1s1y1 ve bazen de dekapanlama

etkisini saglayan bir ergimis tuz banyosuna daldirildigi bir siirectir. Banyonun sicakligi ilave

metal likidusunun iistiinde ama ana metalin ergime araliginin altinda tutulur.

Tuz banyosu sert lehimlemesinin yararlan soyle siralanabilir:
1. Isitma siiresi, kontrollii atmosferli ocaktakinin yaklasik dortte biridir.

2. Bir ¢cikintili birlestirme, sadece o kisim daldirilarak sert lehimlenebilir.

3.Soguk parcalar ergimis tuza daldirilinca bunlarin etrafinda aniden bir donmus tuz kozasi
olusur ve bu, bir gecici yalitkanlik meydana getirerek genellikle ilave metalin erken

ergimesini onler.

4.Uygun bir tuz bilesimi se¢ilerek cogu kez is parcasinin 1sitilma ve dekapanlanmasi

beraberce yapilabilir. Mamafih dekapan, birlesme yerine 6nceden siiriiliip kurutulabilir.

5.Genellikle sert lehimleme islemi, ayrica bir yeniden 1sitmaya gerek olmadan,

semantasyon ya da sertlestirmeninkiyle birlestirilebilir.

6.Ayn1 anda birden fazla birlestirme gerceklestirilebilir; bunda sinirlama sadece ocagin

boyut ve 1sitma kapasitesinden gelir.

7.1s parcasi, tuz banyosundan c¢ikarildiginda iizerine yapismis olan ince bir tuz filmi

tarafindan tufal dokme ya da dekarbiirasyondan korunur.

8.Tuz filminin temizlenmesi suya daldirma veya yikama islemleriyle olur. Dekapan
kullanildiginda, temizleme sorunu kalmaz soyle ki dekapan ya sert lehimleme islemi

sirasinda yok olur ya da yikamada tuz filmiyle birlikle erir.
Sinirlamalar sunlardan ileri gelir:
1.Yontem esas itibariyle siirekli, seri halde iiretime uygundur.

2Cikint1 teskil etmeyen bolimler kismi daldirmayla sert lehimlenemez; pargalarin

biitiiniiniin daldirilmasi ve 1sitilmasi gerekir.
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3.1s parcalar1 kuru ve rutubetten arindirilmis olacaklardir; ergimis tuz rutubetle siddetli
reaksiyona girer, sicrar ve hatta patlayabilir. Bu nedenle rutubetten kuskulanilan durumlarda

biitiin Is parcalar1 énceden 1sitilacaktir.

4.Samandra-flotor gibi parcalar kolayca batirilamadiklarindan bunlarin tuz banyosunda sert

lehimlenmeleri zordur.

S.Parcalarin sekli, araya hava veya tuz sikistirmayacak ve banyodan ¢ikarildiklarinda

tamamen siiziilebilecek gibi olacaktir.

6.Parcalarin bir araya getirilmeleri biiyiik, ¢caprasik tertibati gerektirmeyecektir.

Ocaklar

Bir tuz banyosu ocagi esas itibariyle, ergimis tuz kabi1 gorevini yapan bir metal ya da
seramik (refrakter) potadan ibarettir. Kimi banyo ocagi distan gazla, akar yakit ya da elektrik
direnciyle 1sitilir. Bu tip ocaklar daha ¢ok aralikli islemlere uygun olup seri imalatta fazlaca
kullanilmaz. Obiir yandan dalgic elektrotlarla igten 1sitilan ocaklar, aralikli islemlere gelmezler,
stirekli iiretimde kullamlirlar (sek.131).

Pota malzemesine gelince, bunda potanin icerecegi tuz tipi basat rol oynar. Bir tugla
kaplamali dalgic elektrotlu ocak, siyaniir tuzlan ya da sodyum karbonat veya sodyum siyaniir
iceren suda erir karbiirleyici tuzlarla ¢alismaya uygun degildir s6yle ki bu kimyasal maddeler bu

ocaklarin kaplamalarini hizla erozyona tabi tutarlar.

