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ACIKLAMALAR

ALAN Motorlu Araglar Teknolojisi

DAL/MESLEK Is Makineleri ve Otomotiv Elektromekanik

MODULUN ADI Diren¢ Kaynagi, Lehimleme ve Perginleme

MODULUN TANIMI E_lek_trlk dlren_g k_aynagl, Iehlrnlueme.: ve percinleme ile .Ilglll
bilgi ve becerilerin kazandirildig1 bir 6grenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.

YETERLIK Elektrik diren¢ kaynagi, lehimleme ve per¢inleme yapmak

Genel Amag

Standart siire icerisinde, diren¢ kaynagi, lehimleme ve per-
¢inleme iglemlerini standartlara uyarak emniyetli, diizgiin ve
temiz bir sekilde yapabileceksiniz.

Amaclar

Sac pargalari direng kaynagi ile birlestirebileceksiniz.
Direng kaynagi ile montaj yapabileceksiniz.

Dikis kaynag1 yapabileceksiniz.

Yumusak lehimle saclari birlestirebileceksiniz.
Yumusak lehimle sizdirmazlik saglayabileceksiniz.

Sert lehimle saclar1 birlestirebileceksiniz.

Flans sert lehim yapabileceksiniz.

Akiskan borulara sert lehim yapabileceksiniz.

Saclar1 pop pergin ile birlestirebileceksiniz.

10 Saclar1 sigirmeli pergin ile birlestirebileceksiniz.

MODULUN AMACI

©CoNO~wWNE

Ortam: Kaynak atolyesi, derslik

Donamim: Direng kaynak makinesi, sac malzemeler, otomo-
EGITiM OGRETIM tiv govdesi ve yedek parcalari, zimpara, celik malzeme, 1s1
ORTAMLARI VE kaynagi, havya, nisadir, lehim pastasi, piring tel, oksi gaz
DONANIMLARI kaynak avadanliklari, boraks, matkap tezgahi, el bireyzi,
markalama aletleri, matkaplar, per¢in tabancasi ve perginler,
sisirmeli per¢in aparati, perginler, ¢ekig

Modiil iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra veri-
len 6l¢me araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
Ogretmen modiil sonunda &lgme araci kullanarak modiil
uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve becerileri dlgerek sizi
degerlendirecektir.

(“)LgME VE
DEGERLENDIRME




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Yeni bir otomobil dikkatle incelendiginde kaynakla birlestirilmis kisimlar goriilmez.
Oysaki otomobil iiretilirken 6n tampondan arka tampona kadar biitiin kisimlarinda kaynakli
birlestirme yapilir. Gergekten de giiniimiiz otomobillerini kaynak yapilmaksizin uygun fiyata
mal etmek, montajini gergeklestirebilmek miimkiin degildir.

Sasi, dogrultmada, karoseri onariminda, kaporta islerinin hemen her ¢esidinde kaynak
tekniklerinden yararlanilir. Sasilerin takviye edilmesinde, yeni karoseri pargalarinin yerine
baglanmasinda, eskimis sa¢ yiizeylerinin yamanmasinda kaynak kullanilir. Biitiin bu islemler
diren¢ kaynagiyla yapilir. Bu nedenle kaportacilar kaynak prensiplerini ve bunlar1 uygulama
yetenegini kazanmis olmalidirlar.

Hazirlanmis olan bu modiil ile farkli kesitteki ve farkli 6zelliklerdeki malzemeleri di-
reng kaynagi ve lehimleme ile birlestirebileceksiniz. Edindiginiz bilgi ve becerileri otomobil
kaportasi onarimlarinda kullanabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Sac pargalar1 direng kaynagi ile birlestirebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Direng kaynagi, elektrik akimindan yararlanilarak gergeklesir. Bu nedenle,
elektrik akimiyla ilgili bilgilerin hatirlanmas1 gerekmektedir.

> Direng kaynagi sadece ¢elik ve alagimlarina uygulanmaz. Degisik metallere uy-
gulanabilir olmasi, s6z konusu metalleri tanimaniz geregini agiga cikarir. Celik

dis1 metallerin neler oldugunu arastiriniz.

1. ELEKTRIK DIRENC KAYNAGI

Direng kaynagyi, is parcalarindan gecen elektrik akimina karsi is parcalarinin gosterdigi
direngten saglanan 1s1 ve ayni zamanda, basing uygulanmasiyla gergeklestirilen bir kaynak
yontemidir (bk. Resim 1.1). Malzemeden gegen elektrik akiminin meydana getirdigi 1simin
disinda, herhangi bir 1s1 uygulanmamaktadir. Is1, kaynak edilecek kisimlarda meydana gelir
ve basing kaynak makinesindeki elektrotlar veya ¢eneler araciliyla uygulanir. Elektrik direng
kaynag icin gerekli algak gerilim ve yiiksek akim siddetindeki elektrik giicii, kaynak trans-
formatorlerinden saglanir. Basing ise hidrolik veya mekanik donanimlarla temin edilir.

Resim 1.1: is parcasinin elektrotlar arasinda durusu ve aym parcanin kaynak sonrasi



1.1. Tanimi ve Otomotiv Endiistrisindeki Yeri

Metaller, cinslerine gore farklilik gostermelerine ragmen, iyi birer iletkendir. Boyle
olunca, diren¢ makinelerinde iiretilen akimin {izerlerinden gecirilmesiyle, sicakliklarinda
onemli degisiklikler olusturulmasi miimkiindiir. Ortaya ¢ikan sicaklik degisiklikleri metalin
ergimesine olanak tanir ancak meydana getirilen 1s1, kaynakli bir birlestirme ortaminin
ortaya ¢ikarilmasi i¢in yeterli degildir. Ciinkii ergiyik durumdaki metalik 6zelliklere sahip iki
parcanin birlesmesi i¢in eriyiklerinin i¢ ice ge¢mesi sarttir. Bu nedenle 1s1 ile birlikte basing
uygulanmasi geregi de vardir. Hem 1sinin hem de basincin olusturulmasinda etkin olarak
elektrotlardan yararlanilir fakat diren¢ kaynaginin en Onemli parcalarindan biri olan
elektrotlar, elektrik ark kaynaginda oldugu gibi eriyerek kaynak metalini olusturmaz.
Gorevleri, kaynak alanina 1s1 olusumunu saglayan kaynak akimini ve baska donanimlar ile
ortaya ¢ikarilan basinci iletmekle sinirlandirilmistir.

Diren¢ kaynagiyla ilgili bu genel bilgiler dogrultusunda, tanimi su sekildedir:Basing
ve kaynak akimi yardimiyla olusturulan kaynakli birlestirme, direng kaynagi olarak tanimla-
nir.

Tanimdan esinlenerek direng kaynaginin elektrik akimindan ve basingtan faydalanmak
suretiyle bir kaynakli birlestirme oldugu sonucuna varmak miimkiindiir. Direng kaynagi ii¢
asama gergeklestirilerek uygulanir.

> Sikistirma

»  Akimuygulama

> Basing

Siradan bir otomobil gévdesinde 5000 nokta kaynagi vardir. Tiim diinyada her yil iire-
tilen on milyonlarca otomobil diisiiniildiiglinde otomotiv govdesi iiretimindeki 6nemi aciga
¢ikar. Ote yandan direng kaynaklariyla yipranmis ya da kazaya ugramis otomobil gévdeleri
onarilabilmektedir.

1.2. Cesitleri

Elektrik diren¢ kaynag1 yontemleri, uygulama sekillerine gore asagidaki gibi gruplandi-
rilabilir:

A-) Nokta kaynag B-) Dikis kaynag C-) Al kaynag
a-) Normmalnokta kaynag a-) Siirekh dikiz kaynag a-) Basmch alin kaynag
b-) Eabartih noktakavnag: b-) Aralikl dikiz kavnag b-) Yakma ali kaynag

Biitiin direng kaynagi yontemleri, uygun bir akim siddeti-kaynak zamani diizenlemesini
gerektirir.

Kaynak bolgesinin 1sinma ve soguma hizlari, zaman ekonomisi bakimindan miimkiin
oldugu kadar yiiksek olmalidir. Demir esasli malzemelerde bu hiz gevrek bir kaynak dikisi
meydana getirecek kadar yiiksek ise ayrica bir temperleme islemi gerekir.



Resim 1.2: Dikis, nokta ve alin kaynag:

1.3. Diren¢ Kaynag ve Diren¢ Kaynak Makineleri

Siradan 6zelliklere sahip bir nokta kaynak makinesinde, tiim islemlerin kontrolii kay-
nak yapan kisinin inisiyatifine birakilmistir. Parca kalinligina bagh olarak kaynak akiminin
secimi, elektrot bi¢im ve dzellikleri, akim siiresi ve pargaya uygulanan basing siiresi, kay-
nakge1 tarafindan kontrol edilir. Bunlardan kaynak akim se¢imi, kademeli olarak makine iize-
rindeki anahtar araciligiyla yapilabilir. Parcalara uygulanacak basing oldukca hafif olmalidir.
Gereginden diisiik basing uygulamasi, kaynak alaninda koyu bir renk tabakasinin olugsmasiy-
la kendini gosterir. Fazla olmasi ise kaynak alaninda yanmalara ve kivilcimlarin fazlalagma-
sina neden olur.

Resim 1.4: Ayak pedalli nokta kaynak makinesi
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Bir nokta kaynak makinesinde elektrotlar1 degistirmek suretiyle kaynatilan malzeme
cinsi c¢esitlenebilir. Elektrotun bi¢imi degistirilerek sac ya da ¢ubuk celiklere gecis yapip
kullanim alanlarini gesitlemek miimkiindiir. Keza elektrot ol¢iilerini degistirip bir de akim
degerlerini disiirmek suretiyle ayni makine ile genis bir yelpaze iginde yer alan malzeme
kalinliklarinda kaynak islemini ger¢eklestirmek miimkiin olmaktadir.

Boyle olunca nokta kaynak makinelerini kullanilma alanlarina gore siniflandirmak da-
ha dogru olacaktir. Ciinkii direng kaynak makinelerinde farklilik arz eden kullanim alanla-
rindaki farkliliklardir. Ornegin, karoseri iiretiminde is parcasim kaynak makinesine yaklas-
tirmanin zorlugu, bildik sabit tip nokta kaynak makineleri yerine taginabilir el tipi nokta kay-
nak makinelerinin daha kullanigli olmasina yol agmustir.

1.3.1. Makinenin Tanitilmasi

Direng kaynaginda biitiin kaynak periyotlarinin gerceklesmesi icin ortak donanimlara
ihtiyac¢ vardir. Kaynak akimini iireten elektrik ark kaynaginda benzerlerini gordiigiimiiz ¢ogu
zaman bir kaynak transformatordiir. Akimi ig pargasina tagiyan bakir ve alagimlarindan {ire-
tilmis ve elektrik ark kaynaginin aksine ergimeyen elektrotlar ve gerektigi zaman is parcasi-
na baski uygulayan mekanizmadir. Bu son saydigimiz mekanizma ayak pedalli (bk. Resim
1.5) modellerde ya da karoser onariminda kullanilan el tipi nokta kaynak makinelerinde (bk.
Resim 1.6) oldugu gibi mekanik bir diizenek olabilir. Kalin pargalarin kaynakli birlestirmele-
rinde baski islemi havali ya da hidrolik olabilir.

Hareketli kol
Mafsal

Elektrotlar < ;

Piston

Sabit kol

Pedal
Enerji girisi

Resim 1.5: Diren¢ kaynak makinesi
1.3.2. Akim Ayari

Direng kaynaginda gerekli 1s1, yliksek kaynak akimlar ile saglanmaktadir. Is1 Giretim hi-
z1, malzemenin direnci ve akim siddetine baglhdir.

6



1.3.3. Sogutma Mekanizmasi

Su sogutmali elektrotlar, elektrot tutuculari ve kollarda kullanilan su, tortu olusturacak
kirden arinmis ve 1s1s1 30°C altinda olmalidir. Suyun 1sisinin daha yiiksek olmasi durumunda
su akisinin arttirilmas1 gerekir. Is pargalarma kaynagin gerceklesmesi icin pedal araciligiyla
uygulanan baski, makinenin arkasinda bulunan basing ¢ubugunun iizerindeki kuvvetli yay ile
olusturulmaktadir.

Resim 1.6: Tasinabilir nokta kaynak makinesi ve kullanim

1.4. Diren¢ Kaynagi ile Sa¢ Parcalarin Kaynag Uygulama Teknikle-

bl

Resim 1.7: Sa¢ parcalarin nokta kaynagiyla birlestirilmesi

Kaynak yapilacak is parcalan elektrik akiminin gecisini engelleyecek her tiirli yag-
dan, kirden, boyadan ve oksitten temizlenmelidir. Bu temizlik islemi tel firga veya zimpara
yardimiyla yapilir. Kaynak makinesi ¢aligtirilir ve kaynatilacak pargalarin kalinligina ve
makine tiiriine gore degisen amper ve zaman ayar1 yapilir. Amper ve zaman ayari i¢in maki-
ne tireticisinin verdigi bilgilere bagvurulmalidir.



> Saclar, kaynaga hazir hale getirilerek elektrotlarin arasina uygun sekilde
yerlestirilir.

> Elektrotlar is parcasina dogru yaklastirilir ve parcalar sikistirilir. Boylece saclar
birbirine temas ettirilir (bk. Resim 1.7).

> Sikigtirma olarak adlandirilan bu bdliimde uygulanan basing, biraz daha
arttirilarak elektrik akiminin gecisi otomatik olarak baslatilir. Parga tiirii ve
kalinhigimma gore ayarlanan amper ve zaman dahilinde akim gecisi siirerek
parcay1 1sitir. Bu siire genelde 1 saniyeden daha azdir.

> Elektrotlarin is parcalarina baski yaptig1 noktadaki ara yiizeyde ergime baslar.
Zaman sayacina bagli olarak gecen akim, otomatik olarak kapanarak ergiyik
iizerindeki baski kaldirilmaksizin sogumaya birakilir, bu siire birkag¢ saniyedir.

> Elektrotlara uygulanan basing kaldirilarak elektrotlarin birbirinden uzaklagmasi
saglanir. Bu siirecte kaynak islemi gerceklestirilmis olur. Kaynak bdlgesinin
temizlenmesi isteniyorsa genelde tel firca veya zimpara kullanilarak kaynak
temizligi gergeklestirilir.

1.5. Diren¢ Kaynak Hatalan

Kaynakl1 bir bilestirmenin tamamen hatasiz olmasi ya da mevcut hatalarin en az dii-
zeyde olmast gerekir. Kaynak dikisinde meydana gelen hatalar birlestirmenin her yerinde
ayn1 Ozellikleri tasimasini engeller. Diger yandan dayanimi da olumsuz yonden etkiler.

Direng¢ kaynaginin yapimi sirasinda meydana gelen yiiksek sicaklik, kimyasal reaksi-
yonlarin olugmasina zemin hazirlar. Reaksiyonlar sonucunda ag¢iga ¢ikan gazlarin, eriyik
kaynak metali icerisinde sikisip kalmasi, hava bosluklarinin (gozenek) olugsmasinda temel
etkendir. Hava boslugunun olusmasinda bir¢ok neden vardir. Bunlar1 bildiginiz takdirde,
nedenleri ortadan kaldirma yoluna gitmeniz miimkiindiir.

Kaynak edilecek yiizeylerin iyi bir sekilde temizlenmemis olmasi, yag, kir ve oksit gi-
bi yabanci maddelerin kaynak dikisi ¢ekilecek bolgede olmasi yetersiz birlestirmelere neden
olur. Sik yapilan nokta kaynaklarinda birlestirme igin gerekli kaynak akim bir 6nceki kay-
nak dikisinden yani kisa yoldan gecerek kagak akim meydana getirebilir. Bu hata genel an-
lamiyla iyi temizlenmemis is par¢alarinda goriliir (bk. Resim 1.8).

Direng kaynag1 yapimu i¢in gerekli olan baski kuvvetinin kaynakei tarafindan her dikis
icin farkli uygulanmasi is par¢asinin dikis kalinliginin farkli olmasina yol acar (bk. Resim
1.8).

Kaynak dikisleri arasinda fazla bosluk birakilmasi birlestirilecek is pargasinda aralik
kalmasina yol agabilir (bk. Resim 1.8). Siirekli diren¢ kaynagi elektrotlarin asinmasina yol
acar (bk. Resim 1.8).

Is pargasinin kenarindan yapilan diren¢ kaynaklar1 1sinin etkisiyle is parcasinin kenar-
larinda ¢okmelere yola agar (bk. Resim 1.8).
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a) Kagak akim, b) Sa¢ kalinliginin degismesi, €) Saglarin aralik kalmasi, d) Elektrotlarin
asimmasi, €) Sa¢ kenarinda kaynak ¢ikintisi

Resim 1.8: Diren¢ kaynak hatalari



Asagidaki uygulamalar1 yapimz.

> 1,5x40x100 ebatlarinda 2 adet DKP sac malzemeyi asagidaki ¢izimdeki gibi
diren¢ kaynagiyla birlestiriniz.

—————————————————————— | -
@® ® L 2
Q
100
Islem Basamaklar: Oneriler
> Saci istenilen Slgiide kesiniz. > Saclarin yiizeyinde bulunan her tiirlii

boya, kir, yag, pas vb. temizleyiniz.

» Tel firca veya zimpara kullanarak bu
temizligi yapabilirsiniz.

» Nokta kaynak makinesinin elektrotla-
rint kontrol ederek kaynagin yapimini
engelleyecek bir unsur varsa gideriniz
veya 6gretmeninize haber veriniz.

» Kaynatilacak pargalarin  kalinhigina
gore bu uygulamada toplam kalinhk 3
mm olacagindan bu parca kalinligina
gbre amper ve zaman ayarint makine
iizerinden yapinmz.

yiniz.

» Kaynak makinenizin salterini acarak
caligtiriniz.

» Elektrotlarin  arasina  pargalarimzi
yerlestiriniz ve kaynak yapilacak yere
elektrotlarla hafifce bastirimz.
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» Parca kalinligina gére makinenin amper aya-
rini1 yapiniz.

» Parca kalinhigmma gore makinenin zaman
ayarini yapiniz.

» Kaynatilacak pargalari, elektrotlar arasina
koyup sikistirma islemi ile direng kaynagini
yapmiz.

Pargalara uyguladiginiz basinci daha
da arttirarak elektrik akiminin gegisi-
ni saglayimz.

Pargalarinizin  kaynak bolgelerinin
1sisindan dolay kizardigini goreceksi-
niz. Bu asamada ergime baslayacak-
tir.

Akim otomatik olarak kesilecektir, bu
asamada birka¢ saniye daha uygula-
digimiz basinc1 birakmadan bekleyi-
niz. Daha sonra basinci kaldirarak
elektrotlarin arasindan parganizi ali-
nz.

Diger puntalar igin aym islemleri
uygulayiniz.

Elektrotlarin sogumasini saglayiniz.

Kaynak islemi bittiginde kaynak ma-
kinesini kapatimz.

Isi verilen siirede bitiriniz.
Kaynak sirasinda gozliik kullaniniz.

Eldiven ve ig giysisi kullanimiz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Saci istenilen dlgilide kestiniz mi?
Parcalarin kaynatilacak ylizeylerini temizlediniz mi?
Parca kalinligina gére makinenin amper ayarini yaptiniz mi?
Parca kalinligina gére makinenin zaman ayarimi yaptiniz mi1?
Kaynatilacak pargalar1 elektrotlar arasina koyup sikistirma iglemi ile
diren¢ kaynagini yaptiniz ni?
6. Yapilan kaynagi temizleyip kontrol ettiniz mi?

S ESIR N

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Is parcalarindan gegen elektrik akimia kars: is pargalarmin gosterdigi direngten sagla-
nan 1s1 yardimiyla yapilan kaynak asagidakilerden hangisidir?
A) Oksi gaz
B) Elektrik ark
C) Kiit ek
D) Direng

2. Elektrik diren¢ kaynagi icin gerekli algak gerilim ve yiiksek akim siddetindeki elektrik
giicti, asagidakilerden hangisinden saglanir?

A) Kaynak jeneratorlerinden

B) Kaynak transformatdrlerinden
C) Kaynak redresorlerinden

D) Kaynak kompratdrlerinden

3. Reaksiyonlar sonucunda a¢iga ¢ikan gazlarin, eriyik kaynak metali icerisinde sikisip
kalmasi, asagidakilerden hangisine yol agar?

A) Kiriklar

B) Catlaklar

C) Hava bosluklari
D) Gazlar

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanls ise Y yazimiz.

4. (). Direng kaynaginda malzemeden gegen elektrik akiminin meydana getirdigi 1sinin
disinda, herhangi bir 1s1 uygulanmamaktadir.

