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ADIM1 Kontrollii Atmosfer Kosullarinda
Dogru Alasimi Segin

Aliminyum alasimlari, icerdikleri alagim elementlerine gore siniflandirilirlar.
Aliminyum Birligi sembolleri asagidaki tabloda listelenmistir:

Islenmis aliminyum alasimlart igin Sembol Sistemi

Alasim serileri  Agiklamasi veya temel alasim ele-menti

Txxx Minimum %99 Aliiminyum
2XXX Bakir

3XxX Manganez

4xxx Silikon

5XXX Magnezyum

6XXX Magnezyum ve Silikon
7XXX Cinko ve Magnezyum
8xxx Diger elementler

9xxx Kullanilmamis Seriler

Her AA alagimin kimyasal bilesimi Aliminyum Birligi tarafindan tescillenmistir ve birkag 6rnek listelenmistir:

Agirlik ylzdesi* olarak aliminyum alasim bilesimi sinirlart ornegi*

Alagim-No Si Fe Cu Mn Mg Zn cr Digﬁélgsriinin tng;:rrn
1100 0.95 (Si+Fe)  0.05-0.20 0.05 - 0.10 - 0.05 0.15
1435 0.15 0.30-0.50 0.02 0.05 0.05 0.10 - 0.03 0.03
3003 0.60 0.70 0.05-0.20 1.00-1.50 - 0.10 - 0.05 0.15
3005 0.60 0.70 0.30 1.00-1.50 0.20-0.60 0.25 0.10 0.05 0.15
6063 0.20-0.60 0.35 0.10 0.10 0.45-0.90 0.10 0.10 0.05 0.15

*Maksimum

2xxX, 5xxx, 7xxx ve 8xxx alagimlari paslanmaz pastalar ile lehimlemeye uygun degildir.
Tek istisna alagim 7072'dir.

SOLVAY 3
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ADIM 2 Yuzeyleri temizleyin

Toz ve kir, birikintiler, yaglayici maddeler ve yaglar iyice
temizlenmelidir. Calisan metal pargalar diizgiin bir bigimde
hazirlanmazsa eritme esit olarak dagilmayacaktir ve dol-
durucu alagim dagilhimi geligi glizel olacaktir: Ya gerektigi
gibi dagilmayacak ya da renk degistirecektir. Sonug eksik
birlesme olur.

Bu nedenle ilk adim sudur: Tim yag ve gres bilesenlerini
daima temizleyin. Yiizeyler kimyasal, su bazli veya termal
temizleme teknikleri ve maddeleri ile temizlenebilir.

Sulu Temizleme

Sulu veya su bazli temizleme oldukga etkili ve gigli bir islem-
dir, ancak yine de bir miktar atik su meydana getirir.

Sulu temizleme, sonradan %1-%5 (v/v) arasinda su ile
sulandirilmis konsantre metal temizleme maddesi ile baslar.
Bir tedarikginin temizleme sollisyonu karisimi tescillidir,

ama genellikle siirfaktan, deterjan karisimi ve PH degerini
ylikseltmeye yarayan sodyum karbonat gibi aktif maddeler
icerir. Sulandirilan temizleme soliisyonu genel olarak pH 9 ile
12 arasinda, ylikseltilmis bir pH degerine sahip olacaktir. Asit
bazli solisyonlar da bulunmaktadir, ancak bunlar daha nadir

olarak kullantlir.

En iyi su bazli temizleyiciler su, yiizey aktif maddeler, temizle-
me maddesi ve karbonatlar gibi aktif maddeler igerir.

Temizleme soliisyonu en iyi performansi yiiksek sicakliklarda
gosterir ve genellikle 50 °C ile 80 °C arasinda kullanilmasi
tavsiye edilir. Yiiksek sicakliklardaki temizleme islemleri daha
kisa strer.

Termal Yag Aritma

Termal yag aritma islemi galisan pargalarin sicakliklar yiik-
seltilerek yapilir, bdylece ylizeyde bulunan yaglayici maddeler
buharlastirilir. Bu islem, buharlasan veya ugucu yaglar olarak
bilinen yaglama maddelerinin 6zel tirleri ile yapilabilir. Ugucu
yaglar, cogunlukla esanjor petekleri Giretimi i¢in kullanilan
hafif yaglama maddeleridir, buna ragmen bu yaglar artik
diger esanjor bilesenlerinin preslenmesi ve bigimlendirilmesi
islerinde kullanilmaktadir. Termal yag aritma icin tasarlanma-
mis yaglama maddeleri kullanilmamalidir. Bu tiir maddeler
lehimlemeyi 6nleme, Grlin gorinimiini bozma ve agsinmayi
tetikleme potansiyeli bulunan termal olarak bozunmus ve
karbonlu kalintilar birakabilirler.