Icten 1s1t1lan ocaklarda bir (refrakter) seramik pota genellikle, notr kloriir tuzlarla,
yine kloriirlii tuzlarla boraks ya da kriolit* gibi notr tuz Ilaveli dekapan malzemesi igin, tercih
edilir. Sert lehimlemeye ek olarak semantasyon yapilacaginda bir celik veya 1s1ya dayanikli

alasimdan pota kullanilacaktir.
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Sek. 131.- Trozx banwosu sertlchimiemerinde kullanilsn bashiea ocak tiplen

®  Sodyum ve aliminyum fliiorurii

Dalgi¢ elektrotlarla 1sitilan bir banyo 1sitilmaya baslanacaginda ilk kimyasal (dekapan)
madde, banyonun disinda ergitilip yavas yavas ocagin potasina dokiilecektir. Donmus tuz,
elektrotlar arasinda bir iletken s1v1 yol hasil etmek iizere buraya bir karbon bloku yerlestirilerek
ya da bir iiflecle donmus tuzun bir boliimiinii ergitilerek, yeniden ergitilebilir. Oda sicakliginda
donmus tuzlar, elektrik akiminmi iletmezler. Bu nedenle banyonun siirekli olarak sivi halde
tutulmas Onerilir.

Ergimis metal banyosunda sert lehimlenecek parcalar onceden temizlenecek, cogu kez de
daldirilmadan 6nce bir dekapanla korunacaktir. [lave metal da halka, pul, rondele, kurutulmus
alasim-dekapan karisimlart seklinde Onceden yerlestirilir. Dekapan banyosuna daldirmada belli bir
dekapan miktari, sert lehimlemeden sonra parcalara yapisir ve bunlar daha sicakken bu,
stizdiiriilecektir. Herhangi bir dekapan art1ig1, sogumadan sonra suda yikanarak veya kimyasal
yollarla temizlenecektir.
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Ergimis tuzlar ya da metaller icinde sert lehimleme siiresi nadiren iki dakikay1 asar. Sivi ortam
icinde bu uniform ve hizli 1sitma, pargalarin ¢arpilma, tane biiyiimesi, dekarbiirasyon vb.
diizeyini ciddi sekilde indirir. Bu hizli tuz banyosu 1sitma saykli sirasinda piringte ¢inko
azalmasina zaman kalmadigindan Ms 62 veya 60'm, bakir yerine ilave metal olarak
kullanilmasina imkan verir ki boylece sert lehimleme daha asagi sicaklikta olacag gibi bunun
sonucu olarak da parcalarin carpilmalar daha da azalacak, bakir ve elektrik enerjisinden tasarruf

saglanacaktir.

Tuzlar

Bakir ve piring sert lehimlemesinde genellikle bir %20 ila 30 NaCl ve %80 ila 70 BaCl, tuz
karistmi kullanila-. Celik parcalar %25 ila 50 sodyum siyaniir iceren bir banyoda sert
lehimlendiklerinde, semantasyon ve nitriirlemeyle islenmesi zor bir ince ve sert tabaka olusur.
Bu itibarla siyaniirlii banyolarda sert lehimlemeden once celik parcalar, nihai Olgiilere islenmis
olacaklardir.

Bakaur, piring ve bronz gibi ilave metallerle karbonlu ¢eliklerin dekapansiz sert lehimlenmesi
miimkiindiir. Glimiislii ildve metallerle ise fliioriirlii dekapan kullanilmasi gerekir. Bunun i¢in
parcalar daldirilmadan 6nce dekapanlanir veya Once ergimis dekapan veya bunun sulu eriyikine

daldirilir, kurumaya terk edilir ve sonra tuz banyosuna batirilir.

Piring veya bakir parcalarin giimiis ildve metali ile sert lehimlenmesinde, bunlar Onceden
boraksla dekapanlanacak olup bunun i¢in 3 ila 5 saniye siireyle kaynar bir doymus boraks sulu
eriyikine daldirilir.
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