5. (). Metaller cinslerine gore farklilik gostermelerine ragmen, iyi birer iletken degillerdir.

6. ( ) Metallerin diren¢ makinelerinde tiretilen akimin iizerlerinden gegirilmesiyle, sicak-
liklarinda 6nemli degisiklikler olusturulmasi miimkiindiir.

7. () Direng kaynaginin en 6nemli parcgalarindan biri olan elektrotlar, elektrik ark kayna-
ginda oldugu gibi eriyerek kaynak metalini olusturur.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

8. Diren¢ kaynaginda 1s1, kaynak edilecek kisimlarda meydana gelir ve ..................

kaynak makinesindeki ...................... VYA .iiinininnnn. araciliyla uygulanir.
9. Diren¢ kaynaginda basing ........................... \5) 77 donanimlarla
temin edilir.

10. Basing ve kaynak akimi yardimiyla olusturulan kaynakli birlestirme, ..................
.................... olarak tanimlanir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

(AMAC )

Direng kaynag ile montaj yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Metal sac tizerine ¢alisan sektorleri dolasarak farkli kalinlikta metal saclara direng kay-

naginin nasil uygulandigini arastiriniz.

2. DIRENC KAYNAGI ILE MONTAJ

Motorlu tasit (otomotiv) miihendisleri motorlu tasitlarin daha dayanikli, daha iyi cali-
sir, daha giizel ve daha rahat olmasi igin siirekli olarak ¢calismaktadir.

Tagsitlarin karoseri ve sasilerinin dayanikli olmasi en 6nde gelen faktordiir. Motorlu ta-
sitlarin yapiminda iki tip karoseri kullanilir. Birinci tip otomobil yapimina baslandigi tarihten
beri uygulanan sasi ve karoserin ayr1 ayri olmasi, digeriyse sasi ve karoserin birlesik halde
yapilmasidir. Ikinci tip karoseri dayaninu ve giivenligi saglar. Ayr1 bir sasiye gereklilik gos-
termez.

Otomobil fabrikalarinin montaj atdlyelerinde arag karoserlerinin ve sofér mahallerinin
ana parcalari biiyiik is kaliplart kullanilarak birlestirilir.

Resim 2.1: Karoseri
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Once yardimer kiiciik parcalar ana parcalara baglamir. Sonra bunlar birbirine kaynak,
percin ya da civata somun ile birlestirilir. Karoseri pargalarinin birbirine giivenilir bir sekilde
birlestirilmelerinde diren¢ kaynagi kullanilir. Diren¢ kaynak makineleri karoseri atdlyeleri-
nin ana makinelerinden sayilir. Direng¢ kaynak dikisleri birbirinden 50 mm araliklarla yapilir.
Onemli parcalarda dikisler arasindaki mesafe 10 mm olur. Bu kisimlar karoserinin yan yii-
zeylerinin taban ile birlesen alt kenarlaridir. Dikislerin sik oldugu kisimlarda dayaniklilik
artar, su ve toz girme ihtimali azalir.

Arka zemin eleman
Merkez diregi

Govde travesti

-

On ayak Arka koltuk takviyesi

7 Koltuk
Amortisor takviyesi

baglantisi

On sase sag/
K'}

On ug travers
montajt

Komple 6n ¢apraz
elemant

Resim 2.2: Otomobilin diren¢ kaynagiyla birlestirilen parc¢alarindan bazilar

2.1. Diren¢ Kaynaginin Otomotiv Govdesinde Kullanildig: Yerler

Otomobillerin yolcu tastyan govde kisimlarina genellikle kaporta ya da karoseri denir.
Bu kisim iizerine kapilar, ¢gamurluklarda eklenerek komple karoseri meydana getirir. Kam-
yonlarda siiriiciiniin oturdugu kisma sofor mahalli denir. Kamyon karoserlerinde sofor ma-
halli merkezdir ve karoserinin diger pargalar1 bu merkeze gore monte edilir.

Karoseri ve sofor mahalleri birbirinin aynmi1 degildir. Ciinkii farkli amaglar igin }{apll-
miglardir. Birbirine benzeyen taraflari, her ikisinin de i¢ ve dig boliimlerinin olmasidir. Ig ve
dis boliimler karosercilikte cok kullanilan terimlerdir.

Karoseri i¢yapisi, takviyeler, tasiyicilar ve i¢ taraftaki yiizeylerdir. Nasil ki bir otomo-
bil iskeleti sasi ise karoserinin iskeleti de igyapisidir. Bunlar otomobile dayaniklilik saglar. I¢
kisimlar genellikle disaridan bakilinca goriilmez. Bazi modellerde i¢yapt ayri dis yap1 ayri
yapilmistir. Bazi modellerde de i¢ ve dis kisimlar birlesiktir.
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Yaygin olarak kullanilan karoseri tiiri dort kapili binek otomobil karoseridir (bk. Re-
sim 2.1). Boyle bir karoserinin direng kaynagiyla birlestirilen kisimlari sunlardir:

> Sofor Mahalli On Kismi

Sofér mahalli 6n kismi karoserinin 6n duvari sayilir. Bu bdlme bir¢ok parcanin kay-
nakla birlestirilmesiyle meydana gelir. Bazi araglarda 6n cam g¢ergevesi de bu kisimlara bir-
lesiktir. Bu tip araglarda 6n cam gergevesinin {ist kismi tavanin da 6n kenaridir. Bu durumda
6n cam cergevesinin yan direkleri sofor mahallinin bir pargasi sayilir.

Sofor mahalli 6n kismina yangin boélmesi-gogiislik denir. Ciinkii bu kisim motor ile
sofor mahallini emniyetli bir sekilde birbirinden ayirir. Araci isleten ve kontrol eden gosterge
ve anahtarlarin ¢ogu bu bolmede bulunur. Bu kisimdaki boslukta teller, sigortalar, gdsterge-
ler i¢in yeterince yer vardir. Bu boliimden diger kisma gegis igin delikler vardir.

)/ )
44 ' Res
ek " 2 i .

Resim 2.3: Diren¢ kaynagiyla montaj

> Tavan

Otomobilin en biiyiik yiizeyli ancak en basit yapili pargasidir. Genel olarak tavanin
tamamu tek parcali ¢elik sacdan yapilir ve karosere direng¢ kaynagiyla birlestirilir. Bununla
beraber yiizeyin genel gorilinlisii model ve markalara gore degisik egim ve bicimlerde olur.
Bazi araglarda tavan, 6n camin iist kenarinda biter. Baz1 modellerde ise 6n cam yan direkleri
de tavana birlesiktir.
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Resim 2.4: Ozel elektrotla otomobil kaportasimin kaynatilmasi

> Taban

Tabana karoseri zemini ya da alt ddseme de denir. Taban genellikle birkag sac parca-
sindan yapilmistir. Bu saclar civata ve somunla ya da kaynatilarak bir biitiin haline getirilir.

Tabanlar ¢esitli nedenlerle diiz ylizeyli yapilmaz. Dayanim arttirmak i¢in enlemesine
ve boylamasina serit halinde kanallar yapilir. Taban sasi ve karosere uyacak sekilde tiretilir.
Yolcularin ayaklarini rahat uzatabilmeleri i¢in uygun bosluklar verilir. Tabanda en ¢ok dik-
kati ¢ceken ve rahat oturusu engelleyen transmisyon milinin gegtigi kisimdir. Transmisyon
mili arkadan ¢ekisli arabalarda bulunur.

Resim 2.5: Diren¢ kaynagiyla mars biyel onarim
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> Camurluk Bolmesi Pargast

Son model araglarda genellikle camurluk bdlmesi pargasi ve ¢amurluk tek parca ola-
rak tiretilmektedir. Camurluk bolmesi i¢ ve dis olmak {izere iki pargalidir. Dig pargalar diiz-
giin olup karoseri digina uydurulur. Dis pargalar camurluk bosluklart kenarlarini meydana
getirecek sekilde ic parca iizerine kivrilir. Bu kivrimlar, kap1 ve camurluk bosluk kenarlarin-
da goriilebilir. Dig pargalar, i¢ pargalara civata somun ya da direng kaynagiyla tutturulur.

2.2. Diren¢ Kaynagi ile Govde Onarimi

Karoserinin bazi kisimlari eskir, ¢iiriir ve paslanir (bk. Resim 2.6). Baz1 kisimlar1 ¢at-
lar, yirtilir ve kirilabilir. Bazi trafik kazalar1 sonucunda karoserinin bir kismi ezilerek bigim
degistirir. Bu saclarin degistirilip yerine yenisinin yamanmasi gerekebilir. Baz1 durumlarda
karoserinin dis kisimlarin1 onarabilmek igin takim ve el girmesine, iyi ¢alisabilmeye engel
olan i¢ karoseri destek parcalarmin kesilmesi zorunludur. Daha sonra bu kisimlar kaynakla
tekrar eski haline getirilir.

Biitiin onarim islemlerinde hasar kiigiik ya da biiyiikk olsun yapilacak ilk islem kay-
natmaya baglamadan 6nce hasarin analiz edilmesidir. Analiz sonuglarina gére hasarin neden
ve nasil oldugu, hasarin olusma sirasi kaynak islemi i¢cin hangi malzemelere ihtiya¢ oldugu
kararlastirilir. Bu prensip her onarim islemi i¢in uygulanmasi zorunlu olan yontemdir.

Otomobilin hasarli kisimlarinin kenarlarinin catlak olup olmadigi kontrol edilmelidir.
Eger kiiciik ya da biiyiik catlaklar varsa kaportanin altindaki i¢ sacarlin ve baglama parcala-
rinin da mutlaka kontrol edilmesi gerekir. Kaportanin altindaki parcalar kopmussa, gevse-
migse kaporta pargalari sallanir. Titresimlerde kaporta parcasini ¢atlatir. Zamanla bu ¢atlak-
lar biiyiir. Bu nedenle kaporta onarim kaynaklar1 yapilirken i¢ baglant1 parcalarini da kontrol
etmek gerekli ise kaynakla, civata ve somunla buralari saglamlagtirmak zorunludur.

Resim 2.6: Kaportada paslanma

18



.

Resim 2.9: Kaynakla birlestirme
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Resim 2.10: Astar boya atilmasi

Degistirilmesi 6n goriilen kaporta parcalari 6nceden temin edilmelidir. Daha sonra
parcanin kaporta tizerinden sokiilmesine gecilir. Degistirilmesi planlanan kaporta parcasinin
kesilmesi icin testere ya da sac makaslarindan yararlanmak miimkiindiir. Yerine kaynatilacak
kaporta pargasini mastar olarak kullanilarak kesim yerleri belirlenir.

Camurluk ya da karoseri saglarinin kenarlariin kaynatilmasi sac yiizeylerinin orta ki-
simlardaki yirtik ve kesiklerin kaynagindan farklidir. Bu kisimlarda iki parga serbestce ileri
geri hareket edebilir. Bu nedenle iki pargayi kisag, el mengenesi, pense gibi takimlarla sabit-
leyip iki kenar1 ayn1 hizaya getirmek ve birgok yerinden diren¢ kaynagi yapmak gerekir (bk.
Resim 2.8). Bundan sonra el mengenesi ya da pense ile tutmadan kaynak yapmak miimkiin
olur.

2.3. Alin Kaynak Makinesi Bilgisi

Temel ¢alisma prensipleri ayni olmakla beraber, nokta ve dikis kaynagindan, dona-
nimlar1 bakimindan ayrilan birgok 6zelliginin olmasi, alin kaynaginin diger direng kaynakla-
rindan farkli olarak degerlendirilmesine neden olmaktadir. Alin kaynagi tanitilirken bu farkli
yonler, daha belirgin olarak ortaya ¢ikacaktir,

Alin kaynaginin asamalart sunlardir:

Alin kaynaginda elektrot gérevini goren kaliplara is parcas1 baglanir.

Pargalar, kaliplar araciligiyla birbirine yaklastirilir ve pargalarin temas etmeleri
saglanir.

Bu sirada iyi bir iletkenlige sahip elektrotlar araciligiyla pargalara kaynak akimi
verilir.

Kaynak akimi sayesinde, pargalar birlesme sicakligina getirilmis olur.

Sicakligr yiikselmis is pargalari basing uygulamak amaciyla birbirlerine bir
miktar daha yaklastirilir ve bir daha sokiilemeyecek sekilde kaynak islemi
gercgeklestirilmis olur.

VV ¥V VYV
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> Kaynak akimi ireteci olarak transformatorlerden yararlanilir. Parca
kalinliklarina bagli olarak degisecek akim degerleri, makine {izerindeki ayar
anahtar1 araciligiyla gerceklestirilir.

Resim 2.11: Diren¢ alin kaynak makinesi ve testere lamasinin kaynatilmasi

Direng alin kaynak yontemi genellikle borularin, yuvarlak kesitli malzemelerin, kare
kesitli malzemelerin ve diiz saclarin birlestirilmesinde kullanilir. Bu kaynak yontemiyle gelik
ve alasimlarin kaynagi basarili olmaktadir. Kaynak yapilacak is pargalarinin dogru bir sekil-
de kaynatilmasinda, en 6nemli faktor, is parcalarinin aym dogrultuda olmasidir. Ayni dogrul-
tuya getirilmeden kaynatilan is pargalarinda eksensel kagikliklar olusur, bu da kaynak kalite-
sini diisiiren bir unsurdur.
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Asagidaki uygulamalar1 yapiniz.
Atolye imkanlari dogrultusunda bir binek otomobilin kaportasinda degistirilmesi
gereken parcgay1 direng kaynagiyla birlestiriniz. Sizlere fikir vermesi i¢in burada marsbiyel
ve arka camurlugu degistirilen otomobile ait gorseller bulunmaktadir.

- e -

Islem Basamaklar: Oneriler

» Birlestirilecek sac malzemelerin birlesim | > Kenar kisimlara yakin yerden kaynak
yerlerini temizleyiniz ve ¢inkolu antipas yapmayiniz.
surliniiz.
» Kaynatilacak pargalarin yiizeyinin temiz
olmasina dikkat ediniz.

> Telefon, saat vb. cihazlarla
elektromanyetik dalga yayan punta

kaynak makinesine yaklagsmayimiz.

> Sicak parcalarin énlemini aliniz.
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» Kaynatilacak par¢a kalinliklarina ve po-
zisyonlarma gore elektrot seciniz.

P . RN ‘JI‘
» Kaynak uygulanacak noktalar arasindaki

mesafeyi hesaplayiniz.

» Sac kahnhgmaéré elektroda yapilacak

basinc1 hesaplayiniz.

a
TS
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» Parca kalinligina gére amper ayarini yapi-
niz.

» Elektrot uglarini temizleyiniz.

» Direng kaynagini yapiniz.

KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Birlestirilecek sac malzemelerin birlesim yerlerini temizleyip ¢inkolu
antipas siirdiiniiz mii?
Kaynatilacak parca kalinliklarina ve pozisyonlarina gore elektrot sectiniz
mi?
Kaynak uygulanacak noktalar arasindaki mesafeyi hesapladiniz mi?
Sac kalinligina gore elektroda yapilacak basinci hesapladiniz mi?
Parca kalinligina gére amper ayarini yaptiniz m?
Elektrot uglarini temizlediniz mi?
Direng kaynagini yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarmizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme “’ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Motorlu tasitlarin yapiminda kag tip karoseri kullanilir?

A) Bir tip
B) Iki tip
C) Ug tip
D) Dért tip

2. Onemli parcalarda dikisler arasindaki mesafe asagidakilerden hangisidir?

A) 10 mm
B) 20 mm
C) 30 mm
D) 40 mm

3. Otomobillerin yolcu tagiyan gévde kisimlar1 asagidakilerden hangisiyle adlandirilir?

A) Sase

B) Kaporta
C) Otomobil
D) Govde

4. Motor ile sofér mahallini emniyetli bir sekilde birbirinden ayiran agagidakilerden han-
gisidir?
A) Sase
B) Gogiislik
C) Sof6r mahalli
D) Karoser

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanls ise Y yazimiz.

5. () Tasitlarin karoseri ve sasilerinin dayanikli olmasi en 6nde gelen faktordiir.
6. ( ).Siradan bir otomobil gévdesinde 50 nokta kaynagi vardir.
7. () Yaygin olarak kullanilan karoseri tiirii, dort kapili binek otomobil karoseridir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimiz.

8. Direng kaynak dikisleri birbirinden ....... mm araliklarla yapilir.

9. Dikiglerin stk oldugu kisimlarda ................ Ll s e ve
....................... girme ihtimali azalir.

10. Gogiislik kismindaki boslukta ................ s e igin
yeterince yer vardir. Bu boliimden diger kisma gecis igin ................... vardir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

(AMAC )

Dikis kaynag1 yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

» Herhangi bir otomobilin kaputunu veya bagajini agarak, kaporta saclarinin
sasiye nasil diren¢ kaynag1 yapildigini inceleyiniz. G6zlemlerinizi rapor ha-

line getirerek sinif arkadaslarinizla tartisiniz.
3. DIKIS KAYNAGI

Nokta kaynagi; pargalar tizerinde birbirini takip eden, ancak aralarinda sistematik bir
bosluk birakilan birlestirmelerin bir biitiiniidiir. Elektrotlar, is pargasinin belirlenen kisimla-
rinda, birlesmenin olusmasina olanak tanir. Kaynak bitiminde bu alanlar kiigiik bir daire
seklinde oldugu icin kaynak da bu sekillerden esinlenerek nokta kaynagi olarak anilmaktadir.
Ne kadar sik araliklarla yapilirsa yapilsin, nokta kaynak dikisleri arasinda bir bogluk bulunur.
Bu bosluklar 6zellikle sizdirmazlik istenen is pargalarinin nokta kaynagi ile birlestirilmesini
engeller.

Nokta kaynaginin sizdirmazlik istenen parcalarda kullanilamamasi, dikis kaynaginin
gelistirilmesine yol agmistir. Tiim ¢aligma prensipleri ayni olmasina ragmen nokta ve dikis
kaynagini birbirinden ayiran 6zellik, elektrotlarin bi¢imi ve dikis kaynaginda kullanilan
elektrotlarin dairesel hareket yapabiliyor olmasidir.

Dikis kaynaginin kullanma alanlarin1 genelleme yoluyla elde edebiliriz. Buna gore;

Direng kaynagi, kullanilan alan oncelikli olarak diren¢ kaynagi yapilabilen gerecleri
islemek durumundadir.

Islenen parcalarin kalinhig fazla olmamalidir. Fazla kalinlik, fazla kaynak akimi ge-
rektirdiginden hem giiclii makinelere hem de yiiksek enerji giderlerine ihtiyag duyar.

Bu 6nemli iki sarti tasiyan tim endistri kuruluslar1 direng kaynagimi kullanmaktadir.
Ozellikle direng kaynagindan baska kaynak yontemleri uygulandiginda, giderlerinin artaca-
g1na inanilan isletmeler, daha agirlikli kullanim sahalar1 olarak gosterilebilir. Buna gore ince
sac isleyen biitiin endiistri kuruluslarindan; beyaz esya, otomobil ve madeni mobilya sektor-
leri ilk basta sayilabilir.
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Resim 3.1: Dikis kaynaginin prensibi
3.1. Dikis Kaynag Uygulama Teknikleri

Direng kaynagi uygulanan pargalarda istenilen diizeyde bir dikis kalitesinin elde edile-
bilmesi i¢in par¢alardan 6n goriilen akimin gegmesi gerekir. Kaynak akimu, iletken olan ge-
reclerden gecer. Direng kaynagiyla birlestirilen metallerin ¢ogunlugu bu 6zelliklerinden &tii-
rli sorunsuz kaynak edilebilmektedir. Ancak parcalarin iizerinde akimin gegmesini engelle-
yecek ya da zorlastiracak hicbir sey olmamalidir. Ciinkii kaynagin gergeklesmesi igin tespit
edilen degerler, parca ylizeyinin baska bir seyle kaplanmadig1 varsayilarak tespit edilmekte-
dir. Oysa parca lizerinde bulunabilecek yabanci maddeler, kaynakli birlesmenin istenilen
seviyede olmasina engel teskil eder. Kisaca direng kaynagi uygulanacak pargalarin hazirlan-
masinda On sart, parcalarin temiz olmasidir. Aynmi gerekgelerden hareket ile elektrotlarin
temiz olmasi da istenir.

Disk elektrot tarafindan iiretilen farkli dikis tiirleri Resim 3.2’de goriilmektedir. Bu
dikislerden (a) Gst tiste binmis noktalardan olusan, geleneksel direng dikis kaynagini, (b) disk
elektrotla nokta kaynagini, (c) siirekli direng dikisini ifade etmektedir.