ADIM 3 Oksit Tabakasini Temizleyin

Aliminyumun basaril bir sekilde yapistiriimasi igin 6nce
oksit tabakasinin temizlenmesi gerekir. Erime asamasindaki
NOCOLOK® Flux, metal ylizeydeki oksit tabakasini kismen
¢ozer ve cikarir. Metal ylizey bu nedenle eritkenin kendisi ile
temizlenir, yiizey, doldurucu alagimi ¢alisan metal parcalara
baglamak i¢in en uygun bigcimde hazirlanmis olur. Bu neden-
le lehimlenmis baglanti noktalari igin eritken hazirlanmasi
oncelikli 6Gneme sahiptir.

SOLVAY
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ADIM 4 Dogru Pasta ve Dogru Doldurucu
Alasimi Segin

NOCOLOK® Flux ile lehimleme yaparken, doldurucu alasim
genellikle eriyebilen bir aliminyum ve silikon alagimidir. Pek
cok farkl alagim bulunmaktadir: Firin lehimlemede temel
olarak % 6,8-8,2 Si (AA4343) ve ayrica %9-11 Si (AA4045)
doldurucu alasim kullanilir.

Asagidaki tabloda uygulamalar igin énerdigimiz trinleri

bulacaksiniz. .
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Uygulamalar

Aliminyumu lehimlemek igin °®
standart eritken

Eritken kullanilan elektrostatik
/ ° °
kuru toz boya

Aliminyumun lehimlenmesi i¢in °®
reaktif eritken

Reaktif eritken ark puskiirtme Zn °®
kaplama igin alternatif olusturmaktadir

Aliminyum alagimlari lehimlemek
icin eritken daha yiiksek magnezyum {
icerigi ile

Dustik erime seviyesine sahip eritken Py
altiminyumu alevle lehimlemek igin

Azaltilmis kalinti ¢ozinirligl ve
gelistirilmis aginma karakteristikleri ile o o
aliminyum lehimlemek igin eritken

Manifoldlar/borular veya bloklar/
manifoldlar veya baslik/borular igin o
sert lehim pastasi

Plakalar, basliklar, manifoldlar,
kapaklar [

B tiiplerinin ve katlanmis tiiplerin °®
icinde
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ADIM 5 Dogru Aralik Segin

Miikemmel bir birlesim olusturmak igin dogru kilcal (capillary)
aralik gerekir. Sadece aralik dogru olursa kilcal olay ile eritilen
doldurucu alasim dagilacaktir.

Baglanti noktasini doldurmak igin asiri olmayan bir miktarda
doldurucu alasim bulunmalidir. Baglanacak iki bilesen arasinda
ve baglanti noktasi boyunca yer alan bazi noktalardaki doldu-
rucu metalde yakin temas olmasi gerekir. “Doldurucu metal
kosabilir ama ziplayamaz” bu baglanti noktasini vurgulamak
icin kullanilan yaygin bir deyimdir. Bu temas noktasi doldurucu
metale kilcal olayi baslatan noktadir.

iki bilesen arasinda baglanmasi gereken aralik su 6zelliklere
sahip olmalidir:

erimis eritkenin igeri karismasina ve oksitleri temizlem-
esine ve eritmesine izin vermelidir ve

doldurucu metalin igeri rahatga ve esit bir bicimde
girmesine izin vermelidir. Gegidin 6lglsd ince boru
¢ekisinin giiclni belirler.

Kontrollii Atmosfer Lehimlemesinde (CAB), kaplanmayan
bilesenler igin dnerilen gegcit agikliklari 0,70 mm-0,15mm’dir
(doldurucu metal disaridan beslendiginde). Baglanti
noktasina giden borunun iginde oldugu gibi, kaplama
bilesenler igin, borunun kapli oldugu yerlerdeki agiklik
kaplama tabakasi ile saglanir ve bu nedenle yakin temas
olusturulmasi tavsiye edilir.

