KESICi TAKIMLARA SERT METAL UCLAR (PLAKETLER) NASIL
LEHIMLENIR?

1 - Genel bilgi

Kesici takimlara sert metal uglarin lehimlenmesi, gerek takim imalinde gerekse sert
lehimleme konusunda 6zel bir onem tasir. Takim ile sert metal uc arasindaki lehim
baglantisinin kalitesi agagidaki faktorlere baglidir.

a - Uygun sert metal ucun se¢imi,

b - Uygun ve dogru takim malzemesinin se¢imi;

¢ — Lehim ve dekapanin se¢imi;

d - Takim ve sert metal ucun lehimlenmek tizere hazirlanmasi;

e - Lehimleme isleminin tatbiki.

Piyasamizda yanlis olarak elmas uc diye tabir edilen sinterlenmis sert metal plaketler,
genel olarak tungsten, titan, tantal, molibden; radyum ve niobyum... gibi yiiksek derecede eriyen
meallerin ince taneli karbiirlerinden ibarettir. Bu sert metallerin yani karbiirlerin yalniz basma
imalleri miimkiin olmadigindan ve belirli bir mukavemet ile siineklige sahip olmalar1 da
gerektiginden, kobalt veya nikel gibi bazi yardimci baglama metalleriyle birlikte imal edilir.
Boylece sert karbiir tanelerini ¢cimento gibi kat1 bir kiitle igerisinde imal etmek miimkiin olur.

Sinterlenmis sert metal denildigi zaman, malzeme erime yoluyla degil, seramik endiistrisinde
oldugu gibi (metal seramigi), sinterleme veya pisirme yoluyla elde edilir. Sinterleme usuliiniin
esasi, gayet ince taneler halinde (bulunan (1 ile 4 mikron) tungsten karbiir, titan karbiir ve
kobalt karisiminin 1 ile 1,5 ton/cm?® basing altinda preslenip, boyutuna gore 40 dakika ile 2
saat 1390 ile 1600°C arasindaki sicakliklarda sinterlenmesinden (topraklanma-pisirilme)
ibarettir.

Sinterlenme islemi esnasinda bir kisim kobalt erir, tungsten veya titan karbiir
taneciklerinin etrafin1 sararak birlesmeyi saglar. Burada kobalt esas kiitle icerisinde bir
baglayici rolii oynar ve sert metalin siinekligi de ihtiva ettigi kobalt miktarina bagli olarak
degisir.

Yiiksek derecede eriyen tungsten ve titan gibi metallerin karbiirlerinden elde edilen sert
metaller, 80 ile 90 Rockwell gibi ¢ok yiiksek bir sertlige, yiiksek bir asinma mukavemetine ve
1000 ile 1100°C gibi yiiksek sicaklikta iyi bir dayanma Ozelligine sahiptir. Bu
Ozelliklerinden dolay1 sert metaller, hemen hemen biitiin malzemelerin talas kaldirilarak
islenmesinde kullanilmakta ve yiiksek sicaklikta mukavemetlerini kaybetmediklerinden de

yiiksek kesme hiziyla ¢alismay1 miimkiin kilmaktadir.



2 - Lehimleme

Sert metal ile kesici takim arasinda iyi bir baglant1 elde etmek i¢in, kullanilan sert lehim
malzemesinin agsagidaki sartlar1 gergeklestirmesi gerekir:

a - Lehimin erime derecesi diisiik olmalidir.

b - Yeter derecede siki ve slinek olmali ve tavlama esnasinda da bu 6zelligini

degistirmemelidir.

c - Seyyal, lehimlenen yiizeyleri iyice sulandiran ve ince araliklara kolayca niifus eden

bir alasim olmalidir.

d - Yiiksek bir 1s1 ge¢irme kabiliyetine sahip olmali ve sert metalden kesici uca 1s1y1 iyice

nakledebilmelidir.

e - lyi bir baglant: vermesi ve birlestirilen yiizeyleri tutma garantisini saglamalidir.

Bu sartlar1 yerine getiren en iyi alasimlar yiiksek glimiislii sert lehimlerdir.