Disk elektrot
Ust iiste bin- Iek teII: _
mis kaynak aynax tirekli
dikisleri dikisleri dikis

#
v

(

a b c

Resim 3.2: Disk elektrot tarafindan iiretilen farkh dikis tiirleri
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Kaynagi yapilacak olan sa¢ malzemeler, bakir alagimdan yapilmig disk bigimindeki iki
elektrot arasina konularak pnomatik veya hidrolik bir sistemle sikistirilir. Bakir alasimli disk
elektrotlar donmeye bagladiginda elektrik akimi da verilerek kaynak islemi gergeklestirilir.
Tekerleklerin donmesi sirasinda akim kesilerek donme devam ederse aralikli dikis kaynagi
yapilmig olur. Siirekli elektrik akimi kullanilirsa kesintisiz bir kaynak birlesimi saglanir. Bu
tiir kaynaklar sivi ve gazlar igin sizdirmazlik 6zelligine sahiptir. Elektrotlarin sogutulmasi
merkezi bir dolagim sistemi ile veya elektrot {izerine su piiskiirtiilerek yapilir. Sogutma sivisi
olarak %5 oraninda bor yagi karigimi su kullanilir.

Resim 3.3: Dikis kaynak makinesi

Dikis diren¢ kaynaginda amper ayar1 kaynatilan malzemenin cinsine, kaynatma hizina,
kaynatilan malzemelerin kalmligina ve sogutma suyu olarak kullanilan sivinin miktarina
gore farkliliklar gosterebilir. En uygun amper ayarini deneme yanilma yoluyla bulmak, en
uygun yontemdir.

Resim 3.4: Dikis kaynaginda kullanilan elektrot cesitleri
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Resim 3.5: Disk elektrotlar arasinda is pargasi

3.2. Dikis Kaynak Hatalar

Kaynakl1 bir bilestirmenin tamamen hatasiz olmas1 ya da mevcut hatalarin en az dii-
zeyde olmast gerekir. Kaynak dikisinde meydana gelen hatalar, birlestirmenin her yerinde
ayn ozellikleri tasimasini engeller. Diger yandan dayanimi da olumsuz yénden etkiler.

Diren¢ kaynaginin yapinmu sirasinda meydana gelen yiiksek sicaklik, kimyasal reaksi-
yonlarin olugsmasina zemin hazirlar. Reaksiyonlar sonucunda agiga ¢ikan gazlarin, eriyik
kaynak metali icerisinde sikisip kalmasi, hava bosluklariin (gdzenek) olugsmasinda temel
etkendir. Hava boslugunun olusmasinda birgok neden vardir. Bunlar1 bildiginiz takdirde,
nedenleri ortadan kaldirma yoluna gitmeniz miimkiindiir.

Kaynak edilecek yiizeylerin iyi bir sekilde temizlenmemis olmasi; yag, kir ve oksit gi-

bi yabanci maddelerin kaynak dikisi ¢ekilecek bolgede bulunmasi yetersiz birlestirmelere
neden olur.

Resim 3.6: Dikis kaynak hatalari; soguk yapisma ve gézenek
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Asagidaki uygulamalar1 yapimz.

1,5x50x100 ebatlarinda 2 adet DKP sac is pargasini asagidaki ¢izimde goriildigi bi-
cimde dikis kaynagiyla birlestiriniz.

Kaynak
4 g
/
b S— i
I s s O 9| "gmgl
2
100 £
Islem Basamaklar1 Oneriler

> Is parcasmm ve gerecleri kaynaga hazir| > Gerekli giivenlik tedbirlerini aliniz.
hale getiriniz.

» Malzemenin cinsini, kullanildig1 yeri ve
nasil bir etki altinda kaldigin1 tespit ede-
rek kaynak seklini belirleyiniz.

» Parcanin carpilmasini ve bozulmasini
Onleyici tedbir aliniz.

» Maskesiz kaynak yapmayiniz.

» Kaynak esnasinda ¢ikan gazlarin o6nle-

» Makineyi calistirimz ve uygun amperi mini aliniz.

seciniz.
» Uygun amperi belirleyiniz.

» Kaynaktan sonra is pargasini elle tutma-
yiniz.

— ~ Power';razss .
S }" ""' & o | > Kaynaktan sonra is parcasimn yavas

OO sogumasini saglaymniz.

» Dikis kaynag1 yapiniz.
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> Is parcasi iizerinde olusacak ciiruf ortiisii-
nil temizleyiniz.

- —

» Kaynak sonrasi par¢ada carpilma egilme
varsa diizeltiniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Is parcasim ve geregleri kaynaga hazir hale getirdiniz mi?

Makineyi ¢alistirarak uygun amperi sectiniz mi?

Dikis kaynagi yaptiniz mi?

Is parcasi iizerinde olusacak ciiruf drtiisiinii temizlediniz mi?

SHESIR N

Kaynak sonrasi, parcada ¢arpilma egilme varsa diizelttiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarmizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli goérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1.  Dikis kaynaginda kullanilan elektrot malzemesi asagidakilerden hangisidir?

A) Cinko alagimi
B) Demir alagimi
C) Bakir alagimi
D) Celik alagimi

2. Dikis kaynaginda is parcalari, elektrotlar arasinda asagidaki sistemlerden hangisiyle
sikistirilir?
A) Motorla
B) Ayakla
C) Pedalla
D) Pnomatik

3. Dikis diren¢ kaynaginda amper ayar1 kaynatilan malzemenin 6zelliklerinden hangisine
gore farkliklar gosterir?
A) Elektrik akimina
B) Malzemenin cinsine
C) Elektrot ¢capina
D) Makine kapasitesine

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanhs ise Y yazimz.

4. () Dikis kaynaginda fazla kalinlik, fazla kaynak akimi gerektirdiginden hem giiglii ma-
kinelere hem de yiiksek enerji giderlerine ihtiya¢ duyar.

5. () Pargalarin iizerinde akimin gegmesini engelleyecek ya da zorlastiracak higbir sey
olmamalidir.

6. ( ) Diren¢ kaynaginda kaynagin gerceklesmesi igin tespit edilen degerler, parca yiizeyi-
nin baska bir seyle kaplanmadig1 varsayilarak tespit edilmektedir.

7. () Direng kaynagi uygulanacak parcalarin hazirlanmasinda 6n sart, pargalarin temiz
olmasidr.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

8. Dikis diren¢ kaynaginda amper ayart ................ cooeiriinianinn.n. VE i
................. olarak kullanilan sivinin miktarina gore farkliliklar gosterebilir.
9. Kaynakli bir bilestirmenin tamamen .............. olmasi yada mevcut ......................

en az diizeyde olmasi gerekir.
10. Kaynak dikisinde meydana gelen hatalar birlestirmenin her yerinde ayn1 ...............
tagimasini engeller. Diger yandan ............. da olumsuz yonden etkiler.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz. Ce-
vaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETi—4

(AMAC )

Yumusak lehimle saclari birlestirebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

» Dabha once karsilasmadiginiz kavramlari bir kagida, kitaptaki bos yerlere not
aliniz ya da altlarin ¢iziniz. Yalniz her seyin altin1 ¢izmek, her seyi not al-
mak yanlistir. Segici olunuz.

» Not aldiginiz kavramlar soru bigimine doniistiiriiniiz.

» Not aldigimiz kavramlar1 arkadaglariniz ile tartiginiz. Ag¢ikliga kavusmamis
olanlar1 6gretmeninize sorunuz. Aldigimiz cevaplari gorsellestiriniz ve or-

nekleri kafanizda ¢ogaltmaya ¢aliginiz.

4. LEHIMLEME

Is1 altinda yapilan birlestirme yontemlerinde pargalara uygulanan 1s1, degisik etkiler
gosterir. Ozellikle yapilan islem kaynakli bir birlestirme ise birlestirilecek is parcalar1 sivi
hale gelinceye kadar 1s1 uygulamasi siirdiiriiliir. S1v1 hale gelmis olan gereg ergimis olur. Bu
gereg lizerinde ¢ogu zaman olumlu neticeler vermez. Ciinkii ergitme ortamina yani sivi hale
getirilmis gerece uygulanan 1s1, igyapisinda bulunan alasim elementleriyle alagimi olusturan
metallerin yok olmasina yol agar. Bu bir bakima gerecin kimyasal yapisinin degistirilmesi
anlamini tagir. Diger yandan yiiksek sicakliklar, ergime 1sisina kadar 1s1 uygulanan gerecin
kristal yapisinda da énemli degisikliklere yol acar. Bunlarin olugmasinin istenmedigi is par-
calarma lehimli birlestirme yapilir. Lehimleme isleminin yapilmasina neden olan son gerek-
ce ise 1s1n1n gereg iizerinde fiziksel bozukluklara yol agmasidir. Bilindigi {izere 1s1 uygulanan
gerecler bigim degisiklikleriyle sonuglanan etkiler gosterir. Bu durum 6zellikle kiigiik parca-
larda daha bariz olarak ag¢iga ¢ikar. Tiim bu saymaya ¢alistiklarimiz lehimli birlestirme ya-
pilmasi i¢in birer gerekcedir. Simdi bunlar1 maddeler halinde aciga ¢ikaralim:

> Ergime derecelerine kadar 1sitilan gerecte kimyasal degisimler s6z konusudur.

> Ayni1 gerekgeler ile gereg lizerinde fiziksel degisimler meydana gelmektedir.

> Is1, gere¢ igerisinde bulunan alasim elementlerinin ya da metallerin yok
olmasina neden olur.
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4.1. Lehimin Tanim

Bazi istisnalar diginda tiim birlestirme yontemlerinde birer ek parcaya gereksinim var-
dir. Birlestirmeyi vidali yapacak iseniz bu ek parca bir civatadir. Pimli birlestirmelerde pim,
gupilya, ek parcaniz olacaktir. Elektrik ark kaynaginda elektrot olan ek parganiz, oksi-gaz
kaynaginda kaynak teli ya da kaynak ¢ubugu olacaktir. Lehim de ek teller araciligiyla yapi-
lan bir birlestirme seklini olusturur. Lehim yapimi sirasinda olusturulan 1s1 araciligiyla bu ek
tel ergitilir ve gerekli ortam saglandiktan sonra ergimis haldeki ek telin yardimiyla birlesme
saglanir. Is parcasi ise ergimez. Buradan yola ¢ikarak lehimin tanimina ulasmak miimkiin-
diir.

Metallerin ergime derecelerinin altinda bir sicaklikta, kullanilan ek telinin ergiyerek
birlesme alanina yayilmasi ile yapilan birlestirme tiiriine lehim ad1 verilir.

Resim 4.1: Yumusak lehim yapiminda kullamlan havya

4.2. Lehimin Onemi

Sunu kabul etmek gerekir ki endiistrinin ihtiyaglar1 bitmek tiikkenmek bilmez. Ciinkii
endustri diye adlandirdigimiz, ham maddeleri islenmis duruma getirmek i¢in uygulanan ey-
lemlerin ve bu eylemleri uygulamak i¢in kullanilan araglarin tiimii ¢ok genis kapsamli olarak
diistiniilmelidir. Lehim bu genis uygulama alaninda yerini kolaylikla bulmaktadir. Genel
olarak lehimin endiistride sik kullanilma nedenleri su sekilde siralanabilir:

> Kaynatilmas1 ekonomik ve pratik olmayan metallerin birlestirilmesi,
> Icyapisinda bulunan alasim elementleri nedeniyle kaynakli birlestirilmesi
miimkiin olmayan gereclerin birlestirilmesi,
> Diger birlestirilme yontemleriyle birlestirilmesi miimkiin olmayacak oranda
kiigiik olan is parcalarinin birlestirilmesi,
Ozellikle elektrik ve elektronik endiistrisi, bu sayilanlara ¢ok uymakta, bu nedenle de
s0z konusu alanlarda daha ¢ok kullanilmaktadir.

34



4.3. Yumusak Lehim

Lehimler, yumusak ve sert olmak tizere iki ana grup igerisinde toplanir ve metallerin
birlestirilmesinde kullanilan yontemlerdir. Sert lehim ile yumusak lehimi birbirinden ayiran,
ek tellerinin ergime sicaklig1, dolayisiyla da ek tellerdir. Ornegin, sert lehim yaklagik 400°C
ve ustiinde sicakliklarda yapilmaktadir. Diger yandan yumusak lehim olarak adlandirilan ise
185°C ile 320°C arasinda yapilir. Yumusak lehimlemenin degisik sicakliklar altinda yapil-
masinin temel nedeni, ergime meydana gelen ek tellerin bilesimleridir. Eger yumusak lehim-
lemede kullanilan tel, %10 kalay, %90 kursundan meydana gelen bir alagim ise lehim orta-
mindaki sicaklik yaklasik 320°C olacaktir. Kalay ve kursun bilesimleri ayni olan lehim ¢u-
buklariyla yapilan lehim sicakligi ise 200°C olarak belirlenebilir. Bu nedenle lehimde kulla-
nilan ¢ubuklar, bir noktada ortam sicakligini belirler denilebilir. Ayrica, yiiksek dayanim
istenen yerlerde yumusak Iehim kullanilmaz. Ciinkii yumusak lehimli birlestirmenin ¢ekme
dayanimi azdir. Bunun yaninda, lehimleme birlestirme sicakligi ile lehim ¢ubugunun ergime
sicakligl ya da buna yakin 1s1 altindaki ortamlarda kullanilacak is parcalari, yumusak lehim
ile birlestirilmez. Bu durumda yumusak lehimli birlestirme yapilmayacak yerleri su sekilde
belirlemek miimkiindiir:

> Yiiksek dayanim gerektiren yerlerde,
> Lehim c¢ubugu ile birlesme sicakligima yakin caligma sicakligi bulunan is
parcalarinin birlestirilmesinde lehimli birlestirmeler kullanilmaz.

Lehimlerde birlestirme 1s1s1 oldukga diisiik tutulur. Boylece ergime derecelerine yakin
degerlerde tutulan kaynak 1sisinin, pargalar tizerinde gosterdigi olumsuz etkiler uzaklastiril-
mus olmaktadir. Ister sert, ister yumusak lehimleme islemi olsun, temel prensip olarak islem
sirasinda birlestirme yapilacak pargalar, kesinlikle ergime derecelerindeki sicakliklara ulag-
maz. Yani birlesecek parcalar ergimez. Ancak bunun yaninda, kullanilan ek teller ergir ve
birlesme ortamini saglar.

4.3.1. Yumusak Lehimin Tanimi ve Onemi

Yaklasik 400°C’nin altindaki sicaklikta bir ilave metalin eritildigi ve birlestirilecek
parcalarin temas yiizeyleri arasina kapiler etkiyle dagildig1 birlestirme yontemine yumusak
lehim denir.

Yumusak lehimlemede esas metaller erimez ancak ilave metal, metaliirjik bag olus-
turmak tizere esas metali 1slatir ve birlesir. Yumusak lehimlemenin detaylar1 sert lehimleme
ile aynidir ve ayn1 1sitma yontemlerinin ¢ogu kullanilir. {lave metal yumusak lehim olarak
adlandirilir. Cogu elektrik ve elektronik islemlerle yakindan ilgilidir (tellerin yumusak le-
himlenmesi).
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4.3.2. Yumusak Lehim Alasim Elemanlar:

Yumusak lehim isleminde genellikle kursun ve kalayin yapmis oldugu alasim, kaynak
teli ya da gubugu olarak kullanilmaktadir. Bunlar yuvarlak ¢ubuk, ince plaka, dolu tel, tizeri
pasta oOrtiilii tel, gember ve pasta bigiminde yapilarak iireticiler tarafindan piyasaya siiriiliir.
Ayrica ¢ok hassas olmayan isler icin kullanilacak lehim cubuklari atdlye ortamlarinda da
tiretilebilir. Lehim ¢ubuklarinin yapiminda kullanilan kalay ve kursunun ergime dereceleri-
nin diisiik olmast iiretilmelerini kolaylagtirmaktadir.

Kalay ve kursun metallerinin lehim ¢ubugu olarak kullanilmasinin ana nedeni, birden-
bire erimemek gibi bir 6zelliklerinin olmasidir. Yani lehim alagimi 6nce hamurlasir, daha
sonra koyu bir siv1 halini alir ve ancak sicaklik belli bir degere ¢ikti§1 zaman akiskan hale
gelir. Igerisinde %65 kalay ile %35 oraninda kursun bulunanlar disinda kalan tiim yumusak
lehim ¢ubuklarinda bu 6zellik goriilmektedir.

Asagidaki tabloda yumusak lehimli birlestirmelerde kullanilan ¢ubuklarin bilesimleri
gosterilmektedir.

Bilesimi (%) islem
Gosterilisi Sembol Kalay | Kursun | Sicakhgi Kullanma Yerleri
(Sn) (Pb) (€

Kursun lehimi LPb 98,5 | Kalan 98,5 320 Kiigik kuvvetler ile karsilagacagi varsayi-

98,5 lan yerler: Ornegin, radyatorlerin daldirila-
rak lehimlenmesi gibi

Kalay lehimi 8 LSn 8 8 Kalan 320 98,5’luk lehime goére daha biiyiik dayanim
gosterir.

Kalay lehimi 25 | LSn 25 25 Kalan 257 Aleyv ile yapilan lehim

Kalay lehimi 30 | LSn 30 30 Kalan 249 Payli lehim

Kalay lehimi 33 | LSn 33 33 Kalan 242 Halkali lehim

Kalay lehimi 35 | LSn 35 35 Kalan 237 Biiytik kuvvetler altinda kalacag1 varsayilan
is parcalarinin lehimi

Kalay lehimi 40 LSn 40 40 Kalan 223 Hassas parcalar

Kalay lehimi 40 | LSn 50 50 Kalan 200 Hassas parcalar

Kalay lehimi 60 | LSn 60 60 Kalan 185 Elektrik kablolarinin kalaylanmasi

Kalay lehimi 90 | LSn 90 90 Kalan 219 Kap, kazan ve gida maddeleri cihazlarmin
kalaylanmasi

Ozel lehim - 62 38 182 Kiigiik sicaklikta hassas parcalar

Bagka 6zel le- - = - 60-100 | Yangin habercisi aygitlarin eriyen kisimlari

himler

Tablo 4.1: Lehim ¢ubuklarinin bilesimleri ve kullanim alanlar:

Tablodan da anlagilacag: iizere lehim ¢ubuklar1 bazi durumlarda kalaylamak olarak
adlandirilan islem ile gereglerin {izerinin kaplanmasinda da kullanilmaktadir. Bunun yaninda
bilesimler, i¢yapisinda bulunan az orandaki kalay ergime derecesini attirmaktadir. Kalayin
cubuk icerisindeki yilizdesi arttik¢a daha iyi bir ergiyik yapilmakta ve lehimlemede ¢atlama-
lar azalmaktadir. Bu nedenle yiliksek oranli kalayli lehim ¢ubuklar: elektrik islerinde kullani-
lacak is parcalarinda daha yaygin olarak tercih edilir. Igyapisinda %60 ya da daha fazla oran-
larda kalay bulunduran lehim ¢ubuklariyla yapilan birlestirme islemleri yiiksek kaliteli ola-
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rak kabul gormektedir. Bu tiir gubuklar, kritik sicakligin s6z konusu oldugu islerde de tercih
edilmektedir.

Ayn zamanda bilesimdeki fazla kalay, istenilen oranda yiizeysel yayilma yapmamak-
tadir. Bu agidan lehim ¢ubugunun olusturulmasinda kalay orani dikkatlice ayarlanmalidir ve
yapilacak birlestirmenin niteligine gore kalay ylizdesinde degisikliklere gitmek yararli olur.
Diger yandan kalay kursuna nazaran pahali bir metaldir. Bu nedenle az kalay alasimli lehim-
ler ekonomik oldugundan biiyiik hacimli lehimleme islemleri, az kalayli lehim gubuklariyla
yapilmaktadir.

Yumusak lehimlemede ¢ok sik karsimiza ¢ikmamalarina ragmen, degisik amagh tire-
tilmis ¢ubuklar da bulunmaktadir. Igyapisinda kalaydan baska antimuan bulunan ¢ubuklar,
yiyecek maddelerinin korundugu metalik kaplarin lehimlenmesi i¢in uygundur. Bunun sebe-
bi olarak kursun metalinin zehirleyici etkisinin insan saglig1 acisindan yiyecek kaplarinda
kullanilmamasi1 gosterilebilir. Ayrica kalay-¢inko alasimlarindan iretilmis yumusak lehim
cubuklari, 1s1 ve dayanim gerektiren yerlerde kullanilabilir.

4.3.3. Yumusak Lehim Temizleme Maddeleri

Lehimli birlestirmenin yapilabilmesi i¢in bazi sartlarin yerine getirilmesi gerekir.

