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Bölmə 1. Giriş. 

Lehimləmə haqqında ümumi məlumat 

 

Машынгайырма сянайесиндя лещимлямя, ейни заманда груп шяклиндя  

йцзлярля мямулатларын хырда металларыны бирляшдирян йцксяк мящсулдарлы технолоjи 

бирляшдирмя ямялиййатларындан бири сайылыр. Лещимлямя иля штамланан,  йайылан, 

дюйцлян, тюкцлян, преслянян механики вя термики емал цсуллары иля алынан 

деталларын мцхтялиф  типли лещим тикишляри иля бирляшдирилмясиня  имкан  верир. Ейни 

заманда йалныз лещимлямя иля истещсал олунан мцряккяб формалы мямулатларын 

деталларыны  бирляшдирмяк мцмкцндцр. Мцасир техника вя технолоэийанын  

тялябляриня cаваб верян мящсулиййятли  мямулатларын щазырланмасында яксяр 

щалларда лещимлямя  цсулларындан истифадя едилир. Лещимлямя цсулунун садялийи, 

бирмяналы олараг лещимлянмя просесинин механикляшдирилмяси вя 

автоматлашдырылмасына имкан йарадыр. 

Лещимлямя иля мцхтялиф cинсли метал вя гейри-металларын шцшя иля  керамика 

иля, графитля вя йарымкечириcилярин гейри-металлар иля бирляшдирмяк мцмкцндцр. 

Бунула ялагядар олараг  сон вахтларда лещимлямя цсулларынын  елми тядгигиня вя 

онларын билаваситя сянайенин мцхтялиф сащяляриня тятбигиня диггят йетирилир. 

Мцхтялиф истилик мянбяlərи иля лещимлямя цсуллары бирляшдирилян ейни, йахуд мцхтялиф 

жинсли метал вя гейри-металларын лещимлямя просесинин илкин мярщялясиндя майе 

лещим иля металын атомларарасы бирляшмя сярщяддинин йаранмасы  енеръинин 

азалмасына cящд эюстярир. Əridilmiş maye lehimin bərk kütlə səthini isladaraq 

yayılma diffuziya-adgeziya əlaqə qüvvəsinin, lehimin tərkibindəki element 

hissəcikləri arasındakı kogeziya əlaqə qüvvəsinin nisbəti ilə xarakterizə 

olunur. Ейни заманда, лещим елементлярин лещимлянян сятщлярин майе лещим иля  

исладылмасы  ики сярбяст сярщядляр арасында эедян квант енеръиси ясас 

ящямиййят кясб едир. Лещимлямянин илкин башланьыж мярщялясиндя сятщляр иля 

майе лещим  арасында айры-айрылыгда металлик ялагя йараныр вя бирляшян сятщляря 
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бюйцк сцрятля йайылараг бирляшмя механизминин йаранмасына сябяб олур. 

Лещимлянян сятщин тямизлийи. Лещим бирляшмясинин кейфиййяти ясасян 

«Тяшкилати» амиллярдян асылы олур. Лещимлянян деталın, говшагларын formasından, 

юлчцляриндян, və  онларын маркаsындан асылы олараг, сятщляринин  лещимлянмяйя 

щазырланма цсулу сечилир. 

Лещимлянян деталларын сятщляринин тямизлянмяси цчцн механики, кимйяви, 

ултрасяс, флцслц, вакуум вя с. цсулларындан  истифадя олунур. Ялван метал вя 

яринтилярин сятщи кимйяви цсулла, гара метал вя гейри-металларын сятщляри ися 

ясасян  механики  цсулларла тямизлянərək lehimlənməyə hazırlanır. 