Kesici takimlarin lehimlemek i¢in hazirlanmasinda, 6nce bahis konusu sert metal ucun
Ol¢iilerine uygun bir yer veya oyuk nazari itibara alinir. Sonra lehimlenecek kisim dikkatlice
biitiin pisliklerden temizlenir. Sert metal ucun lehimlenecegi yuva kesici takimin cinsine
gore ya tam agik (torna ve yan kalemleri) ya yarim agik (havsa frezeleri, karter kalemleri) ya
da kapali (delik kalemleri) olur. (Sekil.1).

Sekil 1. - Kesici takimlardaki cesitli yuvalar

1-Acik yuva,
2- Yari kapah yuva,
3- Kapal yuva.

Lehimlenecek ylizeylerin iizerinde hi¢ bir girinti ve ¢ikintt bulunmamali. Takim sapinin hafif
tasan kisimlar1 da sonra egelenerek alinir. Takimin yuva yiizeyi ile sert metal plaket arasindaki
bosluk en ¢ok 0.05 mm olmali ve oyuk veya yuvanin keskin (kdseleri, 0,5 ile 1,0 mm. lik bir
yart ¢apla yuvarlatilmalidir. Bu keskin koseler, bilhassa takimin setlestirilmesi esnasinda
catlamalara sebebiyet verir. Rayba ve havsa frezelerinde sert metal ucun yuvasi frezelenirken 6n
tarafta 1 ile 1,5 mm’lik bir kisim birakilir(Sekil.2) ve lehimleme isleminden sonra bu fazlalik
taglanir. BOylece sert metal uc yuvasina daha kolay yerlestirilir ve daha saglam bir lehim

baglantis1 elde edilir.



Sekil 2. - Bir havsa frezesi (soldaki) ile bir raybamin (sagdaki) hazirlanmasi.
1-Sert metal ucun girecegi yuva.
2-Sert metal ucun lehimleme isleminden 6nce yuvadaki durumu.
3-Lehimlenmis sert metalin toslanmis hali.

Takimlarda, sert metalin yerlestirilecegi yuva frezelendikten sonra, iizerindeki kabaliklari
aliir, 6l¢ii ve formu kontrol edilerek kumla temizlenir. Yag gibi kirlerde tetrakloretilen veya
sicak soda mahliiliyle bertaraf edilir.

Sert metal uclarin takimlara baglanmadan evvel, biitiin pargalarin hazirlanmasinin ve yaglarin
temizlenmesinin dikkatlice tetkik edilmedi gerekir. Baglama isleminin yapilacagi yerin temiz ve
operatoriin de kuru bir elle calisilmasi icap eder.

Torna kalemleri gibi agik yuvalara sert metal uclarin baglanmasi, komplike bir hazirliga
ihtiyag gostermez. Cok kesici agzi bulunan takimlarda-sert metal uclarin lehimleme islemi
esnasinda kaymamasi i¢in yuvalara siki bir sekilde baglanmalar1 gerekir. Cok kesme agizli
takimlar1 tespit etmek i¢in (raybalar gibi) bir ka¢ yerinden asbest bir ip veya yumusak bir celik
tel ile sarmak suretiyle baglamak (Sekil.3) icap eder.

Sekil 3. - Sert metal uclarin lehimleme isleminden evvel
bir takima tespit edilmesi.
1- Takim sap1.
2- Sert metal uglar.
3- Lehim.
4- Asbest ip.



Sert metal uglarin kesici takimlara lehimlenmesi i¢in imalatin gaye ve sekline gore endiistride

cesitli lehimleme usulleri kullanilmaktadir. Soyle ki;

a - Alev, gaz veya elektrik firinlarinda lehimleme.

b - Kaynak iifleci ile lehimle.

¢ - Elektriki direng ile 1sitarak lehimleme.

d - Yiiksek frekansli endiiksiyonla 1sitarak lehimleme.
e - Koruyucu gaz atmosferi altinda firinda lehimleme.
f - Eritilmis lehim banyosuna daldirarak lehimleme.

g - Tuz banyolarina daldirarak lehimleme.

Bu usullerden Memleketimizde en fazla kullanilani {iflecle ve firinda lehimleme usulleri
oldugundan, burada yalniz bu iki usulden bahsedecegiz.