> Lehimlenecek pargalarin yiizeyi son derece iyi bir sekilde temizlenmis
olmalidir. Yani dis etkilerin olusturdugu pisligin, havanin oksijeniyle metalin
birlesiminden olusan oksit tabakasinin olugsmamis olmasi gerekir.

> Lehimleme esnasinda bir oksit tabakasinin olugsmasina meydan verilmemesi
gerekir. Cilinkii oksit olusumu 1s1 altinda da meydana gelebilir. Bundan
lehimleme esnasinda da oksit tabakasinin olustugu anlasilmalidir.

> Parcalar ve lehim teli, birlestirmenin yapilacagi alanlarda, uygun sicakliga
¢ikarilmalidir. Bu sicaklik kullanilan lehim telinin cinsine gore degisir.

Lehim katilagirken -sivi halden kati hale gegerken- herhangi bir titresim meydana
gelmemelidir. Lehim yapilacak pargalar, oncelikli olarak temizlenmelidir. Bu temizlenme
islemiyle, yiizeylerinde bulunan yabanci maddeler uzaklastirilmis olur. Ancak tiim temizle-
me iglemlerine ragmen, lehimleme islemi sirasinda pargalara uygulanan 1s1 nedeniyle, yii-
zeyde oksit tabakalar1 agiga ¢ikar. Lehim yapilacak pargalarin ylizeyinde olusan oksit taba-
kalari, birlesme icin gerekli olan ek telin yayilmasini 6nler. Ek telin ergiyik halde olmasi bile
birlesme icin yeterli degildir. Iyi bir yumusak lehim birlesmesi i¢in parca yiizeyinde oksit
tabakalarinin olugsmamasi gerekir.

4. 3.4. Kimyasal Temizleme Maddeleri

Is parcgas: yiizeyinde bulunan yabanci maddelerin uzaklastirilmasinda kullanilan kim-
yasal maddeler, ylizeyde kimyasal reaksiyon olusturarak temizlik yapmaktadir. Bu islemi
yapan maddeler kendilerine has 6zelliklerinden dolay1 asidik 6zelliklere sahiptir. Bu agidan
se¢imleri yapilirken yan etkileri dikkate alinmali ve lehimleme islemi bitiminde yiizeyler su
ile yikanmalidir. Boylece asidik etkileri ortadan kaldirilmis olur. Bir diger énemli husus;
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asidik Ozellikteki maddelerin etkilerinin uygulama siiresiyle baglantili olmasidir. Yani is
pargasi tizerinde birakilan bu tiir asidik 6zellikteki maddeler gegen zaman igerisinde etkileri-
ni siirdiiriir. Bu nedenle kullanilma siireleri dikkate alinmalidir. Aksi takdirde yiizey temizli-
gi Otesinde is pargasinin aginmasina da neden olabilir.

Bilindigi tizere asitler, yanlis kullanildiklar1 takdirde gevreye zarar verebilir. Ancak
cok sayida ve iizerine mekaniksel bir arag ile asindirma yapilmasi miimkiin olmayan is par-
calarinda daha etkili olur.

4.3.5. Is Parcalarimin ve Havyanin Temizlenmesi

Is pargalarinda oldugu gibi lehimleme icin gerekli olan 1s1y1 tasima ya da olusturma is-
leminde kullandigimiz havyalarin da temiz olma gerekliligi vardir. Ciinkii havyalar 1s1 olug-
turma ya da tagimanin 6tesinde lehim alagiminin birlestirme alanina yayilmasinda da etkin
gorevler alir. Bircok durumda havya iizerinde biriken lehim alasimlari, havyanin gorevini
yerine getirmesine engel teskil eder. Bu alagimlarin havya ucundan uzaklastirilmalar1 gere-
kir. Aksi takdirde havya ile is pargasi arasinda gergeklesmesi beklenen 1s1 gegisleri, havya
iizerinde bulunan lehim alasimi artiklar nedeniyle engellenmis olur. Tiim bu gorevlerini
geregi gibi yerine getirebilmesi i¢in havyanin asagida siralandigi sekilde temizlenmesi ve
lehimleme iglemine hazir hale getirilmesi zorunludur.

> Havyanin sivri ucu bozulmamis olmalidir. Bundan kast edilen lehimleme
alanin1 dolduracak lehim alagimi genisligine sahip bir havya ucunun
bigimlendirilmis olmasi anlagilmalidir. Eger havya daha onceden bu bigimini
kaybetmis ise egeler araciligryla sivri bir uca sahip oluncaya kadar islenir. Eger
uc daha da ileri agamalarda bi¢im degistirmis ise 6zellikle biiyiik kiitlelere sahip
havya uglari 1s1 altinda déviilmek suretiyle bigimlendirilir.

> Havya uglari iizerinde yanlig kullanma neticesinde lehim alagimi artiklar: kalmis
olabilir. Bunlarin yeni bir lehimleme 6ncesi temizlenmesi Oncelikli olarak
yapilir. Genelde ilk 1sitma esnasinda bu artiklar havya ucundan uzaklasir.
Bunun i¢in normal igleme sicakligina kadar 1sitilan havya, yiin pacavra ile ya da
metal bir fir¢a araciligiyla silinir.

> Kaba temizligi yapilmis olan havyanin daha sonra tuz ruhu araciligryla kimyasal
temizligi yapilir. Bunun i¢in havyanin bir miktar tuz ruhuna daldirilmasi yeterli
olacaktir.

Daha sonra havyanin 6zelligine baglh olarak kalaylanmasina gegilir ve 1sinmasi sagla-
nir. Isinan havya ucu nisadir iizerine siirtiiliir. Nisadir lizerinde ileri geri hareketler ile siirtii-
len havyalar temizlenmis olur. Biitiin bu temizleme islemi ardindan bir miktar kalaya degdi-
rilir. Kalay, 1sitilmig olan havya ucuna kolaylikla yayilabiliyor ise havyanin hem lehim si-
cakligina getirildigi hem de lehim igin gerekli temizlige sahip oldugu anlasilir. Yapilan bu
islem havyanin kalaylanmasi olarak anilir. Kalaylama is parcasina taginacak lehim alagimi-
nin havya iizerine tutunmasi i¢in gereklidir.
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Resim 4.2: Yumusak lehim havya takim

> Bundan sonra lehimleme islemi i¢in havyaniz hazirdir.
4.4. Yumusak Lehim Uygulama Teknikleri

Iyi bir lehimleme isleminin gerceklesmesi igin gerekli sartlar olusturuldugu takdirde
lehimlemenin iyi netice vermemesi i¢in higbir neden kalmaz. Temizlik, lehim esnasinda
oksit tabakasinin olusumunu 6nlemek, uygun sicaklik degerlerinin lehim yapilacak alana
uygulanmasi ve lehim gerecinin katilagsmasi esnasinda hareket ettirilmemesi gibi gerekli
sartlar olugturulduktan sonra lehim olay1 asagidaki asamalar dahilinde gerceklesir:

Sivilasma: lyice temizlenmis is pargalarina uygun lehim 1s1s1 tatbik edilecek olursa,
lehim teli ergir ve siiratle birlestirilecek parcalarin yiizeylerinde sivilasmaya baslar.

Akitma: Sivilasmanin ardindan lehim sicakligina gelmis biitiin is pargas: yiizeyinde
lehim teli parga tarafindan emilircesine yayilarak akar. Bu akma sirasinda temizleyici 6zelli-
gi olan maddeleri lehim teli iter.

Tutma: Tiim bunlar olurken is pargasi kati haldedir. Lehim telinin olusturdugu sivi o
kadar ince bir yapiya sahiptir ki kat1 haldeki is pargasinin i¢ kismina girer ve oralara tutunur.
Islem bitiminde soguyan lehim alanimin siirekli olarak birlesmesi saglannis olur

Ergiyen Lehim

S .)/
L %
[v L ///////m//

Resim 4.3: Is1 uygulanmasiyla lehim ¢ubugu ergir ve is parcalarinin yiizeyinde sivilasmaya bas-
lar.
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Resim 4.4: Lehim bilesiminin, is parcasi kristal dokusunda yayilmasi

Iki par¢anin birbirine lehim ile birlestirilmesi asamalar1 sunlardir:

>

VVVYYVYYVY

>

Lehimli birlestirme yapilacak is parcalarinin lehim alanlari temizlenir. Bu
temizleme yiizeylerin kir tabakalarina bagli olarak mekanik ve kimyasal
maddeler kullanilarak yapilir.

Gerekirse havya ucu da temizlenir.

Is pargalarmin boyutlartyla orantil biiyiikliikte havya segimi yapilir.

Lehimleme igin gerekli olan lehim ¢ubugu belirlenir.

Havyanin 1sinmasi saglanir.

Havya ucu kalaylanir.

Lehim ucuna bir miktar lehim alagimi siiriiliir. Havyanin 1sistyla lehim alagimi
ergir ve kalaylanmis havya ucuna lehim alasimi yayilir. Havya ucundaki lehim
alagiminin yere akmayacak miktarda olmasi yararl olur. Gereginden fazla lehim
alasimi verilen havya ucu, fazla miktardaki lehim alagiminin tutunmasina
olanak vermez.

Is parcalarimin lehimlenecek alanlarina havya araciligiyla bir miktar lehim
alasimi yayilmasi saglanir.

Resim 4.5: is parcasi yiizeyine bir par¢a lehim alasinm siiriiliir

Lehimli birlestirme yapilacak is parcasi alanlar1 islem sicakligina havya
araciligryla ¢ikarilir. Gerektigi miktarda bu alana lehim alagimu ilave edilir
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Daha onceden belirlenmis kisimlara is pargalart1 konulur ve iki parganin
istenilen sekilde birlesmesi saglanir. Iyi temizlenmis is parcalar1 bu asamada
birbirine tutunur.

Birlesme alanimin lehim alagimi ile kaplandigindan emin olunduktan sonra
havya is parcalarindan uzaklastirilir

Resim 4.6: Is parcasimin yerlestirilmesi

Lehim Gubugu

Baski Kutlesi

Resim 4.8: Lehim alasiminin yayilmasi

Bundan sonra is pargasmin titresime ugramamasi saglanir ve sogumaya
birakilir.

Gerekirse lehim ek yeri temizlenir.

Lehim yerlerinin kontrolii yapilir
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4.5. Yumusak Lehim Uygulama Hatalar

Lehimlemede goriilen hatalar lehimleme yontemine (firinda, hamlagla, indiiksiyonla,
rezistansla) bakilmaksizin degisik metal ve alagimlarinda benzerlik gosterir. Lehimleme ha-
tasinin ¢coklugu ya da azlig1 metallerin lehimlenebilme yeteneginin farkli olmasindandir.

Diisiik karbonlu celikler, bakir ve bakir alasimlar1 (yliksek oranda kursun icerenleri
hari¢) genellikle ¢cok kolay lehimlenebilir. Paslanmaz celikler ve 1siya dayanikli celikler le-
himlenmesi zor metaller olarak bilinmelidir. Lehimleme yetenegi az olursa birlesme zayiflar.
Paslanmaz ¢elik ve 1siya dayanikli ¢eliklerde lehim alasiminin etkinligi sivi metal gevrekli-
ginden dolay1 ¢atlamayla sonuglanir.

Yumusak lehimlemenin uygulama hatalar1 sunlardir:

>

Ozellikle ana malzeme yiizeyindeki oksit, siilfit, nitrit gibi igerikler, dolgu
metalinin eriyigine karigarak zayif bag olusumuna dolayisiyla da diisiik
dayanima neden olur. Ayrica dolgu metalinin kendisi lehimlenecek yiizeylerin
asirt gevsek aralikli olmasi ve uygun olmayan isitma da zayif bag olusumuna
neden olur.

Lehim Oncesi metal yiizeylerinin yeterince temizlenmemesi gozeneklere yol
acar. Ayrica dolgu metalinin diisiik buharlagsma derecesine sahip olmamasindan
da meydana gelebilir. Hizli soguma, genel gézenek sebebidir.

Yiizey temizligi iyi yapilmamis birlestirmelerde eksik lehimleme meydana
gelir. Bu durumda birlesen ylizeyler, dolgu metaliyle tam olarak ortiilmez ve
bag olugmaz. Ciinkil ylizey temizligi iyi yapilmamigsa 1s1 yetersiz ve oksitlenme
sonucu koruyucu sivi ya da gaz kaybolmussa ve ¢ok fazla lehim araligi
birakilmigsa dolgu metalinin akiciligi zayiflar ve eksik lehimleme meydana
gelir.

Ana metalin alagim elementleri igerisinde gereginden fazla kursun, arsenik gibi
lehimlemeyi zorlastiran alagim elementleri varsa lehimleme gerceklesmez ya da
lehim kirilgan olur.

Bazi metaller hava ile temas ettikleri anda korozyona ugrar. Bunlara en iyi
ornek nikelli paslanmaz c¢eliklerdir. Bu celikler lehimlenirken ara yiizey
korozyonu meydana gelir. Bu tiir c¢elikler lehim koruyucu ortamlarda
lehimlenir.
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e UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki uygulamalar1 yapiniz.

1 nolu parcga

2 nolu parga

Iki is parcasim yukarida verilen 6lgiiler dogrultusunda yumusak lehim ile birlestiriniz.

> 1 no.lu parga : 0.6 ya da 1 mm kalinliginda 40x80 ebatlarinda DKP sac
> 2 no.lu parga : 0.6 ya da 1 mm kalinliginda 25x80 ebatlarinda DKP sac

Islem Basamaklar:

Oneriler

Mave teli belhi;ieyiniz.

» Birlesecek pargalari lehime
hazirlaymiz.

Pasli ve temizlenmeyen parcalara
lehim uygulamayimiz.

Hangi parcalara yumusak lehim
uygulanabilecegine Karar veriniz.

Darbe ve yiiksek sicakliklara maruz
kalacak is parcalarina yumusak lehim

yapmayniz.

Yangin ve emniyet tedbirlerine
uyunuz.

Dikkatli ve diizenli ¢aliginiz.
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> s parcgalarini flux’le temizleyiniz.

»  Havyay1 isitimiz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Birlesecek pargalari lehime hazirladiniz mi?
Ilave teli belirlediniz mi?
Is parcalarim flux’le temizlediniz mi?
Havyay1 1sittiniz mi?
Havyayi misadirla temizlediniz mi?
Yumusak lehimle pargalari birlestirdiniz mi?
Flux kalintilarini yok ettiniz mi?

N|o|O|~wIN

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Lehimde asagidakilerden hangisi ergir?
A) Ek tel
B) Elektrot
C) Havya
D) Is parcasi

2. Ham maddeleri islenmis duruma getirmek i¢in uygulanan eylemlerin ve bu eylemleri
uygulamak i¢in kullanilan araglarin tiimii asagidakilerden hangisidir?
A) Teknoloji
B) Malzeme
C) Endiistri
D) Teknik

3. Sert lehim hangi sicakliklarda yapilmaktadir?
A) 120°C ve iistiinde
B) 400°C ve iistiinde
C) 400°C ve alt1
D) 120°C ve alt1

4, Yumusak lehim hangi sicakliklarda yapilmaktadir?
A) 185°C ile 320°C arasinda
B) 285°C ile 420°C arasinda
C) 385°C ile 420°C arasinda
D) 485°C ile 520°C arasinda

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

5. () Yumusak lehimli birlestirme yapilmayacak yerlerden biri yiiksek dayanim gerektiren
yerlerdir.

6. () Lehim ¢ubugu ile birlesme sicakligina yakin ¢aligma sicakligi bulunan is pargalarinin
birlestirilmesinde lehimli birlestirmeler kullanilmaz.
7. () Lehimlerde birlestirme 1s1s1 oldukga diisiik tutulur.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

8. Lehimler, ... VB i olmak iizere iki ana grup igerisin-
de toplanir ve metallerin birlestirilmesinde kullanilan yontemlerdir.
9. Yumusak lehimlemede esas metaller ................. , ancak ilave metal, metaliirjik bag
olusturmak tizere esas metali ....................... VB i,
10. Yumusak lehim isleminde genellikle ....................... VE i, yapmis oldugu
alasim; kaynak teli ya da cubugu olarak kullanilmaktadir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.

46



OGRENME FAALIYETIi-5

(AMAC )

Yumusak Iehimle sizdirmazlik saglayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Otomotiv sektoriinde kullanilan metal ve alagimlarinin standartlarini Internet,
kiitiiphane ve igletmelerin ar-ge kisimlarindan arastiriniz. Arastirma sonuglarini
faaliyet sonucunda rapor halinde sununuz. Bu aragtirmalar1 yaparken uygulama

alanlarin1 da gérmeniz sizlere faydali olacaktir.

5. YUMUSAK LEHIMLE SIZDIRMAZLIGIN
SAGLAMA

Yumusak lehimle sizdirmazli§in saglanabilmesi i¢in i parcasi yiizeyine kalaylama
yapmak gerekir. Kalaylama, yiizeyin lehimi kabul edebilecek ve tutabilecek sekilde hazir-
lanmasidir. Kalaylama aslinda lehimlemenin ilk basamagidir.

Kalaylama oncesi ylizeyin temiz olmasi gerekir. Kaynak edilmis yiizeylerde ise zim-
paralama ve tel firga ile yapilacak temizleme islemleri biitiin oksit tabakasini ve yabanci
maddeleri uzaklastirmaz. Kaynak edilmis yiizeyin ¢ok kaba olmasi hallerinde de zimpara ve
tel firca ufak ¢ukurlara etkide bulunmaz. Bunun gibi durumlarda kaba noktalara hidroklorik
aside daldirilmis kiiciik bir firca siirmek suretiyle oksit tabakasi kaldirilabilir.

5.1. Yumusak Lehimle Sizdirmazhgin Saglanabilecegi Malzemeler

Yumusak lehimle sizdirmazligin saglanabilecegi malzemelerin baginda celik ve alasim-
lar1 gelir. Bunun disinda bakir ve alasimlart da yumusak lehimle sizdirmazligin saglanabile-
cegi malzemelerdir.

Civata ya
da pergin

i

Yumusak lehimlenmis
baglant

Resim 5.1: Sizdirmazhgin mekanik kilitlemeyle saglanmasi

47



Resim 5.2: Boru birlestirmede sizdirmazhgin mekanik kilitlemeyle saglanmasi

5.2. Yumusak Lehim Sizdirmazhg Saglama Uygulama Teknikleri

Yumusak lehim sizdirmazligi saglanabilmesi i¢in bazi sartlarin yerine getirilmesi ge-
rekir.

> Lehimlenecek parcalarin yiizeyi son derece iyi bir sekilde temizlenmis
olmalidir. Yani dig etkilerin olusturdugu pisligin, havanin oksijeniyle metalin
birlesiminden olusan oksit tabakasinin olugsmamig olmasi gerekir.

> Lehimleme esnasinda bir oksit tabakasinin olugsmasina meydan verilmemesi
gerekir. Cunkii oksit olusumu 1s1 altinda da meydana gelebilir. Bundan
lehimleme esnasinda da oksit tabakasinin olustugu anlasilmalidir.

> Parcalar ve lehim teli, birlestirmenin yapilacagi alanlarda, uygun sicakliga
cikarilmalidir. Bu sicaklik kullanilan lehim telinin cinsine gore degisir.

5.3. Yumusak Lehim Uygulama Hatalar:

Lehim katilagip -sivi halden kati hale gegerken- herhangi bir titresim meydana gel-
memelidir. Lehim yapilacak parcalar, ncelikli olarak temizlenmelidir. Bu temizlenme isle-
miyle, yiizeylerinde bulunan yabancit maddeler uzaklagtirilmis olur. Ancak tim temizleme
islemlerine ragmen, lehimleme islemi sirasinda parcalara uygulanan 1s1 nedeniyle, yiizeyde
oksit tabakalar1 agiga ¢ikar. Lehim yapilacak pargalarin yiizeyinde olusan oksit tabakalari,
birlesme igin gerekli olan ek telin yayilmasii 6nler. Ek telin ergiyik halde olmasi bile bir-
lesme icin yeterli degildir. Iyi bir yumusak lehim birlesmesi icin parga yiizeyinde oksit taba-
kalarinin olugmamasi gerekir.
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e UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki uygulamalari yapiniz.

80

r=— 20

-

1

Iki is pargasin1 yukaridaki verilen 6lgiiler dogrultusunda yumusak lehim ile birlestiriniz.

> 1 no.lu parga: 0.6 ya da 1 mm kalinliginda 40x80 ebatlarinda DKP sac
> 2 no.lu parga: 0.6 ya da 1 mm kalinliginda 25x80 ebatlarinda DKP sac

Islem Basamaklar:

Oneriler

>

>

>

Birlesecek parcalart lehime

hazirlaymiz.