Гыздырыcы истилик мянбяйи. Лещимлянян деталларын лещимлянмя просесиндя 

гыздырылмасы цчцн  деталларын  габарит юлчцляриндян, маркасындан вя лещим   

бирляшмяsiniн узунлуьундан асылы олараг мцнасиб истилик мянбяляриндяn  истифадя 

олунур. Иригабаритли деталларын лещимлянмяси цчцн газ алову, плазма qövs 

истилийиндян, müxtəkif tipli гыздырыcы собалардан, индуктив, yüksək tezlikli cərəyan 

(YTC) гыздырыжыларınдан, ейни вахтда мцхтялиф сайда хырда деталларын qrup 

şəklində (дястли) лещимлямяк цчцн вакуум гыздырыcы гурьуларындан, яридилмиш 

майе дцз ванналарындан, лазер - шца истилийиндян, електролит ваннала-рындан, 

elektrik kontakt  истилийиндян вя гыздырыcы-lehimləyici  алятлярдян истифадя едилир. 

Лещимлямя мцщити. Гайнаг ишляринин мцхтялиф мцщитдя  йериня йетирилдийи 

кими, лещилямя ишляри дя  лещимлянян металларын  qabarit юlcülərindən вя  

маркасындан  асылы олараг, мцхтялиф шяраитдя  (ачыг щавада, термики йахуд 

гыздырыжы  индуксийа собаларда, яридилмиш майе дуза батырмагла вя вакуум 

шяраитиндя) апарылыр. 

Лещимлямянин технолоjiliyi. Лещимлямянин технолоэийасына лещимлямя 

цсуллары, мямулатын конструксийасы, лещимлянян  деталларын арабошлугларынын 

майе лещимля долдурулмасы «капiлйар» (исланма) щадисяси кими тязащцр  олунур. 

Яэяр щяр щансы техники сябябlərin нятижясиндя лещимлянян арабошлуьуну  

долдурмаг мцмкцн  олмадыьы щалларда йцксяк сятщи эярилмя габилиййятиня 
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малик олан ашаьы температурда ярийян лещимлярдян (yumşaq) истифадя 

едилмясиня мяслящят эюрцлцр. 

Беляликля,  лещимлямя цсулларынын ишлянилян тяснифатынын  эенишлийи, 

лещимлямя просесинин  стандартлашдырылмасы вя ейни заманда гябул едилян 

терминляр лещимлямя просесляринин технолоjилийини тямин едир. 

 

 
 
 

Bölmə 2. Sobada lehimləmənin texnologiyası və avadanlığı. 

Sobalarda lehimləmə prosesinin texniki imkanları 

 
Мцхтялиф типли гыздырыcы собаларда лещимлямя цсуллары эениш технолоjи 

имканлара маликдир. Собада лещимлянян  деталларын лещим бирляшмясинин 

кейфиййят  göstəriciləri вя мящсулдарлыьы йцксяк олур, лещимляnмя просесини 

механикляшдирмяк  вя автоматлашдырмаг  чятинлик тюрятмир. Ян  ясасы ися ейни 

вахтда груп шяклиндя чох xırda деталларын лещимлянмясиня имкан йараныр. Ейни 

заманда, собада лещимлямя  цсулунун  игтисади бахымындан уcуз баша 

эялдийини нязяря  алараг, просесин механикляшдирилмяси вя автоматлашдырылмасы 

сямяряли сайылыр. 

Метал вя гейри-метал материалларынын лещимлянмя истещсалында мцхтялиф типли  

гыздырыcы електрик собаларындан истифадя едилир. Електрик собалары, фасилясиз, фасиляли 

фяалиййят эюстярян  конвейерли, шахталы,  камералы, гцлляли, елеваторлу вя с. 

quruluşa malik olur. 

Щал-щазырда сянайенин  мцхтялиф сащяляриндя истифадя едилян  лещимлямя 

гыздырыcы собалары, лещимляnмя просесиня нязарят olunan изляйиcи васитяляр иля 

тяcщиз олунур. 
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Nəzarət olunan qızdırıcı sobalarda lehimləmə. 