Daha genis gegit acikliklari kilcal eylemi azaltirken, daha kiigiik
olan gegitler doldurucu metal akimini sinirlayarak baglanti
noktasi iginde kesilmelere neden olabilir. Kaplanmayan
bilesenlerde siirtinmeden kacinilmalidir.

ADIM 6 Yeterli Miktarda Pasta Uygulayin

Pasta icin pratikte tavsiye edilen, tim aktif lehim ylizeylerine
ayni sekilde dagilacak olan pasta miktari 5g/m2'dir.
5g/m?lik eritme dolumunun nasil goriinecegini goziiniizde
canlandirmak igin ¢ok tozlu bir arabayi diigtiniin. Eganjor
Ureticisi deneyim kazandikga, glivenilir lehimleme igin

biraz daha fazla veya daha az lehime ihtiya¢ duydugunu
dislinebilir.

Cok az miktardaki pasta yetersiz doldurucu metal akisina,
zay!f birlesim olugmasina, daha yiiksek red oranlarina ve
tutarh olmayan lehimlemeye sebep olacaktir. Baska bir
deyisle, islem oldukga hassas bir hale gelir.

SOLVAY

Asin eritken miktari lehimleme sonuglarini etkilemeyecektir.
Buna ragmen, eritkenin mufla zemin lizerine damlamasina
neden olabilecek birikintiler olusacaktir, lehimlenmis Griinin
ylizeyi gri olacak ve lizerinde g6zle gorinur eritken izleri
olacaktir. Ayrica, eritken sabitleme aparatlari tizerinde daha
hizh bir bigimde birikerek daha sik bakim yapilmasini ge-
rektirecektir. Daha da 6nemlisi, cok fazla eritken kullanmak
islem maliyetlerini artiracaktir.

Gereken miktardaki doldurucu alagim firin lehimlemede

de ¢cok dnemli bir etkendir: Cok fazla lehim galigsan metal
parcalarin bozulmasina ve aginmasina neden olabilir ve mal-
zeme kalinh@ini azaltir. Bu durum sizintilara veya bilesenin
kullanim siresinin kisalmasina neden olabilir.
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ADIM 7 Metal Bilesenleri Esit Bir Bicimde Isitin

Calisan pargalar arasinda 600 °C’lik esit bir sicaklik dagihmi
saglamak kontrollii atmosfer lehimlemede 6nemli bir
etkendir. Yavas I1sitma, esit sicaklik dagilimi ve tutarl bir
bag saglar. Dikkat: Cok hizli isitma, pastayi kurutarak

onun etkinligini azaltabilir. Lehim kendi erime noktasina
ulastiginda yeterli miktarda erimis pasta bulunmasi gerekir.
Bir kural olarak, sabit sicaklik dagilimina erisebilmek igin
Isitma dongusi olabildigince hizli olmahdir.

Endistride, oda sicakligindan 500 °C ye kadar olan
sicakliklarda dakikada 45°C i1sitmak sik rastlanan bir durum-
dur. Bazilari en iyi isitmanin en hizlisi oldugunu soyleyebilir-
ler. Buna ragmen, tim esanjordeki sicaklik esitligi, 6zellikle
de maksimum lehimleme sicakhgina ulasirken korunmalidir
ve bu durumu saglamak hizli is1 artisi oranlarinda ¢ok daha
zordur.

SOLVAY

Isitma sirasinda lehimli Girlin Gzerindeki sicaklik degerlerinde
farkliliklar olabilir. Maksimum sicakliga ulasildiginda farklilik
da azalacaktir. Lehimleme sicakliginda, farkliigin £ 5°C'yi
asmamasi tavsiye edilir. Bunu saglamak biiyiik pargalarda,
farkli hacimli bélgelerin olmasi sebebiyle daha zor olabilir.

Lehimlenen Griin 3—5 dakikadan daha uzun bir siire boy-
unca maksimum lehimleme sicakliginda kalmamalidir.
Bunun nedeni, doldurucu metalin, eriyik hale geldikten sonra
hemen asinmaya baslamasi (metal erozyonu) olarak bilinen
bir olgudur. Bu nedenle, doldurucu metal erimis bir sekilde
ne kadar ¢ok kalirsa o kadar fazla asinma gerceklesecektir.
Asiri lehimleme sicakligi da ciddi miktarda aginmaya neden
olur.
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