Is pargalarim flux’le temizleyiniz.

Pasli ve temizlenmeyen parcalara
lehim uygulamayimiz.

Hangi pargalara yumusak lehim
uygulanabilecegine karar veriniz.

Darbe ve yiiksek sicakliklara maruz
kalacak is pargalarina yumusak lehim

yapmayiniz.

Yangin ve emniyet tedbirlerine
uyunuz.

Dikkatli ve diizenli galiginiz.
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»  Havyayi isitiniz.

NN ?
AN

>
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayiwr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Birlesecek parcalari lehime hazirladiniz mi1?
Ilave teli belirlediniz mi?
Is parcalarim flux’le temizlediniz mi?
Havyayi 1sittiniz m1?
Havyay1 nisadirla temizlediniz mi?
Yumusak lehimle parcalar1 birlestirdiniz mi?
Flux kalintilarini yok ettiniz mi?

No|g|RwINE

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gozden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Yumusak lehimle sizdirmazligin saglanabilmesi icin is par¢ast yiizeyine asagidakiler-
den hangisinin yapilmas1 gerekir?

A) Kalaylama
B) Cinkolagma
C) Karalama
D) Daldirma

2. Yumusak lehimle sizdirmazligin saglanabilecegi malzemelerin basinda asagidakiler-
den hangisi gelir?

A) Bakir ve alagimlari
B) Dokiim ve alagimlart
C) Celik ve alasimlari
D) Cinko ve alagimlar1

3. Temizleme islemlerine ragmen, lehimleme islemi sirasinda pargalara uygulanan 1s1
nedeniyle yiizeyde asagidaki tabakalardan hangisi a¢iga ¢ikar?

A) Kalay
B) Cinko
C) Boya
D) Oksit

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanls ise Y yazimiz.

4. () Kalaylama, yiizeyin lehimi kabul edebilecek ve tutabilecek sekilde hazirlanmasidir.
5. () Kalaylama aslinda lehimlemenin sonucudur.
6. () Kalaylama Oncesi yiizeyin temiz olmasi gerekir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

7. Kaynak edilmis yiizeylerde ise .............. VB ittt e, ile yapilacak temizleme
islemleri biitiin ........... tabakasini ve yabanci maddeleri uzaklastirmaz.

8. Kaynak edilmis ylizeyin ¢ok kaba olmasi hallerinde de ........... VB Lot e,
ufak gukurlara etkide bulunmaz.

9. Lehim .............. stvi halden kati1 hale gegerken- herhangi bir ............... meydana
gelmemelidir.

10. Lehim yapilacak parcalarin yilizeyinde olusan ....................... tabakalari, birlesme
igin gerekli olan ek telin ....................... onler.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimmiz. Ce-
vaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-6

(AMAC )

Sert lehimle saclar1 birlestirebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

» Daha o6nce karsilasmadiginiz kavramlari, bir kagida, kitaptaki bos yerlere not
almiz ya da altlarini ¢iziniz. Yalniz her seyin altini ¢izmek, not almak yanlistir.
Segici olunuz.

» Not aldiginiz kavramlari soru bigimine doniistiiriiniiz.

» Not aldigimmiz kavramlar1 arkadaglarimz ile tartiginiz. Agikliga kavusmamig
olanlar1 6gretmeninize sorunuz. Aldiginiz cevaplar1 gorsellestiriniz ve ornekleri

kafanizda gogaltmaya galiginiz.
6. SERT LEHIM

Algak sicakliklarda yapilan kaynak olarak da anilan sert lehim, adindan anlagilacagi
tizere bir lehim tliriidiir. Lehimler, yumusak ve sert olmak tizere iki ana grup igerisinde top-
lanir ve metallerin birlestirilmesinde kullanilan yontemlerdir. Sert lehim ile yumusak lehimi
birbirinden ayiran, ek tellerinin ergime sicakligi, dolayisiyla da ek tellerdir. Ornegin, sert
lehim yaklagik 400°C de yapilmaktadir. Diger yandan yumusak lehim olarak adlandirilan ise
185°C ile 300°C arasinda yapilir. Yumusak lehimlemenin degisik sicakliklar altinda yapil-
masinin temel nedeni, ergime meydana gelen ek tellerin bilesimleridir. Eger yumusak lehim-
lemede kullanilan tel, %10 kalay, %90 kursundan meydana gelen bir alagim ise lehim orta-
mindaki sicaklik, yaklasik 300°C olacaktir. Kalay ve kursun bilesimleri ayn1 olan lehim g¢u-
buklariyla yapilan lehim sicakligi ise 185°C olarak belirlenebilir. Bu nedenle lehimde kulla-
nilan ¢ubuklar, bir noktada ortam sicakligini belirler denilebilir.

Resim 6.1: Bir borunun sert lehimle birlestirilmesi
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6.1. Tammm ve Onemi

Lehimin 1s1 altinda yapilan diger kaynakli birlestirme sekillerinden ayrilan en nemli
ozelligi, birlestirilecek pargalara uygulanan 1sinm, ergime derecelerinin altinda olmasidur.
Ornegin, su ana kadar oksi gaz kaynag adi altinda gordiigiiniiz kaynakli birlestirmelerin
biiyiik ¢ogunlugunda, metalleri kaynakli olarak birbirine birlestirmek i¢in uygulanan 1si,
ergime dereceleri yakinlarindaydi. Lehimlerde ise birlestirme 1sis1 oldukga diisiik tutulmak-
tadir. Boylece ergime derecelerine yakin degerlerde tutulan kaynak 1sisinin, pargalar {izerin-
de gosterdigi olumsuz etkiler, uzaklastirilmis olmaktadir. ister sert, ister yumusak lehimleme
islemi olsun, temel prensip olarak islem sirasinda birlestirme yapilacak pargalar, kesinlikle
ergime derecelerindeki sicakliklara ulagsmaz. Yani birlesecek pargalar ergimez. Ancak kulla-
nilan ek teller ergir ve birlesme ortamini bunlar saglar.

Buradan yola ¢ikarak sert lehimlemenin genel bir tanimina ulasmak miimkiindiir. Bir
ilave metalin eritildigi ve birlestirilecek parcalarin temas eden yiizeyleri arasinda kapiler
etkiyle dagildig1 birlestirme yontemidir.

Bu yontemde esas metaller erimez, sadece dolgu metalleri erir.

Dogal olarak sert lehimlemenin olumsuzluklar1 da s6z konusudur. Bunlar;

Baglanti dayanimi, kaynakli baglantidan genellikle daha diisiiktiir.

Baglanti dayanimi, esas metalinkinden daha diisiik olma egilimindedir.

Yiiksek servis sicakliklari, bir sert lehimli baglantiy1 zayiflatabilir.

Muhtemel bir estetik zayiflik olarak sert lehimli metalin rengi, esas metal
parcalarin rengiyle uyumlu olmayabilir.

Kaynaga gore sert lehimlemenin dstiinliikleri sunlardir:

Farkli metaller dahil, herhangi bir metal birlestirilebilir.

Yiiksek imalat hizlarina izin veren, cabuk ve aymi ozelliklere sahip sekilde
gerceklestirilebilir.

Coklu baglantilar ayni anda sert lehimlenebilir.

Genel olarak eritme kaynagina gore daha diisiik 1s1 ve gli¢ gerekir.

Baglantiya bitisik esas metalde 1s1 tesiri altinda bulunan bolgedeki (ITAB)
problemler daha azdir.

Kapiler etki, erimis metali baglantimin igine ¢ektiginden, ¢ogu kaynak
yontemiyle ulagilamayan baglanti bolgeleri sert lehimlenebilir (bk. Resim 6.2).
Sert lehim asagida siralanan yerlerde sik¢a kullanilir:

Otomotiv (6rnegin, borularin ve tesisatlarin birlestirilmesi)

Elektrik ekipmanlar (6rnegin, tel ve kablolarin birlestirilmesi)

Kesici takimlar (6rnegin, semente karbiir insert ve kesici uglarin sert
lehimlenmesi)

Miicevher yapimi

Kimyasal islem endiistrisi, boru tesisatlar1 ve 1sitma islemi yapanlar, metal boru
ve tesisatlari sert lehimleme ile birlestirirler.

Tamir ve bakim isleri

YV VYV VVVY VY VVV VVV VVVYVY
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Resim 6.2: Kapiler etki

Kapiler Etki;

> Su dolu bir kaba yerlestirilmis i¢ i¢e iki bakir borudaki suyun seviyesi, boru
caplan yeterince biiyiikse bilesik kaplar prensibine uyar.

> Distaki boru ¢api kiiciildiikce kapiler etki ortaya cikar ve iki boru arasindaki
suyun seviyesi kaptaki seviyenin lizerine gikar.

> Yeterince kiigiik bir aralikta kapiler etki en iist seviyesine ¢ikarak iki boru
arasindaki boslugu doldurur.

6.2. Sert Lehim Alasim Elemanlari

Metal ve alagimlarinin ¢ogunlugu, uygun yontemlerin uygulanmasi kosuluyla sert le-
him yapilabilir. Buradan isteginize bagli olarak her parganin sert lehim ile birlestirilebilecegi,
anlasilmalidir. Birlestirmeden beklediginiz kistaslar1 yerine getirdikten sonra sert lehimle-
meyle birlestirilemeyecek parca yok gibidir. Ancak metallerden bazilari, sert lehimlenmig
birlesmelerin davranisini etkileyen ve bazi hallerde 6zel siirecler gerektiren metaliirjik olgu-
lar meydana getirir.

Bir¢ok metal ve alasimi icin gelistirilmis sert lehim pasta ve ¢ubugu bulunmaktadir.
Bu nedenle uluslararas1 standartlar gelistirilmistir. Bu standartlar dogrultusunda sert lehim
gubuklarini, bes ana grup igerisinde ele almak miimkiindiir.

> Lehim Cubugunun Ergime Sicakligina Gore Siniflandirma

Cok algak ergime sicakligi olan gubuklar: Bu kisimda ele alinan ¢ubuklarin ergime de-
receleri 145°C’dir. Igyapilarinda bizmut, indiyum, galyum, kalay, kursun, kadmiyum ve civa
bulunabilir. Algak ergime sicakligi olanlar: Cubugun ergime derecesinin sinir1 olarak 449°C
almmustir. Aliiminyumun sert lehiminde kullanilan ¢ubuklar, 6rnek olarak verilebilir.

Orta ergime sicakligi olanlar: Demir-bor, nikel-bor (1080°C), kobalt-bor (1095°C) ve
bakir (1083°C) gibi metallerin, ergime sicakliklarina uyan ¢ubuklardir. Bu simifa aliiminyum
yaninda, magnezyum, giimiis, bakir ve bazi titanyum, paladyum ile nikel alasimli, i¢yapili
cubuklarin tamamu girer.

Yiiksek ergime sicakligl olanlar: Cubugun ergime sicakligi iist simir1 1850°C olarak
kabul edilenler bu smifa girer. Cok yiiksek ergime sicakligi olanlar: 1850°C’den yiiksek
sicakliklarda ergiyen sert lehim ¢ubuklaridir.
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> Temel Bilesenine Gore Smiflandirma

Bilesenlerinden birinin oran1 %50’yi asan sert lehim ¢ubuklaridir. Ayn1 miktarda bir-
kac bilesen iceren cubuklarda iki ya da ii¢ bilesene gore adlandirilir. Bu siniflandirma iginde
ele alan gubuklar su sekilde gruplanir:

. Glimiis alagimlilar

Aliminyum-Silisyum alagimlari
Bakir-fosforlu gubuklar
Bilesiminde altin bulunanlar
Magnezyumlular
Bakir ve bakir-¢inko alagimlilar
Nikelli ¢ubuklar

> Temizleme Giiciine Gore Siniflandirma

Baz1 sert lehim cubuklari, temizleyici olarak da kullanilmaktadir. Igyapilarinda bulunan
lityum, potasyum, sodyum, fosfor, cesium ve bor gibi elementler sayesinde islevlerini ye-
rine getirir. Bu elementler, gubugun birlestirilecek gereg iizerinde yayilip onu 1slatmasin-
da yardimci olur. Cubuk igyapisinda bulunan bu tiir elementlerin, parga yiizeyinde olusan
oksitleri uzaklastirabilecek yapida ve ergime derecelerinin ise sert lehim sicakligindan
diisiik olmas1 gerekir.

> Ergime Alanina Gore Siniflandirma

Sert lehimde kullanilan ¢ubugun, hangi sicaklik degerleri igerisinde ergidigi onemli-
dir. Bu alan ne kadar dar olursa ¢ubugun sert lehimleme araligi i¢inde yayilip akma kabiliye-
ti iistiin olacagindan, birlestirme iglemi de o kadar basarili sonuglanacaktir.

> Lehim Cubugunun Ergime Derecesine Gore Siniflandirma

Bu grup igerisinde ele alinan ¢ubuklar, tamamen ya da kismen ergime derecelerine go-
re siniflandirilir. Cubuk igerisine eklenen elementler sayesinde, cubugun ergimeye kars1 da-
yanim gostermesi saglanir. Boylece homojen olmayan, bir kismi ergiyebilen ve kompozit
olarak adlandirilan sert lehim ¢ubuklar1 olusturulmustur.

Goriildiigi gibi bir¢ok segenek icerisinden, sert lehim yapimi igin degisik alternatifler
secilebilir. Cok hassas islemler i¢in iiretici firmalarin onerileri dikkate alinmalidir. Bunun

yaninda genel olarak sert lehim ¢ubuklarinda aranilan 6zellikleri siralamak da miimkiindiir.

Sert lehim iglemlerinde kullanilan ek tellerde aranilan 6zellikler sunlardir:

o Ek telleri, gereglerin yiizeyine esit olarak yayilma 6zelligine sahip olma-
lidur.

o Iyi bir ergime yapmali ve yiizeyde tam birlesmeyi gerceklestirmelidir.

o Telin ergime sicakligi, birlestirilen gereglerin ergime sicakligindan daima

diisiik olmalidir.
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Sert lehim | Ergime | Calisma | DIN 5813 e gore Sert lehim | Ergime | Calisma | DIN 5813
¢ubugunun | araligi | sicakligi standartt1 ¢ubugunun | araligi | sicaklig e gore
adi (°C) (°C) adi (°C) (°C) standartti
A 1101 890- 910 LCuNi10Zn42 A 1303 690- 810 LAg20Cd
920 810
A 1102 870- 890 LCUNIi10Zn42(L- | A 1306 595- 610 LAg40Cd
900 Ns)+Ag 630
A 1211 890- 900 LCuZn39Sn A 1314 620- 650 LAg55Sn
900 660
A/AF 12111 890- 900 LCuZn39Sn A 1319 630- 710 LAg34Sn
AG 900 730
A 1210 890- 900 LCuzZn40 A 1320 640- 670 LAg45Sn
900 840

Tablo 6.1: Sert lehimde kullanilan kaynak ¢ubuklarindan bazilarina ait bilgiler

6.3. Sert Lehim Temizleme Maddeleri

Sert lehim yapilacak parcalar, dncelikli olarak temizlenmelidir. Bu temizlenme islemi
araciligryla, yiizeylerinde bulunan yabanci maddeler uzaklagtirilmis olur. Ancak tiim temiz-
leme islemlerine ragmen, lehimleme islemi sirasinda parcalara uygulanan 1s1 nedeniyle, yii-
zeyde oksit tabakalar1 aciga c¢ikar. Sert lehim yapilacak parcalarin yiizeyinde olusan oksit
tabakalari, birlesme igin gerekli olan ek telin yayilmasini onler. Ek telin ergiyik halde olmast
bile birlesme icin yeterli degildir. Iyi bir sert lehim birlesmesi igin parca yiizeyinde oksit
tabakalarinin olusmamasi gerekir.

Lehimleme islemi sirasinda yiizeyde olusan oksitleri ¢ozme ve diger yabanct maddele-
11 temizleme islemlerinde kullanilan kimyasal maddelere, pasta (dekapan) adi verilir. Sert
lehimleme islemlerinde, tek tiir temizleyici madde kullanilmaz. Bunlar piyasada toz, pasta,
sivi ya da regine kivaminda satilir. Temizleyici maddelerden toz halinde olanlar1 diginda
kalanlar, cogu zaman hemen kullanilir. Toz halinde bulunanlar ise sivilar araciligiyla kullani-
lir hale getirilir. Ornegin boraks; borik asit ile sulandirilir. Boraks drneginde oldugu gibi bazi
temizleme maddelerinin hazirlanmasinda, kendi 6z katik sivilar1 kullanilir.

Temizleyici madde seciminde dikkat edilecek nokta, lehimleme islemi sirasinda kulla-
nilan tele uygun maddenin bulunmasidir. Aliiminyum ve titanyum tiirli, ylizeyinde siddetli
oksitlenme 06zelligi olan metallerin, sert lehimlenmesinde bu tiir maddelerin kullanilmasi
zorunludur.

6.4. Kimyasal Temizleme Maddeleri

Is parcas yiizeyinde bulunan yabanci maddelerin uzaklastirilmasinda kullanilan kim-
yasal maddeler, yiizeyde kimyasal reaksiyon olusturarak temizlik yapmaktadir. Bu islemi
yapan maddeler kendilerine has 6zelliklerinden dolay1 asidik 6zelliklere sahiptir. Bu agidan
secimleri yapilirken yan etkileri dikkate alinmali ve lehimleme islemi bitiminde yiizeyler su
ile yikanmalidir. Boylece asidik etkileri ortadan kaldirilmis olur. Bir diger 6nemli husus,
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asidik ozellikteki maddelerin etkileri uygulama siiresiyle baglantilidir. Yani is pargasi lize-
rinde birakilan bu tiir asidik 6zellikteki maddeler, gegen zaman igerisinde etkilerini siirdiiriir.
Bu nedenle kullanilma siireleri dikkate alinmalidir. Aksi takdirde yiizey temizligi 6tesinde is
pargasinin aginmasina da neden olabilir.

Bilindigi iizere asitler yanls kullanildiklari takdirde ¢evreye zarar verebilir. Ancak
cok sayida ve iizerine mekaniksel bir arag ile asindirma yapilmasi miimkiin olmayan is par-
calarinda daha etkili olur.

Lehimleme islemi sirasinda yiizeyde olusan oksitleri ¢ozme ve diger yabanct maddele-
ri temizleme islemlerinde kullanilan kimyasal maddelere, pasta adi verilir. Pasta olarak kul-
lanilan kimyasal maddelerin diger ad1 dekapandir. Sert lehimleme islemlerinde, tek tiir te-
mizleyici madde kullanilmaz. Bunlar piyasada toz, pasta, sivi ya da re¢ine kivaminda satilir.
Temizleyici maddelerden toz halinde olanlar1 disinda kalanlar, cogu zaman hemen kullanila-
bilir. Toz halinde bulunanlar ise sivilar araciligiyla kullanilir hale getirilir. Ornegin boraks,
borik asit ile sulandirilir. Boraks 6rneginde oldugu gibi bazi temizleme maddelerinin hazir-
lanmasinda, kendi 6z katik si1vilar1 kullanilir.

6.5. Is Parcalarmn Sert Lehimlemeye Hazirlamak

Esas pargalarin birlesecek yiizeyleri arasindaki agikligin, erimis dolgu metalinin ak-
masini engellemeyecek derecede genis, ancak kapiler etkinin zayiflamasina neden olmaya-
cak derecede de dar olmasi gerekir. Dayanimin en yiiksek degere ulagtigi bir agiklik degeri
vardir. Bu agiklik esas metale, ilave metale, baglant1 sekline ve islem kosullarina baglidir.
Tipik sert lehimleme agikliklar: 0,001— 0,010 mm arasindadir,

En yaygin iki sert lehim baglant1 tiirii, kiit alin ve bindirme birlesimdir. Kiit alin birle-
sim, baglant1 boyunca {liniform kalinlik saglar ancak bindirme birlesimde bag yiizeyi daha
biiyiiktiir ve dayanim daha yiiksektir.

Alin ve bindirme baglantilar yaygindir ancak geometri genellikle sert lehimlemeye
uydurulur. Parcalar arasinda genis ara ylizey sagladigindan, bindirme baglantilar en yaygin
kullanilanlardir. Sert lehimlenmis bir baglantida ilave metal, esas metale sadece uglardan
degil tiim ylizey boyunca birlesir.

|
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Alin birlestirme

Bindirme birlestirme

Resim 6.3: Sert lehimde birlestirme
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6.6. Sert Lehim Uygulama Teknikleri

Sert lehimin iyi olabilmesi i¢in pargalarin iyi hazirlanmis, birlesme yerlerinin oksit ve
kirden temizlenmis olmas1 gereklidir. Lehim sirasinda oksitlenmeyi onlemek icin birlesme
yerlerine pasta ve toz kaplanir. Sert lehim birlestirmeler alin veya bindirme yontemi ile yapi-
lir (bk. Resim 6.3.). Birlestirme aninda kullanilan dekapanlar metallerin cinsine géredir. Or-
nek olarak ¢elik, bakir, piring, gibi malzemelerde boraks kullanilir. Bunun disinda 6zel ola-
rak hazirlanmis dekapanlar vardir.