 
Лещимляnмя просесинин технолоэийасынı дцзэцн йериня йетирилмяси цчцн 

мцасир сямяряляшдирилмиш вя нязарят васитяляри иля тяжщиз олунан гыздырыжы  

собалардан истифадя  едилир. Бу типли  собаларда елементлярин  лещимлянмя 

просесинин  реjим параметрлярини дягиг тянзимлямяк мцмкцндцр. Ян ясасы, бу 

типли гыздырыcы   собаларда ГОСТ 17325-71-я  ясасян лещимлямя ишляринə нязарят 

едилян горцйцжу,  бярпаедиcи, актив вя нейтрал мцщитдя йериня йетирмяк  

имканына маликдир. Юз нювбясиндя, бярпаедиcи вя газямяляэятириcи флцслц  

лeщимлянмя шяраити актив мцщит кими гябул едилир.  

Нейтрал мцщитдя  ися лещимлямя ишляри аргон, азот вя тясадцфи щалларда ися 

щелиум газы иля мцщафизя олунан гыздырыcы собаларын камерасында апарылыр. 

Гыздырыcы собаларын  камерасына долдурулмуш  газларын  ролу, əsasən 

лещимлянмя  просесиндя лещим бирляшмясини  оксидляшмядян  горунмасындан 

ибарятдир. 

Бярпаедиci  шяраитдя лещимлянмя ишляри, щидроэен, щидроэен-азот вя диэяр  

qarışıq газларын мцщафизясиндя йериня йетирилир.   Актив шяраитдя лещимляnмя 

ишляриндя ися лещим бирляшмясини  оксидляшмядян  горунмасы цчцн  фторлу  

боралардан (БФ3) истифадя олунур. 

Мцхтялиф qoruyucu мцщитдя лещимлянмянин ясас мягсяди, лещим 

бирляшмяlərин keyfiyyətinin yaxşılaşdırılmasından ibarətdir. Термодинамики 

бахымдан, гызма просесиндя берилиумун, магнезиумун, алцминиумун, 

сиркониумун, титанын, силисиумун, ванадиумун, маргансин вя хромун сятщиндя 

йаранан оксид тябягясинин  дайаныглыьы диэяр металлара нязярян кичик олур. 

Даща  кичик  дайаныглы  оксид тябягясиня малик олан металлардан дямири, кобалты, 

никели  германиуму, галайы, кадмиуму вя бисмуту эюстярмяк олар.  Ян аз  

оксид тябягясинин  дайаныглыьына  мис, гурьушун вя диэяр гиймятли  металлар 

маликдир. Бу група  дахил олан  металлар гыздырылдыгда онларын  сятщиндя йаранан  
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оксид тябягяси  сейрякляшир-парчаланыр. 

Ирялидя гейд  етдийимиз кими, ачыг вя горуйужу  мцщитдя  гыздырылмыш  

металларын  сятщиндя  йаранан  оксид  тябягясинин дайаныглыьы, йалныз ятраф 

мцщитдя олан оксиэенин  тясир мигдарындан  асылы олараг  дяйишир. 

Азот газы мцщафизясиндя лещимлямя  ишляринин   йериня йетирилмяси вя 

лещимлянян  елементлярин  нягли  механикляшдирилмиш  инфрагырмызы шца иля 

гыздырылан  ОКБ-1152 вя ОКБ – 1153 типли  гыздырыcы   собаларындан истифадя едилир.  

Щяр ики  гыздырыcы  собаларын  конструксийалары  бир-бириндян сечилмир.  Собаларын 

конструксийалары  анолоъи олмагла  бярабяр,  онларын техники характеристикалары бир-

бириндян аз фярглянир (cядв.17.1).  

Жядвял 17.1 

Инфрагырмызы шца иля гыздырылан ОКБ-1152 вя ОКБ – 1153 типли   

собаларын техники характеристикасы 

Параметри Собаларын типи вя эюстярижиляри 

ОКБ-1152 ОКБ – 1153 

Мцяййян едилян эцжц, кВт. 