Kaynak alevi ile lehimlemede normal bir kaynak {ifleci kullanilir ve lehimlenmek iizere
hazirlanan takim bir mengene veya Ozel bir tertibata baglanir; sonra da kaynak iifleci ile

asagidaki hususlara riayet edilerek tavlanir (Sekil.4) :

Sekil 4.- Bir sert metal ucun kalem sapina iiflec ile lehimlenmesi.

a - Ufleg, rediikleyici (yani asetileni fazla) bir alev verecek sekilde ayarlanmalidir.

b - Uflecin alevi, takim sapinin altina gelecek tarzda, parga tavlanmalidir.

¢ - Sert metalin yalniz takimin sapinda gegen 1s1 ile tavlanmasi gerekir. Alevin dogrudan
dogruya temasi sert metal ucun ¢atlamasina veya kenarlarin erimesine sebep olur.

d - Sert metal ucun asir1 1sinmasini 6nlemek i¢in, miimkiin mertebe kiiciik bir iifle¢ ile

¢alisilmalidir.

Kalem sap1 6nce 800°C’ye kadar bir 6n 1sitmaya: tabi tutulur ve boraks serpilerek curuf
temizlenir ve sert metal ug yerlestirilir. Daha sonra da dekapan siiriiliir. Dekapan eriyinceye
kadar 1sitilir ve lehim verilir. Lehim eriyince, metal ug¢ bir ¢cubuk ile yuvaya yerlestirilerek
bastirilir ve sonra da yavas yavas sogumaya terk edilir. Sogumadan sonra da takim veya

kalemin tizerindeki kav ve cuiruflar temizlenir.



Sert metal uclarin firinda yapilan lehimleme islerinde kullanilan firinlar en fazla mufil
firinlardir. Bu firinlarda birgok mufillar vardir ve 1sitma tedricen yapilir. Mufil firinlarinda bir
takim On 1sitmaya tabi tutulurken (800°C) diger takim Iehimlenir.

Torna, kalemleri ile diger acik yuvali takimlara, sert metal uclarin lehimlenmesi i¢in 6n
1sitmal bir ¢aligmaya ihtiyac vardir ve asagidaki esaslar riyet edilir :

a- Takim sap1 evvela yavas yavas boraksin erime derecesine kadar (takriben 800°C) 1sitilir,
sonra firindan c¢ikarilarak lehimlenecek yere boraks serpilir ve bir tel firga ile
fircalanarak meydana gelen sivi haldeki ciiruf temizlenir.

b - Dekapan serpilerek sert metal u¢ yuvasina yerlestirilir ve yeteri kadar lehim alagimi
konduktan sonra, sert metal ug ile lehim maddesinin iizerine yeniden dekapan serpilir

(Sekil.5). Bu islem gayet cabuk yapilmali ki, takim fazla sogumasin.

Sekil 5. - Lehimlenmeye hazirlanmis bir torna kalemi.
1 - Sert metal ug.
2 — Lehim.
3 - Dekapan.

¢ - Lehimlenmek lizere hazirlanmis takim tekrar firina konarak, lehimin erime derecesinden
70-80°C daha yiiksek bir sicakliga kadar isitilir ve lehim eriyinceye kadar firinda
bekletilir.

d - Lehim eriyerek birlestirilen yiizeylerin arasina akinca takim derhal firindan ¢ikartilir ve
bir altligin {izerine konarak bir ¢ubugun ucu ile sert metal yuvasina bastirilir (Sekil 6). Bu

bastirma iglemi lehim donuncaya kadar birkag¢ saniye devam eder.

Sekil 6. - Sert metal ucun bastirilmasi.



e - Cabuk soguma dolayisiyla sert metal ugta hasil olacak catlaklar1 dnlemek icin, lehimin
donmasini miiteakip takimin, bir kap icerisinde bulunan kuru kuma veya odun komiirii
kiiliine gomiilmesi gerekir. Boylece parca yavas sogumus olur.

f- Sogumadan sonra takimin iizerindeki kav ve ciiruflar kum piiskiirtiilerek veya bir tel fir¢a

ile temizlenir.

3 - Sert metal uclarin lehimlenmesinde kullanilan Oerlikon - Fontargen lehimleri
Sert metal uglarin, kesici takimlara lehimlenmesinde bilhassa asagidaki Oerlikon-Fontargen

cesitleri tavsiye edilir. (Dekapanlart ile birlikte).
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