Sert lehimde kullanilan ilave tellerin 6zellikleri ¢esitlidir. Bakir, piring giimiis, nikel,
¢inko, altin vs. ilave tel olarak kullanilmaktadir.

6.7. Sert Lehim Uygulama Hatalar

Sert lehimde is parcasi disaridan lehim sicakligina getirilir. Bu 1sitmanin az ya da fazla
yapilmasi lehim basarisini etkiler. Fazla 1s1 is parcasinin 6zelliklerini olumsuz etkiler ve le-
himin amacina ulasmasina mani olur. Disiik 1s1 ise i pargalar1 arasindaki bagin zayif olma-
sina neden olur.

Sert lehimde fazla ek tel kullanilmaz. Fazla ek tel lehim dayanimini olumsuz etkiler.
Kaynak dikisinde tagmalara neden olur. Bu durum goriiniisii ve maliyeti olumsuz etkiler (bk.
Resim 6.4.).

Lehim i¢in kullanilan dekapanlar lehim sonrasi is pargasi yiizeyini kaplar. Fazla
dekapan kullanimi is pargasinin temizlenmesi esnasinda zaman kaybina ve maliyet artigina
neden olur. Gereginden fazla dekapan kullanilmamalidir.

Resim 6.4: Sert lehimle birlestirilmis borular
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Asagidaki uygulamalar1 yapimz.

200 mmx50 mm ebatlarinda 3 mm kalinliginda 2 adet ¢elik parcay1 yukaridaki ¢izime
gore sert lehimle birlestiriniz.

Islem Basamaklar: Oneriler
» Birlesecek pargalari lehime
hazirlayiniz. » Yangin ve emniyet tedbirlerine
uyunuz.

» Dikkatli ve diizenli ¢alisiniz.

» Sicak parcalarin emniyetini
saglayiniz.
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> Is parcalarim flux’le temizleyiniz.

>

e

» Flux kalintilarmi yok ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayiwr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayiwr
Birlesecek pargalari lehime hazirladiniz mi?
Ilave teli belirlediniz mi?
Is parcalarim flux’le temizlediniz mi?
Birlesecek pargalari 1sittiniz mi?
Isitilan bolgeye boraks doktiiniiz mii?
Sert lehim yaptiniz m1?
Flux kalintilarini yok ettiniz mi?

N@o s Wi e

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gbézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Algak sicakliklarda yapilan kaynak olarak da anilan lehim tiirii asagidakilerden hangi-
sidir?
A) Ark kaynagi
B) Yapistirma
C) Sert lehim
D) Yumusak lehim
2. Sert lehim yaklagik ka¢ derecede yapilmaktadir?
A) 400°C de
B) 430°C de
C) 500°C de
D) 600°C de
3. Yumusak lehim asagidaki sicakliklardan hangisinde yapilir?
A) 85°C ile 130°C
B) 15°Cile 35°C
C) 45°C ile 200°C
D) 185°C ile 300°C
4. Kalay ve kursun bilesimleri ayni olan lehim gubuklartyla yapilan lehim sicakligi asa-
gidakilerden hangisidir?
A) 185°C
B) 285°C
C) 235°C
D) 345°C

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanls ise Y yazimiz.

5. () Lehimler, yumusak ve sert olmak tizere iki ana grup igersinde toplanir ve metallerin
parlatilmasinda kullanilan yontemlerdir.

6. ( ) Sert lehim ile yumusak lehimi birbirinden ayiran, ek tellerinin ergime sicakligi, do-
layisiyla da ek tellerdir.

7. () Lehimin 1s1 altinda yapilan diger kaynakli birlestirme sekillerinden ayrilan en 6nemli
0zelligi birlestirilecek pargalara uygulanan 1sinin, ergime derecelerinin altinda olmasidir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

8. Yumusak lehimlemede kullanilan tel, .................. s et meydana
gelen bir alagim ise, lehim ortamindaki sicaklik yaklasik ............... olacaktir.

9. islem endistrisi, ............... tesisatlart ve ................. islemi yapanlar,
metal boruve .................. sert lehimleme ile birlestirirler.

10. Lehimleme iglemi sirasinda yilizeyde olusan oksitleri ¢6zme ve diger yabancit maddeleri
................... islemlerinde kullanilan kimyasal maddelere, ................. ad1 verilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Ce-
vaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-7

(AMAC )

Flans sert lehim yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizde sert lehimleme yapan isletmelerden flans birlestirmeleri ile ilgili
bilgi toplayarak uygulama faaliyetlerini inceleyiniz. Bu konuda isletmelerin

yaptig1 uygulamalari arkadaglarinizla paylaginiz.

7. FLANS LEHIMLEME

Daha 6nceki faaliyetlerde gordiigiimiiz sert lehim, 400°C {izerinde yapilan bir birles-
tirme islemidir. Bu islemi gergeklestirirken esas metal ergitilmeden ilave tel ergitilmeli kul-
lanilan ilave telin ergime sicakligi birlestirme yapilacak metalin sicakligindan diisiik olmali-
dir. Sert lehimin dayanimu esas par¢a kadar olmasa da yine de yliksek dayanim saglar.

Resim 7.1: Parcalarin degisik bicimde sert lehimle birlestirilmesi

Sert lehimi farkli 6zellikteki metal ve alagimlar i¢in kullanabiliriz. Flang konumunda
sert lehim islemi yapilirken bu 6zellikten faydalanilabilir. Flang birlestirmede kullanilan boru
ve taban saci farkli metallerden olusabilir. Sert lehim i¢in ig parcasi ¢ok temiz olmali, birles-
tirme aninda kullanilacak temizleyiciler metal cinsine gore seg¢ilmelidir. Flang konumundaki
pargalar karoseri ve kaporta islerinde zaman zaman karsimiza ¢ikabilecektir (bk. Resim 7.1).
Burada en 6nemli husus flang konumunda genellikle oksi-gaz kaynagi yapilabilmektedir.
Sadece birlestirilecek olan iki par¢ada birbirinden farkli ve ergime yoluyla birlestirme olana-
&1 olmadigi durumlarda sert lehimleme islemi kullanilabilir
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Resim 7.2: Flang lehimleme

7.1. Is Parcalarim Flans Lehimlemeye Hazirlamak

Lehimlenecek pargalarin yiizeyi son derece iyi bir sekilde temizlenmis olmalidir. Yani
ne dig etkilerin olusturdugu pislik, ne de havanin oksijeniyle metalin birlesiminden olusan
oksit tabakasinin olusmamis olmasi gerekir (bk. Resim 7.3).

Lehimleme esnasinda bir oksit tabakasmin olusmasina meydan verilmemesi gerekir.
Ciinkii oksit olusumu 1s1 altinda da meydana gelebilir. Bundan lehimleme esnasinda da oksit
tabakasinin olustugu anlasilmalhidir.

Parcalar ve lehim teli, birlestirmenin yapilacagi alanlarda, uygun sicakliga ¢ikarilma-
lidir. Bu sicaklik kullanilan lehim telinin cinsine gore degisir.

Resim 7.3: Is parcasim ege ile temizleme
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7.2. Flans Lehimleme Uygulama Teknikleri

>

YV VYV

Flang1 olusturan boru ve sac malzemeler kir, pas, boya gibi maddelerden
temizlenmelidir.

Flans malzemelerine uygun ilave tel ve temizleyiciler sec¢ilmelidir.

Uygun 1sitma aract ile birlestirme yeri 1sitilmalidir.

Parcanin sicakligi ilave telin ergime sicakligina gelince ilave tel ek yerine
verilmeye baslanmalidir.

Pargalar sogutulduktan sonra parca iizerindeki temizleyici artiklar
temizlenmelidir.

7.3. Flans Lehim Uygulama Hatalar:

Lehim sicakligina getirmek i¢in uygulanan 1s1 pargalarin erimesine neden olabilir. Bu-
nun i¢in 1siin kontrollii uygulanmasi onerilir.

Lehim teli ve is par¢asinin alasimlarini olumsuz yonden etkileyebilecek alev tiirli se-
c¢ilmemelidir. Ornegin, bakirn ¢inko ile yapmis oldugu alasim olan piring alagimlari, oksije-
ni fazla alev kullanilarak lehimlenir. Bunun disinda igyapisinda giimiis bulunan piringler de
oksitleyici alev ile lehimlenir.

Resim 7.4: Oksijeni fazla alev
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Asagidaki uygulamalar1 yapimz.

R22

825

50

Yukarida yapim resmi verilen @ 25 mm boru ile 70X44X5 mm ebadmndaki is
parcalarii sert lehimle birlestiriniz.

Islem Basamaklar: Oneriler
»  Birlesecek pargalari lehime
hazirlayiniz. »  Birlestirilecek malzemelerin  hangi

: r e kosullarda calisacagini tespit ediniz.

» Pasli ve temizlenmeyen pargalara
lehim uygulamayiniz.

» Yangmm ve emniyet tedbirlerine
uyunuz.

»  Dikkatli ve diizenli ¢alisiniz.

» Borunun lehim yapilacak bdlgesini > Slfak pargalarin emniyetini
temizleyiniz. saglaymiz.
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> Ilave teli belirleyiniz.

»  Birlesecek parcalar 1sitiniz.
r
-

-

»  Isitilan bolgeye flux dokiiniiz.

»  Flans sert lehim yalnlz.
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»  Flux kalintilarin1 yok ediniz.

»  Sizdirmazlik kontrolii yapiniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Birlesecek pargalari lehime hazirladiniz mi?
Borunun lehim yapilacak bolgesini temizlediniz mi?
flave teli belirlediniz mi?
Birlesecek parcalar1 puntaladiniz mi1?
Birlesecek pargalari 1sittiniz mi?
Isitilan bolgeye flux doktiiniiz mii?
Flans sert lehim yaptiniz m1?
Flux kalintilarini yok ettiniz mi?
S1zdirmazlik kontrolii yaptiniz m?

©C XN |G|~ |WIN|E

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarmizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme “’ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Sert lehim, asagidaki sicakliklarin hangisinin tizerinde yapilan bir birlestirme islemi-
dir?
A) 400°C
B) 485°C
C) 235°C
D) 345°C

2. Pargalar ve lehim teli, birlestirmenin yapilacagi alanlarda, uygulanacak 1s1 agsagidaki-
lerden hangisine gore degisir?
A\) Is pargasinin cinsine
B) Is1 kaynaginin tiiriine
C) Lehim telinin cinsine
D) Dekapanin cinsine

3. Bakirin ¢inko ile yapmis oldugu alasim olan piring alagimlari, asagidakilerden hangisi
kullanilarak lehimlenir?
A) Karbonlayici alev
B) Oksijeni fazla alev
C) Normal alev
D) Karbiirleyici alev

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanls ise Y yazimiz.

4. () Sert lehimi gergeklestirirken esas metal ergitilmeden ilave tel ergitilmeli kullanilan
ilave telin ergime sicakligi birlestirme yapilacak metalin sicakligindan diisiik olmal.

5. () Sert lehimin dayanimi esas par¢a kadar olmasa da yine de yiiksek dayanim saglar.

6. ( ) Sert lehimi farkli 6zellikteki metal ve alagimlar i¢in kullanilmaz.

7. ( ) Flans birlestirmede kullanilan boru ve taban sac1 farkli metallerden olusabilir.

8. () Sert lehim i¢in is parcasi ¢ok temiz olmali, birlestirme aninda kullanilacak temizle-
yiciler metal cinsine gore secilmelidir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

9. Lehimlenecek pargalarin ......................... son derece iyi bir sekilde
..................... olmalidir.

10. Lehimleme esnasinda bir ............cooeviiiiies veviiiiiiiiieeeiennen, olusmasina mey-

dan verilmemesi gerekir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Ce-
vaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-8

(AMAC )

Akiskan borulara sert lehim yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizde sert lehimleme yapan isletmelerden bu konu hakkinda bilgi
toplayarak uygulama faaliyetlerini inceleyiniz ve bu konuda isletmelerin yaptigi

uygulamalar1 arkadaslarinizla paylaginiz.

8. AKISKAN BORULARA SERT LEHIM
YAPMA

Petrol, gaz ve bunun gibi diger yakitlarin ve sivilarin taginmasi sonucu borularin kons-
tritksiyonu biiyiik 6nem kazanmustir. Atdlyeler disinda yapilmasi zorunlu olan birlestirmeler
ozellikle oksi gaz kaynagini 6n plana ¢ikarmistir. Borularin et kalinliginin az olmasi, birles-
tirme teknigi bakimindan birinci asamada oksi-gaz kaynaginin tercih edilmesine neden ol-
maktadir (bk. Resim 8.1). Bunun yaninda malzemeleri kullanildiklar1 yer itibariyle malzeme
ozellikleri bakimindan daha yumusak olan ve daha diisiik sicakliklarda ergiyen, piring, bakir,
¢inko, vb. ve bu metallerle birlestirilmesi zorunlu olan ¢elik ve alasimlarinin kaynaginda sert
lehim ile birlestirme kolay bir yontem olarak tercih edilmektedir. Ayrica ergime dereceleri
diisiik olan bakir, ¢inko, bronz, gibi malzemelerin kendi aralarinda birlestirilmeleri yine sert
lehim iglemi ile yapilmaktadir.

Resim 8.1: Sert lehimde boru birlestirme
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8.1. Boru Malzemeyi Sert Lehimlemeye Hazirlamak

Lehimleme islemini yapacaginiz borularin yiizeylerini kullanimdan meydana gelen
yag, kir, pas, oksit, ve boya kalintilarindan temizleyiniz. Birlestirmenin sizdirmaz ve daya-
nimin yiiksek olabilmesi i¢in yiizeyler tamamen kimyasal artiklardan arindirilmalidir. Uygu-
lamaya baglamadan 6nce oksi-gaz kaynak postasinin ve lehimleme islemi yapacaginiz boru-
nun diizgiin bir sekilde durabilmesi i¢in kdsebent bir altlik temin edebilirsiniz.

Akiskanlarin iletilmesinde g¢okc¢a kullanilmalari, borularin Iehimleme iglemine hazir-
lanmasinda 6zen gosterilmesini 6nemli kilmaktadir. Ozellikle akiskan olarak yanici ya da
patlayici akiskanlar borular icersinde iletilecek ise lehimlemenin hatasiz olmas1 kosulu var-
dir. Lehimlemenin basarili bir sekilde sonuclanmast dogru lehimleme hazirliklariyla sagla-
nabilir.

Resim 8.2: Borunun mekaniksel temizlenmesi

8.2. Sert Lehim Uygulama Teknikleri

Is parcalari kir, pas, boya gibi maddelerden temizlenmelidir.

[s parcalarma uygun ilave tel ve temizleyiciler secilmelidir.

Uygun 1sitma araci ile birlestirme yeri 1sitilmalidir.

Parcanin sicakligi ilave telin ergime sicakligina gelince ilave tel ek yerine
verilmeye baslanmalidir.

Pargalar sogutulduktan sonra par¢a lizerindeki temizleyici artiklari
temizlenmelidir.

YV VVVYV

Lehim Gubugdu

72



Resim 8.3: Birlestirme yerinin 1sitilmasi

8.3. Sert Lehim Uygulama Hatalar

Lehim telinin boru boyunca yiizeyi kapladigindan emin olunmalidir. Aksi tak-
dirde lehim dikisinde kesiklikler meydana gelir. Bu da borunun her yerinde esit bir-
lesmenin olugmasini engeller ve kagaklara meydan verir

Resim 8.4: Sert lehimle birlestirme
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Asagidaki uygulamalar1 yapimz.

Iki is parcasin1 yanda verilen ¢izim dogrultusunda sert lehim ile birlestiriniz
> 1 no.lu parga: 2 1/2 ya da 65 mm ¢apinda 80 mm boyunda 2 adet boru
»  2no.lu parca: 0.7 mm kalinliginda 25x204 ebatlarinda 1 adet DKP sac

1 nolu parca

2 nolu parga

islem Basamaklar Oneriler

» Birlesecek parcgalari lehime hazirlaymiz. | > Birlestirilecek malzemelerin hangi ko-
‘ J . | sullarda calisacagini tespit ediniz.

» Pasli ve temizlenmeyen parcalara lehim
uygulamayiniz.

» Yangin ve emniyet tedbirlerine uyunuz.

> Dikkatli ve diizenli ¢calisiniz.

» Sicak parcalarin emniyetini saglaymiz.




» Borunun lehim yapilacak bélgesini temiz-
leyiniz.

> Is parcalarim flux’le temizleyiniz.
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» Birlesecek parcalari 1sitiniz.

» Isitilan bolgeye boraks dokiiniiz.

» Sert lehim yapiniz.

» Flux kalintilarin1 yok ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Birlesecek pargalari lehime hazirladiniz mi?
Borunun lehim yapilacak bolgesini temizlediniz mi?
Ilave teli belirlediniz mi?
Is pargalarim flux’le temizlediniz mi?
Birlesecek pargalari 1sittiniz mi?
Isitilan bolgeye boraks doktiiniiz mii?
Sert lehim yaptiniz mi?
Flux kalintilarini yok ettiniz mi?

® N~ WM

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Petrol, gaz ve bunun gibi diger yakitlarin ve sivilarin taginmasinda asagidakilerden
hangisi kullanilir?
A) Kamyonlar
B) Tankerler
C) Borular
D) Gemiler

2. Atolyeler disinda yapilmasi zorunlu olan boru birlestirmelerinde asagidakilerden han-
gisi kullanilir?
A) Oksi gaz kaynagi
B) Per¢inli birlestirme
C) Cuivatali birlestirme
D) Ark kaynagi

3. Borularn sert lehimle birlestirilmesi hazirhigmin ilk asamasi asagidakilerden hangisi-
dir?
A) Kesme
B) Temizlik
C) Lehimleme
D) Isitma

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanls ise Y yazimiz.

4. () Birlestirmenin sizdirmaz ve dayanimin yiiksek olabilmesi i¢in yiizeyler tamamen
kimyasal artiklardan arindirilmalidir.

5. () Is pargalarina uygun ilave tel ve temizleyiciler secilmelidir.

6. ( ) Uygun isitma araci ile birlestirme yeri 1sitilmalidir.

7. () Lehim telinin boru boyunca yiizeyi kapladigindan emin olunmalidir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

8. Lehimleme iglemini yapacaginiz borularin yiizeylerini kullanimdan meydana gelen

....... Y eeeeeirey evereneny eeeeen..o VE L. kalintilarindan temizleyiniz.
9. Parcanin ............... ilave telin ergime ................ gelince ilave tel ek yerine veril-
meye baglanmalidir.
10. Pargalar sogutulduktan sonra par¢a tizerindeki ....................o.oeeneee. temizlenmelidir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-9

(AMAC )

Saclar1 pop pergin ile birlestirebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Percinlerin otomotiv endiistrisinde uygulama alanlarini arastiriniz.

9. PERCINLE BIRLESTIRME

Gelisen kaynak ve yapistirma endiistrisi, birlestirilmelerde per¢inin kullanim alanlarin
daraltmistir. Gegmisteki gibi ¢cok kullanilmamasina ragmen giiniimiizde de énemini koru-
maktadir. Ozellikle gelistirilen ve piyasada pop pergin (gektirmeli pergin) olarak adlandirilan
percinli baglanti, kaynakli birlestirmenin olduk¢a zahmetli oldugu ince ¢elik dis1 gereglerin
birlestirilmesinde kullanilmaktadir. Diger yandan c¢ok sallantili ¢alisan makinelerin birlesme
kisimlariyla i¢ ve dis gerilimlerin fazla oldugu konstriiksiyonlar pergin ile birlestirilmektedir.

9.1. Tanim ve Cesitleri

Per¢inlerin ortak 6zellikleri; silindirik bir gévdeye sahip olmalari, bu gévdenin pergin-
lenecek parga kalinligina gore degismesi (boyunun ve ¢apinin), perginleme islemi 6ncesi bir
tarafinda percin basi olarak adlandirilan kisma sahip olmalar1 gosterilebilir. Per¢ginleme son-
rasinda silindirik gévdenin per¢in basi disinda kalan ucu perginlemenin tiiriine gére bigim-
lendirilir ve kapama basi adini alir. Perginleme Oncesi zaten var olan pergin basi ile pergin-
leme sonrasi agiga ¢ikan kapama bas1, kavram olarak birbirinden ayrilir. Iste percinlerin bi-
cimlerine gore smiflandirilmasi, bu tanimlama icersinde yerini bulan per¢in basi bigcimlerine
gore yapilir.