Шябякя эярэинлийи, В 

Ишчи сащянин  температуру, 0C 

Гызан сащянин  зоналары, mm2 

Собанын ишчи температура кими гыздырылма вахты, 

саат 

Собанын мящсулдарлыьы, кг/саат 

Азотун сярфи, м3/саат 

 Ишчи сащялярин юлчцляри, мм: 

        узунлуьу 

        ени 

       щцндцрлцйц 

Електрик  собасынын кцтляси, Т 

500 

380 

440 

6 

1,43 

10550 

 

 

21800 

1400 

1400 

36 

310 

380 

410 

4 

1,2 

10550 

 

 

15800 

1400 

1400 

33 
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 Ирисерийалы  вя кцtлəvi истещсалда деталларын сятщини лещимлямяйя  щазырлан-

масы  цчцн  ясасян  физики-кимйяви (ултрасяс) емал цсулларындан  истифадя едилир.  

Ултрасяс (УС)  емалы цчцн истифадя едилян ванналы  гурьуларын техники 

характеристикасы вя эюстярижиляри жядв.18.2-дя верилир. 

 

 

 

Жядвял 17.2 

Ултрасяс ванналы гурьунун техники характеристикасы 

Параметри Ванналарын типи  

УЗУ-0,1 УЗУГ – 10 

Тяляб олунан эцc, кВт. 

Эцcцн мейллянмя щядди, кВт 

Ишчи cяряйан тезлийи, кщс 

Габарит юлчцляри, мм: 

        узунлуьу 

        ени 

       щцндцрлцйц 

Кцтляси, кг 

0,16 

0,1 

18 

 

644 

452 

238 

15,7 

4,5 

1,6 

22 

 

600 

400 

1400 

400 

 
Сянайенин мцхтялиф сащяляриндя деталларын сятщлярини йаьсызлашдырмаг  

цчцн (кцtлəvi истещсалда) 40кщс тезлийи  иля ишляйян ултрасяс (УС) гурьуларындан 

истифадя  едилир. УС тямизляйиcи гурьуларындан  няинки лещимлямя ишляриндя  вя 

диэяр  ямялиййатлара  уьрадылан (гайнаг, яймя, дешмя,  бцкмя, клейлямя вя 

с.) деталларын сятщляринин  йаь вя диэяр  гейри метал цнсцрляриндян  

тямизлянмясиндя  истифадя олунур. 
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Хырда деталлары груп шяклиндя  ашаьы температурлу  флцс ясаслы  лещи миля  

лещимлямяк цчцн автоматлашдырылмыш вя механикляшдирилмиш ОКБ типли конвейерли 

гыздырыжы собалардан истифадя едилир. 

Эюстярилян типли гыздырыжы собаларда хырда деталларын флцслц лещимлямя 

просесиндя  бирляшмя зонасына лещимин  мцхтялиф вязиййятиндян  деталларын 

бирляшмя сятщляриня йайылма схеми шяк.17.1-дя эюстярилир. 

 

 

       a)                                           b)                                              c) 

Шяк.17.1. Говшагларын бирляшмя сащяляриня лещимин  

йерляшдирилмя схемляри. 

d-ara boşluğu; S-lehimlənən dərinlik; 1-üst detal; 2-alt detal; 3-lehim 

 

Шяк.17.1-дя цст деталын цзяриня гойулан флцслц лещим, лещим 

бирляшмясиндя капилйар хцсусиййяти  иля йанашы, сятщи эярилмя гцввясинин тясири  

нятижясиндя  деталларын  бирляшян  сятщлярини  ящатя едир. Шяк.17.1 б,ж-дя  ися 

бирляшмя йалныз капилйар тязйиг нятижясиндя  бирляшир. Шяк.17.1а схеми  цзря  

лещимлямя яксяр щалларда назик  галнлыьа малик  олан деталларын груп  шяклиндя 

ашаьы температурда лещимлянмя цсулларында истифадя едилир. 

Ашаьы температурлу флцслц лещимлямя цсулу ашаьыдакы цстцнлцкляря 

маликдир:  
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- гыздырылан мцщит  температурунун ашаьы олмасы (250-5000Ж); 

- лещимлянян бирляшмяни ашаьы температурда сюкцлмясинин мцмкцнлцйц; 

- хырда деталларын груп шяклиндя  лещимлянмясини  мцмкцн олмасы; 

- лещим материалынын диэяр  лещимляря нисбятян  ужуз баша эялмяси; 

- лещимлянмя просесинин сцрятинин йцксяк вя мящсулдарлы олмасы; 

- лещимлямя просесинин механикляшдирилмяси вя автоматлашдырылмасынын 

мцмкцн олмасы вя с. цстцнлцклярини эюстярмяк олар. 

Мямулатлары йцксяктемпературлу гыздырыжы собаларда флцссцз бярк лещи миля 

лещимлянмяси цчцн  мцхтялиф типли електрик мцгавимятли гыздырыжы СКЗ-4.1,5/11 вя 

5-Х45М1 типли собалардан истифадя едилир. Бу типли гыздырыжы  собалар ики (исти вя 

сойуг) камерадан ибарят  олур. Собаларын исти камерасы деталлары  лещимлямяк 

цчцн, диэяри  ися лещимлянян деталларын сойудулмасы цчцн истифадя олунур. 

Бу типли конвейерли гыздырыжы собалардан яксяр щалларда кцтляви истещсалда  

истифадя олунур. Собаларын техники  характеристикасы жядв.17.3-дя верилир. 

Жядвял 17.3 

Ikikameralı qыздырыжы електрик собаларын техники характеристикасы 

Параметрляри  Эюстярижиляри  

СК3-Ч1,5/М 5ХЧ5М1 

Tələbat gцжц, кВт 

Максимал гızдырылма температуру, 0C 

1м2-сащянин йцклянмяси, кг/м2 

Габарит юлчцляри, мм 

      ени 

     узунлуьу 

      щцндцрлцйц 

Кцтляси, Т 

85 

1150 

13,5 

 

2025 

15000 

2150 

8,1 

75 

1200 

22 

 

2600 

14500 

2160 

9,6 

 

Cədvəl 17.3-də gюстярилян собалар ЭН 60 “Ендогаз” типли гаrışdырыжы  
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хцсуси гурьу иля комплектляшдирилир. 

Ендогаз гарышыьы 18-20%CО; 38-40%Щ2; 1% CЩ4; 0,2%CО2; галаны-

азот. 

Бу типли mexanikləşdirilmiş гыздырыcы конвейерли лещимлямя собалардан 

ясасян биртипли  хырда деталларын груп шяклиндя лещимлянмясиндя  истифадя оlунур. 

Мясялян, БА3-2107 автомобиллярин 14 говшаьы бу типли собаларда 

лещимлянир. Yарымкечириcи вя електрон сянайесинин мцхтялиф сащяляриндя istifadə 

edilən əksər detalları конвейерли щидроэенли гыздырыcы собаларда лещимлянир 

(жядв.17.3). Бу типли собаларын ишчи гызма температуру 90-11000C олур. 

Деталларын лещимлянмясиндя ясасян Пcp tipli бярк лещимлярдян истифадя едилир. 

Kütləvi истещсал олунанda lehimləmə işlərində olunan йениляшдирилмиш ЖКЩ 

типли конвейерли  гыздырыcы собаларын техники характеристикасы жядв.17.4-дя верилир. 