Dovilerek Yapilan

Kapama Bas!
LG Bosluk

0,1-0,25 mm

Pergin Basi

Resim 9.1: Percine ait kavramla
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> Yuvarlak bash ya da diger adiyla yarim yuvarlak bash percinler: Per¢in
kapama baslar1 sicak ya da soguk olarak bi¢cimlendirilebilir. Bu bigimlendirme
yontemleri icersinde en ¢ok kullanilan yuvarlak basl percinlerdir. Bu grupta ele
alan pergin baslari, yarim kiire seklindedir. Bu yiizden de yarim yuvarlak bagh
perginler olarak da anilir. Pergin gévdesi ¢apina d olarak simgelersek, yuvarlak
baslt perginlerin bas ¢ap1 1,5 d, bas yiiksekligi 0,6 d olarak belirlenir. Yuvarlak
baslh perginler kazan yapiminda kullanilacak ise per¢in baginin diger kullanma
alanlarindaki perginlerden daha biiyiik olanlar secilir. Bu se¢im, kazanlarda
sizdirmazlik saglamak icin perginleme sonrasi yapilacak olan kalafatlama
islemini kolaylastiracaktir.

> Yass1 bash ya da diger adiyla silindirik yass1 bash percinler: En ¢ok sag
percinlemesinde kullanilan bir pergin grubudur. Per¢in ¢apmin iki kat1 (2 d)
biiyiikliikte percin basi capina sahiptir. Diger yandan percin basi yiiksekligi
yaklasik 1/2 d kadardir.

> Mercimek bash ve havsa mercimek bash percinler: Fazla ¢ikinti yapmamasi
istenilen per¢in baslar1 bu grup igerisinde ele alinanlardan segilir.

> Havsa bash percinler: Per¢in basinin percin edilen parcalar icine gomiilerek
gizlenmesi isteniyorsa, kullanilmasi gereken pergin bicimi havsa baghidir. Bu
tiirdeki percinler ile havsa mercimek baslt percinlerin havsa agilar 45°, 60° ve
75° olabilir.

> Konik bash percinler: Bazi perginlerin saclarda kullanilirken kolay
takilmalarimin saglanmasi igin bas kisimlar1 konik olarak iiretilir ve piyasaya
stiriiliir.

( = =

Yassi bagli  Havsa bagli  Mercimek basli  Havsa bagli  Yuvarlak bagli ~ Silindirik bagl

Resim 9.2: Percin cesitleri

9.2. Otomotiv Endiistrisinde Uygulama Alanlari

Perginler otomobillerin karoserinin birlestirilmesinde kullanilir. Ozellikle vibrasyona
maruz Kkalan is pargalari i¢in perginler idealdir. Otomobil disinda romork, treyler ve kamyon
kasalar1 da perginlerle birlestirilen otomotiv endiistrisi uygulama alanlarindandir.

9.3. Sac Kalinh@ina Gore Percin Boyu Hesabi

Per¢inin, pergin basi disinda kalan tiim boyu per¢in boyu (L) olarak ifade edilir ve
per¢inleme islemine baglanmadan once belirlenmesi gerekir. Perginleme isleminde tam bir
kapama basinin olusmasi, per¢in boyunun dogru olarak hesaplanmasina baglidir. Bu boy,
perginin ¢ap1 ve per¢inleme islemi yapilacak parcalarin kalinligiyla dogrudan ilgilidir. Per¢in
boyunun bulunmasinda kullanilan formiil; L=S+1,6xd olarak belirlenmistir. Burada;
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L=per¢in boyunu,

S=perg¢inlenecek par¢a kaliklarim ya da kalinligini,
d=perg¢in ¢apin

1,6=sabit katsay1y1 belirtmektedir.

~ S0~

Resim 9.3: Percine ait degerler

Ornegin, 3 mm kalinligindaki iki parga 6 mm kalinliginda ¢apa sahip bir pergin ile bir-
lestirilmek isteniyorsa L=3+3+1,6x6=15,6 mm olur. Demek oluyor ki 6 mm ¢apinda ve 15,6
mm boyundaki per¢in 3 mm kalinliga sahip iki par¢anin perginlenmesi i¢in yeterli olacaktir.

9.4. Pop Perginler

Percinleme yapilacak is parcasinin arka tarafina ulagilmasi imkéansiz ya da gereksiz
olan yerlerde kullanilir. Zaten ¢ektirmeli per¢inin en énemli 6zelligi olan per¢in baginin des-
teklenme geregi olmamasi, islem basamaklarini azaltmakta, dolayisiyla da percinlemeyi

pratiklestirmektedir.

Resim 9.4: Pop perc¢inin calisma prensibi
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9.4.1. Tanimi ve Kullanim Alanlar:

Cektirmeli percinler iki par¢adan meydana gelmistir. I¢i delik bir kovani andiran ve
genellikle aliiminyum tiirii yumusak gerecler kullanilarak iiretilen kisim, basin olugmasi igin
diizenlenmistir. Bu kovan igine yerlestirilmis ¢ivi (¢ivi tanimlamasi tam yerinde kullanilmak-
tadir. Clinkii per¢inin bu kisminin bagi sigirilmis ancak ucu kiittiir.) 6zel tutucusu yardimiyla
cekildigi taktirde, yukar1 dogru gelen ¢ivi beraberinde kovani getirmeye ¢aligir. Ozel tutucu
pop pergin tabancasi olarak anilir.

Resim 9.4: Otomobil karoserinde perc¢in kullanimi

9.4.2. Cesitleri
Pop pergin gesitleri sunlardir:

Standart aliiminyum pop perginler
Genis kafali aliiminyum pop perginler
Havsa kafali aliiminyum pop per¢inler
Baskili perginler

Genis kafali baskili perginler

Ahtapot perginler

Arkasi kapali1 aliiminyum pop perginler
Celik pop perginler

Paslanmaz gelik pop perginler

Yivli perginler

Kilitli perginler

VVVVVVVYVVY
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Resim 9.5: Baskili, havsa kafali, genis kafali ve standart pop pergcinler

Resim 9.6: Ahtapot, genis kafali ve baskili pop perg¢inler

NN\

Resim 9.7: Paslanmaz celik, celik ve arkasi kapali aliiminyum pop perginler

A

Resim 9.8: Kiigiik kilitli ¢elik ¢ivili, bityiik Kilitli ¢elik ¢ivili ve biiyiik Kilitli aliiminyum civili pop
pergcinler

9.4.3. Otomotiv Govde Sektoriinde Kullanim Alanlar:

Otomotiv govdesini meydana getiren kapi, kaporta, camurluk i¢ ve dig bélmelerinde
percinler kullanilir.

83



Resim 9.9: Otomobil govdesi

9.4.4. Uygulanma Teknikleri

Pergin delikleri pergin ¢aplarindan biiyiik delinir. Genel olarak 10 mm kalinliga kadar
perginler i¢in deliklerin yaklasik 0,5 mm biiyiik, daha fazla kalinliga sahip per¢inlerin delik-
leri per¢in ¢capmdan 1 mm biiyiik delinir. Aliiminyum perginlerde ise 10 mm’ye kadar delik
cap1 0,1 mm, daha biiyiik capli perginlerde ise 0,2 mm daha biiyiik delinir.

Resim 9.11: Pop per¢in asamalari
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Resim 9.12: Pop per¢in asamalari

Percinleme yapilacak pargalarin ayn1 anda delinmesi onerilir. Bundan kast edilen par-
calarm {ist iiste konulduktan sonra birlikte delinmesidir. Bu sekilde uygulamalar, deliklerin
eksenlerinde meydana gelebilecek kagikliklarin olusmamasi agisindan onemlidir. Herhangi
bir nedenden 6tiirii meydana gelmis delik eksenindeki kacikliklar, deliklerin biiyiitiilmesi ya
da deliklerin raybalanmasiyla diizeltildikten sonra percinlemeye geg¢ilmelidir. Raybalama
delik i¢ ylizeyinde meydana gelmis olabilecek piiriizlerin giderilmesini de saglar.

Deliklerin bir eksen {izerinde oldugu kontrol edildikten sonra bu deliklere uygun boy
ve ¢aptaki perginler gegirilir. Bazi durumlarda iki farkli 6zellige sahip is pargalarinin perginli
olarak birlestirilmesi s6z konusu olur. Bu durumda is pargalarinin arasina korozyon dnleyici
pargalar eklenmelidir. Dolayisiyla iki farkli gerecin birbirine temasinin 6niine gegilir.

9.5. Pop Per¢in Tabancalari ve Kullaninm

Penseyi andiran sikma kollarina el kuvvetiyle yaptirilacak hareket, ¢ivinin yukar1 dog-
ru ¢ekilmesini saglar. Civinin ¢ekilmesi tutucunun birka¢ hareketi sonucunda olusur. Civi,
bu hareketler neticesinde, per¢in basinin olustugu kisimdan ¢ekilmenin etkisiyle bir siire
sonra kopar. Kopma agamasina gelmis ¢ivi alt kisimda kalan kovani yeterince parcaya yak-
lastirmug olur. Bas bu sekilde olusur. Bazi durumlarda ¢ivi islem bitiminde yerinden ¢ikabi-
lir. Bunun per¢inleme agisindan bir sakincasi yoktur.

Resim 9.13: Pop perg¢in tabancasi
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Asagidaki uygulamalar1 yapimz.

Yanda perspektifi verilen “kazima kiiregini” asagidaki yapim resmine gore
bicimlendiriniz. 1 numarali el tutamagi, 2 numarali parca kazima kiiregi, 3 numarali parca iki
adet @ 4 mm pop pergini ifade etmektedir.

aps

&4
5 .
el $ $
10 32 RIO
| {
| 2 E Nl J *
142 ‘ ’ "

B4
T
I
o
(@]
N
o
Te)
N
© 29 32 10
{
| = = |
}

86



Islem Basamaklar:

Oneriler

» Per¢in yapilacak kisimlart markalayiniz.

» Uygun matkap ucunu seginiz.

_..—s————=

» Pergin yapilacak parcalari matkap tezgahi
ya da el bireyziyle deliniz.

» Uygun kalinlikta pergini pop per¢in ta-
bancasina takiniz.

» Pergini tabanca ile birlikte deliklere yak-
lastirarak perginlemeyi tamamlayiniz.

» Gerekli giivenlik tedbirlerini aliniz.

» Dikkatli ¢alisiniz.

» Planli ve organize caliginiz.

» Cevre korumaya kars1 duyarli olunuz.

» Saclarin arasinda bosluk kalmamasina
dikkat ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranisglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1. Percin yapilacak kisimlart markaladiniz mi1?

2. Uygun matkap ucunu sectiniz mi?

3. Per¢in yapilacak pargalari matkap tezgdhi ya da el bireyziyle del-
diniz mi?

4. Uygun kalinlikta per¢ini pop pergin tabancasina taktiniz mi1?

5. Percini tabanca ile birlikte deliklere yaklastirarak perc¢inlemeyi

tamamladiniz mi?
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Kaportada ¢iiriimiis bolgenin pop perginle degistirilmesi isini asagidaki islem basa-
maklar1 dogrultusunda yapiniz. Burada 6rnek bir kaporta alinmistir. At6lye imkanlari dogrul-
tusunda benzer bir kaporta se¢ilir.

Islem Basamaklar Oneriler

» Kaportada degisecek kisimlart temizleyi-
niz. » Gerekli giivenlik tedbirlerini aliniz.

» Dikkatli ¢alisiniz.
» Planli ve organize ¢aliginiz.
» Cevre korumaya kars1 duyarlt olunuz.

» Saclarin arasinda bosluk kalmamasina
dikkat ediniz.

» Kestiginiz sac parcasini alistiriniz.
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» Sa¢ ve kaportayr deliniz ve perginleri
yapiniz.
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DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarmizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Bigimlendirme yontemleri igerisinde en ¢ok kullanilan pergin tiirii asagidakilerden
hangisidir?
A) Yass1 bagh
B) Havsa basl
C) Yuvarlak baglh
D) Konik bash

2. Per¢in ¢apinin iki kat1 (2 d) biiyiikliikte per¢in basi ¢apina sahip per¢in tiirii asagidaki-
lerden hangisidir?
A) Yassi bagh
B) Havsa baglh
C) Yuvarlak baslh
D) Konik baslh

3. Per¢in bas1 yiiksekligi yaklasik 1/2 d kadar olan pergin tiirii asagidakilerden hangisi-
dir?
A) Yassi bagh
B) Havsa bashi
C) Yuvarlak bagl
D) Konik bash

4. Percin basinin per¢in edilen parcalar icine gomiilerek gizlenmesi isteniyorsa, kulla-
nilmasi gereken pergin tiirli asagidakilerden hangisidir?
A) Yassi bagh
B) Havsa bash
C) Yuvarlak baslh
D) Konik basl

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

5. () Pergin kapama baslar1 sicak ya da soguk olarak bi¢gimlendirilebilir.
6. ( ) Havsa mercimek bagli per¢inlerin havsa agilar1 45°, 60° ve 75° olabilir.
7. () Per¢in delikleri per¢in ¢aplarindan kiigiik delinir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

8. Yuvarlak basl perginlerin bas capi .............. , bas yiiksekligi ............. olarak belirle-
nir.
9. Genel olarak 10 mm kalinliga kadar perginler igin deliklerin yaklagik .............. biiyiik,
daha fazla kalinliga sahip perginlerin delikleri per¢in ¢apindan ............ biiyiik delinir.
10. Aliminyum perginlerde 10 mm’ye kadar delik ¢api .............. , daha biiyiik capli pergin-
lerde ise, ............ daha biiytik delinir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz. Ce-
vaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-10

(AMAC )

Saclar1 gisirmeli pergin ile birlestirebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Percinlerin otomotiv endiistrisinde uygulama alanlarini arastiriniz.
10. SISIRMELI PERCINLER

Perginli birlestirmeler i¢ ve dig gerilimlerin fazla oldugu konstriiksiyonlarda kullanilir.
Bu tiir konstriiksiyonlara en giizel 6rnek dis hava sartlar1 altinda kalan otomobillerdir. Gii-
niimiizde per¢inin en ¢ok kullanildig1 alan olarak goziimiize ¢arpan bu konstriiksiyonlara
ucak ve rayli sistem teknolojilerini de katmak miimkiindiir. Ister otomotiv olsun, isterse rayli
sistemler olsun dis etkiler olarak adlandirabilecegimiz hava sartlarindan etkilenirler. Hava
sartlarinda meydana gelen degisimler, bu tiir ¢elik kiitlelerinin kullanildig1 konstriiksiyonlar-
da kendini gerilmeler olarak gosterir. Ornegin, hava sicaklig arttiginda konstriiksiyonu olus-
turan celik kiitle 1simin etkisiyle genlesmeye ¢alisir, soguk havalarda ise biiziilmeye. Buna bir
de riizgar giicli ya da kar gibi dogal yagis yiikleri eklenince ¢elik kiitlenin {izerine binen yiik-
ler artar. Ayrica bu saydiklarimiz olduke¢a degiskendir. Degisken ytiklere gore konstriiksiyo-
nu meydana getiren celik kiitle uyum gostermek zorundadir. Yani gerektiginde genlesir,
gerektiginde ise biiziiliir. Tiim bunlar1 yaparken metalik 6zelliklerinden faydalanir.

Iste bu tarzda yiikler altinda kalan konstriiksiyonlarm birlestirme elemanlar1 da gelik
kiitlenin gosterdigi degisimleri taklit etmek zorundadir. Aksi takdirde celik kiitle genlese-
mez, ya da aksini gdsterirse, birlesme elemanlar1 birlesme noktalarindan giiclerin etkisiyle
kopma asamasina gelir.Percinler bu degisken sartlarin konstriiksiyon {izerine yiikledigi gen-
lesme ve biiziilmeleri en iyi kargilayacak birlestirme elemanlarindan biridir.

10.1. Tanmm ve Ozellikleri

Iyi secilmis pergin gereci, baglantisim sagladig1 kiitle ile birlikte hareket eder. Geril-
meler nedeniyle ortaya c¢ikan bigimsel degisimlere ayak uydurur. Per¢inin kullanilmasina
esas teskil edecek davranislari yerine getirir. Bu nedenle, iyi segilmis pergin gereci, baglanti-
st yapilan gerec ile aym Ozellikleri tasimalidir. Bu miimkiin olmadig takdirde baglantisi
yapilacak gerece en yakin 6zelliklere sahip olmalidir.

Perginli birlestirmelerin sadece ¢elik ve alagimlarinda kullanilmadigi bir gergektir. Bu
acidan perg¢in geregleri de farkliliklar gosterir. Genel olarak baglantisi yapilacak gereg ile
ayni1 yapida olmasi geregi diisiiniildigiinde, per¢in yapiminda kullanilan gerecleri su sekilde
siralamak miimkiind{ir:
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YV VY

Bakar

Aliiminyum ve alagimlari

Piring
Akma celigi

10.2. Cesitleri

Celik ve alagimlarinin baglantisinda kullanilan per¢in gereci yumusak percin celigi ve

sert per¢in ¢eligi olarak adlandirilir. Bazi durumlarda ise pergin gereci yumusak metaller
kullanilarak tiretilenlerden segilir. Bundaki temel amag perginlemenin kolaylikla yapilabil-
mesidir. Ciinkii yumusak gerecler, yapilarindan kaynaklanan o6zellikler nedeniyle percin
yapiminda kolaylikla déviilmekte ve baglar1 sekillenebilmektedir. Gerilimlerin fazla olmadi-
&1 ya da dikkate alinmadigi is parcalart yumusak gereglerden iiretilmis perginler araciligiyla
birlestirilmektedir.

getirilmistir. Bunlardan biri de perginlerdir.

Anma Capa (dy)
1 (12|17 2 |25] 3 4 5 6 7 8 9
d, [18(21| 3 | 35 |44 (52| 7 |88|105|122| 14 | 158
E |05 1 15 2 3 4
K|06|06|07|112|15|18|24| 3 | 36 | 42 (48| 54
R|1(12|16| 19 |24({28|38|46| 57 | 66 |75]| 85

Anma caplar1 koyu per¢inler zorunlu olmadikg¢a kullanilmamalidir.

Tablo 10.1: | boylar: 2 mm ile 60 mm arasindaki yuvarlak bash pe

Endustride kullanilan hemen hemen tiim ham maddeler TSE tarafindan standart hale

L

P

|
i

L

rc¢ine ait standart olciiler

Anma Capi (d,)

g A
w

16[17[ 2 [25]26[ 3 [35]4[5][6] 7 | 8
d,[32]34] 4|5 |52[6 |7 |8 [10]12] 14 | 16
E 1 15 2 | 2 3 4
K| 09 [33] 43 5|6 |65|82]10 116131
R|1[12[16[19][24[28[38[46[57[66]| 75| 85
Al 06 [07] 09 1 [12]13]17] 2 | 24 | 27

Anma gaplart koyu perginler zorunlu olmadikg¢a kullanilmamalidir.

Tablo 10.2: 1 boylar1 3 mm ile 40 mm arasindaki havsa mercek bash percinlere ait standart 6l¢ii-

N

wd

W

ler
Anma Capi (d,)

1 (121416 2] 3]4][ 5] 6 7 18] 9
d,| 18 25[35/[35][52|7[88]105] 12214158
E |05 1 152 3 4
K|lo5]o07]07]09] 1 [15][2]25] 3 [35 [ 4] 45

Anma caplar1 koyu perginler zorunlu olmadikg¢a kullanilmamalidir.

l

Tablo 10.3: 1 boylar1 2 mm ile 40 mm arasindaki havsa diiz bash percinlere ait standart él¢ii-
ler10.3. Otomotiv Gévde Endiistrisinde Kullanildig: Yerler
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Otomotiv govdesini meydana getiren kapi, kaporta, camurluk i¢ ve dig bolmelerinde
percinler kullanilir.

10.4. Sisirmeli Percin Aparatlari ve Kullanim

Birden fazla parcanin ek yerlerinden delinen delikler igerisine per¢in gegirilmesi ve
kapama baslariin uygun aletler ile bigimlendirilmesi per¢inli birlestirme olarak adlandirilan
islemin gerceklesmesi anlamini tasir. Per¢inleme islemi uygun bigimlerde yapildigi takdirde
oldukga yalin bir iglemdir. Yalin olmasinin diger bir nedeni, az sayida takim kullanilmasidir.
Per¢in gekici, yuvasi ve gektirmesi, per¢in yapilmasi igin yeterli takimlardir. Dogal olarak
percinlemeye hazir pargalar yani delikleri hazir pargalar i¢in bu saydigimiz takimlar yeterli-
dir.

10.4.1. Percin Cekici

Perginleme isleminde 1000 grama kadar agirliga sahip Alman ¢ekiglerinden biri segi-
lebilir. Bu se¢im yapilacak percinleme islemine bagli olarak degisir. Biiyiik per¢in baglarinin
olusturulmasinda agir ¢ekiclerin kullanilmasi dogal olacak ve islem siiresini kisaltacaktir.
Cekicin pergin boyutlarina gore darbe olusturmasi, ¢ekice uygulanan kol kuvvetiyle ayarla-
nir. Per¢in baginin herhangi bir sekilde zarar gormemesi igin uygun bir altlik tizerinde yapil-
masi Onerilir. Kullanilacak altlik, pergin basi i¢ine girecek bir yapida olabilecegi gibi kursun
benzeri yumusak metaller altlik olarak kullanilabilir.

v “ W00,
AN _\\\\\\

Alman
/ ¢ekici

7
Yzzzzz /// __/////

=
RN \\

AN 28 &\\\\

Resim 10.1: Perc¢in takimlari

10.4.2. Perc¢in Cektirmesi

Percin ile birlestirilecek iki gere¢ delindikten sonra bu deliklere silindirik yapidaki
percin gegirilir ve kapama baslar1 doviildiigiinde, silindirik gévde yanlara dogru yayilmaya
calisir. Per¢in yapiminda kullanilan gerecin 6zellikleri, bu yayilmanin olusmasina temel tes-
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kil eder. Yanlara dogru yayilma, birlestirilmesi diisiiniilen iki is par¢asinin arasinda bogluk
olugmasina neden olabilir. Bu bir per¢in hatasi olarak karsimiza ¢ikar ve gerekli 6nlemler
alindiginda ortadan kaldirilabilecek bir hatadir. Her hatada oldugu gibi bu durumda da ya-
pilmasi gereken, hatay1 meydana getiren nedenlerin ortadan kaldirilmasidir. Mademki pergi-
nin silindirik yapisi, yanlara dogru yayilmalara yol aciyor, bir alet araciligiyla bunun 6niine
gecer ya da bagka bir deyisle, yayillmanin ortaya c¢ikardigi kuvvetin iizerinde bir kars1 kuvvet
uygularsak hata ortadan kalkar. Aksi takdirde 6zellikle sizdirmazlik istenilen yerlerde iki
per¢inlenmis parga arasinda bogluk meydana gelir.

Percinleme islemi uygulanacak iki ya da daha fazla sayidaki is parcasinin yiizeylerini
birbirine yapistirmak ve pergini ¢ektirerek yerine oturtmak i¢in kullanilan el aletlerine pergin
cektirmesi ad1 verilir. Pergin ¢ektirmeleri, ¢eki¢ vurulan basi ile bir ucunda pergin ¢apindan
biraz biiyiik bir deligi vardir ve bu iki kisimda sertlestirilmistir. Bir el aleti oldugundan elle
tutulacak bir boya sahiptir.

10.4.3. Percin Yuvalan

Per¢inleme isleminde kapama basinin ¢ekig ile doviilmesi sonucunda ortaya ¢ikan bi-
¢im tam bir kavis olusmasina olanak vermez. Cekic ile dovme isleminin arkasindan tam ka-
visin olusmasi, ig pargasi iizerinde bulunan tiim perginlerin pergin yuvalariyla bir kez daha
bigimlendirilmesiyle saglanir. Bir bakima yuvalar araciligiyla per¢in basimin bombelenmesi
anlamini tasir. Pergin yuvalari, kapama basinin yapisina uygun yarim kiire bi¢ciminde sertles-
tirilmis bir ug ile ¢ekig ile vurulabilecek bir basa sahiptir. Elle tutularak kullanildigindan,
boyu elle tutulacak sekildedir. Ayrica per¢in baginin perginleme esnasinda ezilmesinin oniine
gecilebilmesi i¢in altlik kullanilmasi geregi yukarida anlatilmisti. Bu altliklar, pergin basi
biciminde bir oyuga sahip ise pergin yuvasi olarak adlandirilir. Ancak bu tarzdaki altliklar
elle tutulacak boyda degildir. Cogu kez diiz bir zemin iizerine konulur ya da bir mengene
agzina yerlestirilir ve sikigtirilir.

Pergin
Cektirmesi

A
Pergin w
Yuvasi

Resim 10.2: Per¢in yuva ve cektirmesi

Pergin ¢ap1 9 mm’ye kadarsa soguk, daha kalin per¢in ¢aplarinda sicak perginleme ya-
pilmast Onerilmektedir. Ayrica celik dis1 metallerden iiretilen tiim perginler soguk olarak
perc¢inlenmelidir. Sicak ve soguk per¢inleme islem basamaklar1 birbirine yakindir. Aralarin-
da fark olarak sicak perginlemede kullanilacak perginin bas taraftan geriye dogru tavlanmasi
gosterilebilir. Bu sekilde tavlanan perginlerin kapama baslar1 daha kolay bi¢imlendirilir.
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Ayrica pergin gdvdesinin par¢ada agilan deligi tam anlamiyla dolduracag diisiiniilerek 6zel-
likle s1zdirmazlik niteligi aranilan is parcalarinda tercih edilir. Tiim bunlara ragmen her iki
percinlemenin yapilist islem basamaklar1 acisindan aynidir. Buna gore percinlemeye hazir
durumdaki pargalarin (delikleri delinmis, gerekli havsalari agilmis), per¢in boylar1 hesaplan-
diktan sonra perginleme islemine gegilir.Per¢in baginin ezilmesini 6nlemek maksadiyla, per-
cin baglar1 ya altlik ya da per¢in yuvasi iizerine oturtulmalidir. Parcalar arasindaki boslukla-
rin alinmasi ve pargalarin birbirine yaklastirilmasi i¢in pergin ¢ektirmesi pergin gévdesi tize-
rine konulur. Bundan sonraki islem basamaklar1 su sekilde siralanabilir:

7’&/ 7
=7

Resim 10.3: Percin yapiminin asamalari

Pergin Yuvasl

> Cektirme iizerine ¢ekic ile birka¢ kez vurularak parcalarin birbirine yaklagmasi
saglanir.

> Caplar1 kiiciik olan percinler ve yumusak geregler kullanilarak iiretilen
perginler, dogrudan per¢in yuvasi araciligiyla bigimlendirilir. Pergin iist kismina
yerlestirilen percin yuvasi basina ceki¢c araciligiyla olusturulacak darbeler,
kapama basinin kavislenmesi i¢in yeterli olacaktir.

> Biiyiik ¢apli perginler Alman g¢ekici araciligiyla bigimlendirilir. Ceki¢ darbeleri,
percinin etrafa yeterli bigimde yayilmasim saglayacak nitelikte olmalidir. Bu
cekicin percin bas kismimin yanlarina darbe uygulanmasiyla saglanir. Bir
bakima per¢inin iist kisminda bir kubbe olugsmasina olanak taninir.

> On bicimlendirme bittikten sonra son bi¢im verme per¢in yuvasiyla saglanr.

> Tiim bu islemler yapilirken perg¢in basinin yuva igerisinde ya da altlik tizerinde
olmasi saglanmalidir.

> Kazan tiirli sizdirmazlhigin 6n plana ¢iktigi is parcalari en son islem olarak
kalafatlanmalidir. Bu sizdirmazligin olugsmasi igin dnemlidir.
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Asagidaki uygulamalar1 yapiniz.
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3x20x152 mm ebatlarindaki 2 adet parcay1 yukaridaki olgiilere uygun olarak bigim-
lendirip markalayiniz. Resme uygun delikleri deliniz. XXX isaretli yere numaranizi vurunuz.
3 no.lu parga: 2 adet yarim yuvarlak basli per¢in 3x8
4 no.lu parga: 4 adet yarim yuvarlak baslh pergin 3x10
5 no.lu parga: 2 adet havsa basli pergin 3x8
6 no.lu parga: 2 adet havsa bagl per¢in 3x8
7 no.lu parga: 2 adet havsa basli pergin 3x8

VVVYYVY

Islem Basamaklar: Oneriler

» Pergin yapilacak kisimlart markalaymiz. | » Gerekli gilivenlik tedbirlerini aliniz.

» Dikkatli ¢alisimz.

» Planli ve organize caliginiz.

» Cevre korumaya kars1 duyarli olunuz.

» Saclarin arasinda bosluk kalmamasina
dikkat ediniz.

» Uygun matkap ucunu se¢iniz.
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» Percin yapilacak pargalart matkap tezgahi
ya da el bireyizi ile deliniz.

» Uygun kalinlikta per¢ini delik i¢ine yer-
lestiriniz ve pergin aparatina oturtunuz.

ve per¢inleme iglemini tamamlayiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayiwr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. Pergin yapilacak kisimlar1 markaladiniz mi?
2. Uygun matkap ucunu segtiniz mi?

3. Perg¢in yapilacak parcalart matkap tezgahi ya da el bireyiziyle deldi-
niz mi?

4.  Uygun kalinlikta per¢ini delik i¢ine yerlestirip pergin aparatina
oturttunuz mu?

5.  Cekic ile per¢inin bagimi sisirerek ezmek ve percinleme islemini
tamamladiniz m?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Percinlemede asagidaki ¢ekiglerden hangisi kullanilir?

A) Alman gekici
B) Ingiliz gekici
C) Fransiz gekici
D) Kaporta gekici

2. Pergini gektirerek yerine oturtmak i¢in kullanilan el aletlerine ne adi verilir?

A) Alman gekici

B) Per¢in ¢ektirmesi
C) Pergin kovani

D) Matkap ucu

3. On bigimlendirme bittikten sonra son bi¢im verme asagidakilerden hangisiyle sagla-
nir?

A) Alman gekici
B) Per¢in ¢ektirmesi
C) Pergin kovani
D) Per¢in yuvasi

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanlis ise Y yazimz.

4. () Perginli birlestirmeler i¢ ve dis gerilimlerin fazla oldugu konstriiksiyonlarda kullani-
lnr.

5. () Perginler bu degisken sartlarin konstriiksiyon tizerine yiikledigi genlesme ve biiziil-

meleri en iyi karsilayacak birlestirme elemanlarindan biridir.

() lyi se¢ilmis percin gereci, baglantisin1 sagladigi kiitle ile birlikte hareket eder.

7. () Per¢in, gerilmeler nedeniyle ortaya ¢ikan bigimsel degisimlere ayak uydurur.

o

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

8. lyi secilmis pergin .................... , baglantis1 yapilan gereg ile .................. ozellikle-
ri tagimalidir.

9. Cektirme iizerine ................. ile birka¢ kez wvurularak parcalarin birbirine
................ saglanir,

10. Biiyiik ¢apli perginler ................ cekici araciligiyla bigimlendirilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarimizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme “’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

( UYGULAMA FAALIYETI

)

Asagidaki uygulamalari yapiniz.

Atolye imkanlart dogrultusunda bir binek otomobilin kaportasinda degistirlmesi
gereken parcgay1 direng kaynagiyla birlestiriniz. Sizlere fikir vermesi igin burada margbiyel
ve arka ¢amurlugu degistirilen otomobile ait gorseller bulunmaktadir.

Islem Basamaklar

Oneriler

» Birlestirilecek sac malzemelerin birlesim
yerlerini temizleyip cinkolu antipas siirii-
niz.

» Kaynatilacak parga kalinliklarina ve po-
zisyonlarina gore elektrot seginiz.

>

Kenar kisimlara yakin yerden kaynak
yapmayiniz.

Kaynatilacak pargalarin ylizeyinin temiz
olmasina dikkat ediniz.

Telefon, saat vb cihazlarla elektroman-
yetik dalga yayan punta ile kaynak ma-

kinesine yaklagmayiniz.

Sicak pargalarin 6nlemini aliniz.
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» Kaynak uygulanacak noktalar arasindaki
mesafeyi hesaplayiniz.

~

Yy ATy

» Sac kaflnllglna gore

basinci hesaplayiniz.
7

elektroda yapilacak

sl G [

» Parca kalinligina gére amper ayarini yapi-
niz.
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> Elktro g:larlm temiley niz.

» Direng kaynagini yapiniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1. Birlestirilecek sac malzemelerin birlesim yerlerini temizleyip ¢inko-
lu antipas siirdiinliz mii?

2. Kaynatilacak parca kalinliklarina ve pozisyonlarina gore elektrot
sectiniz mi?

Kaynak uygulanacak noktalar arasindaki mesafeyi hesapladiniz mi?

Sac kalinligina gore elektroda yapilacak basinci hesapladiniz mi?

Parca kalinligina gbre amper ayarin1 yaptiniz nu?

Elektrot u¢larini temizlediniz mi?

N|o|9 A~ w

Direng kaynagini yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarmizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Motor ile sofor mahallini emniyetli bir sekilde birbirinden ayiran, asagidakilerden
hangisidir?
A) Sase
B) Yangin bdlmesi
C) Sofor mahalli
D) Karoser
2. Bir araci igleten ve kontrol eden gosterge ve anahtarlarin ¢ogu asagidaki bélmelerden
hangisinde bulunur?
A) Sase
B) Gogiisliik
C) Sofor mahalli
D) Karoser
3. Otomobilin en biiyiik yiizeyli ancak en basit yapil1 pargasi asagidakilerden hangisidir?
A) Tavan
B) Taban
C) Kap1
D) Kaput
4. Direng kaynagi uygulanacak pargalarin hazirlanmasinda 6n sart, asagidakilerden han-
gisidir?
A) Parcalarin ince olmasi
B) Parcalarin kalin olmast
C) Pargalarin temiz olmasi
D) Parcgalarin metal olmasi
5. Dikis diren¢ kaynaginda amper ayari, kaynatilan malzemenin 6zelliklerinden hangisi-
ne gore farkliliklar gosterir?
A) Elektrik akimina
B) Malzemenin kalinligina
C) Elektrot ¢capina
D) Makine kapasitesine

6. Yaklasik 400°C’nin altindaki sicaklikta bir ilave metalin eritildigi ve birlestirilecek
parcalarin temas yiizeyleri arasina kapiler etkiyle dagildigi birlestirme yontemi agagi-
dakilerden hangisidir?

A) Perg¢inli birlestirme
B) Ark kaynagi

C) Yumusak lehim

D) Sert lehim

7. Igyapisinda hangi oranlardan kalay bulunduran lehim gubuklartyla yapilan birlestirme
islemleri ytiksek kaliteli olarak kabul gérmektedir?
A) %60 ya da daha az
B) %60 ya da daha fazla
C) %40 ya da daha fazla
D) %40 ya da daha az
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10.

Asagidaki malzemelerden hangisi lehimlenmesi zor metaller olarak bilinmelidir?
A) Cinko ve alagimlar1

B) Paslanmaz celikler

C) Bakir ve alagimlari

D) Kursun ve alagimlari

Asagidaki malzemelerden hangisi ¢ok kolay lehimlenebilir?
A) Cinko ve alagimlari

B) Paslanmaz gelikler

C) Diisiik karbonlu ¢elikler

D) Kursun ve alagimlari

Asagidaki malzemelerden hangisi lehimlenmesi zor metaller olarak bilinmelidir?
A) Cinko ve alagimlar1

B) Istya dayanikli ¢elikler

C) Bakir ve alagimlari

D) Kursun ve alagimlari

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-

giler dogru ise D, yanls ise Y yazimiz.

11.

12.

13.
14.
15.
16.
17.
18.

19.
20.

21.

22.

23.

( ) Direng kaynagi; is parcalarindan gecen elektrik akimina karsi is pargalarinin goster-
digi direngten saglanan 1s1 ve ayn1 zamanda, basing uygulanmasiyla gerceklestirilen bir
kaynak yontemidir.

() Kaynak edilecek yilizeylerin iyi bir sekilde temizlenmemis olmasi, yag, kir ve oksit
gibi yabanci maddelerin kaynak dikisi ¢ekilecek bolgede olmasi yetersiz birlestirmelere
neden olur.

() Genel olarak tavanin tamamu tek pargali ¢elik sactan yapilir ve karosere direng kay-
nagtyla birlestirilir.

( ) Tabanlar gesitli nedenlerle diiz yiizeyli yapilir.

() Transmisyon mili arkadan ¢ekisli arabalarda bulunmaz.

() Ister sert, ister yumusak lehimleme islemi olsun, temel prensip olarak islem sirasinda
birlestirme yapilacak parcalar, kesinlikle ergime derecelerindeki sicakliklara ulasmaz.
() Lehim bilesimdeki fazla kalay, istenilen oranda yiizeysel yayilma yapmamaktadir.
() Kursun kalaya nazaran pahali bir metaldir.

() Biiylik hacimli lehimleme islemleri az kalayli lehim gubuklariyla yapilmaktadir.

() Lehimleme yetenegi az olursa birlesme zayiflar.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

Otomobil tabaninda en ¢ok dikkati ¢eken ve ................. ..ol engelleyen
.................. milinin gectigi kisimdir.

Lehim .............. -s1v1 halden kat1 hale gecerken- herhangi bir ............ meydana gel-
memelidir.

Iyice temizlenmis is parcalarina uygun lehim 1sis1 tatbik edilecek olursa, lehim teli
................ ve siiratle birlestirilecek parcalarin yiizeylerinde ............... baslar.
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24. Lehimlemede goriilen hatalar lehimleme yontemine (.............. s e ,
...................... 5 eeereeneeeen.....) bakilmaksizin degisik metal ve alagimlarinda benzer-
lik gosterir.

25, olarak kullanilan kimyasal maddelerin diger adi ...................

26. En yaygm iki sert lehim baglanti tlirdi, ............... ..ol VE et
birlesimdir.

27. Lehim sirasinda ................... onlemek igin birlesme yerlerine ................ ve
.................. kaplanir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1’iN CEVAP ANAHTARI
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Basing - elektrotlar -
ceneler
Hidrolik - mekanik
Direnc kaynagi

[{e]

=
o

OGRENME FAALIYETIi-2’IN CEVAP ANAHTARI
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Dayanikhlik artar, su
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(SN
o

OGRENME FAALIYETI-3’UN CEVAP ANAHTARI

w(~N|o|u|sw|N|-
O|0|0|0|wm|T 0

Kaynatma hizina -
sogutma suyu
Hatasiz - hatalarin
Ozellikleri — dayam-
m

(o]

=Y
o
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OGRENME FAALIYETIi-4UN CEVAP ANAHTARI

1 A

2 C

3 B

4 A

5 D

6 D

7 D

8 Yumusak - sert

9 Erimez, -1slatir - bir-
lesir

10 Kursun — kalayin

OGRENME FAALIYETIi-5’IN CEVAP ANAHTARI

1 A
2 C
3 D
4 D
5 Y
6 D
7 Zimparalama - tel
firca - oksit
8 Zimpara - tel firca
9 Katilasip - titresim
10 Oksit — yayilmasini

OGRENME FAALIYETIi-6°’NIN CEVAP ANAHTARI

o|~N|o|u|sw|N|-
O|O<|>|0[> 0O

%010 kalay, %690 kur-
sundan - 300°C

9 Kimyasal -, boru -

1sitma - tesisatlari

10 Temizleme — pasta
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OGRENME FAALIYETIi-7’NIN CEVAP ANAHTARI

1 A

2 C

3 B

4 D

5 D

6 Y

7 D

8 D

9 Yiizeyi - temizlenmis
10 Oksit tabakasinin

OGRENME FAALIYETIi-8’IN CEVAP ANAHTARI

o|~N|o|u|sjw|N|-
O|0|0|0|wm|> 0

Yag, kir, pas, oksit -
boya
Sicakhigr - sicakhigina
Temizleyici artiklar:

©

=
o

OGRENME FAALIYETIi-9°UN CEVAP ANAHTARI

1 C

2 A

3 A

4 B

5 D

6 D

7 Y

8 15d,-i0,6d

9 0,5mm-1mm
10 0,1 mm, -0,2 mm
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OGRENME FAALIYETIi-10°UN CEVAP ANAHTARI

1 A

2 B

3 D

4 D

5 D

6 D

7 D

8 Gereci, - aym

9 Cekic - yaklagsmasi

10 Alman

MODULUN CEVAP ANAHTARI

1 B

2 B

3 A

4 C

5 B

6 C

7 B

8 B

9 C

10 B

11 D

12 D

13 D

14 Y

15 Y

16 D

17 D

18 Y

19 D

20 D

21 Rahat oturusu -

transmisyon
22 Katilasirken -- titre-
sim

23 Ergir - sivilasmaya

24 Firinda, hamlagla,
indiiksiyonla, rezis-

tansla

25 Pasta - dekapandir

26 Kiit alin ve bindirme

27 Oksitlenmeyi - pasta -

toz
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