Жядвял 17.4 
Гыздырыcы lehimləmə собаларын техники характеристикасы 

Параметрляри Эюстярижиляри 

ЖКЩ-
1,25 

ЖКЩ-1,36 ЖКЩ-1,6 БЖК3-1,7 

Ишчи сащянин юлчцляри, мм 
Максимал ишчи температур, 0C 
Температур тянзимляйиcи пиллялярин 
сайы 

Тяляб едилян эцc, кВтА 
Конвейерин ишчи щярякят сцряти, 
м/саат 
Габарит юлчцляри, мм 
     узунлуьу  
     ени 
     щцндцрлцйц 
Кцтляси, Т 

100х7
0 

9000 
6 
20 
10 
 

7900 
800 
1950 
3,5 

100х70 
9000 

9 
38 
12 
 

8800 
800 

1950 
4,5 

160х10
0 

9000 
4 

40 
12 
 

8800 
800 

1950 
4,5 

100х80 
1100 

5 
42 
13 
 

7450 
1100 
2050 
4,9 

 
Мямулатлары 11000C-дя бярк лещим иля лещимлянмяси цчцн фасилясиз вя 

фасиляли  ишляйян електрик гыздырыcы собалардан  истифадя едир. Бу cцр гыздырыcы 

гурьулардан йалныз кичик габарит юлчцляря малик детал вя мямулатларын 

лещимлянмясиндя  истифадя едилир.  Эюстярилян  гыздырыcы собалар «Шахталы»  
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собаларын групуна дахилдир (жядв.17.5). 

Жядвял 17.5 
Шахта типли гыздырыжы –lehimləmə собаларын  техники характеристикасы 

 
Параметри  

Типии вя эюстярижиляри 

СШЗ-25-50 ЗСШЗ-8,4/10 ОКБ-
3170А 

Шябякя эярэинлийи, В 
Тялябат эцcц, кВА 
Ишчи сащяси, мм 
Максимал температур, 0C 
Габарит юлчцляри, мм 
    узунлуьу  
     ени 
     щцндцрлцйц 
Кцтляси, Т 

380 
600 

2500х500 
1000 

 
10500 
8400 
730 
50 

380 
336 

800х4000 
1050 

 
8220 
4730 
2730 
18,5 

380 
285 

1350х3000 
900 

 
5180 
3020 
230 
23 

 
Иригабаритли мямулатлары  горуйуcу  мцщитдя лещимлямяк цчцн  шахталы вя 

камералы  гыздырыcы електрик собаларындан  истифадя едиliр. Лещимлянян деталлар 

одадавамлы поладдан  щазырланан контейнерляря йцклянилир вя гыздырыcы  собалара  

гойулур. Сярт  конструксийайа малик олан контейнерляр горуйуcу газ гурьусу 

иля тяcщиз олунур. 

Konteynerə doldurulmuş detalları oksidləşmədən mühafizə etmək üçün 

onun daxilinə qoruyucu qazın verilməsi və xaric edilməsi üçün konteynerin 

kamerasının  gövdəsinə bərkidilmiş boru vasitəsi ilə yerinə yetirilir.  

Qoruyucu mühitdə elektrik müqavimətli qızdırıcı sobalarının texniki 

xarakteristikası cədvəl 17.6-da verilir.  

Cədvəl 17.6 
Elektrik müqaviməti qızdırıcı lehimləmə sobaların texniki xarakteristikası 

Parametri 

Göstəriciləri 

СНЗ∙8∙16,5/12
М 

СНЗ∙4,8∙2,5/1
2М 

СНЗ∙5∙12,4/12
М 

Şəbəkə gərginliyi, V 380 380 380 

Qızma temperaturu, 0C 1200 1200 1200 

Gücü, kV t 71 19 52 
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Qoruyucu qazın sərfi, m3/saat  10-12 4 7-8 

Yüklənən detalların kütləsi, 

kq 

900 150 400 

İşçi sahə, mm  1600×800×500 800×400×200 1200×600×400 

Sobanın kütləsi, T 5,5 2,1 4 

 
Məmulatların idarəolunan mühitdə qızdırıcı sobalarda detalların 

lehimləmək üçün sərt konveyerlərin sxemləri şək.17.2-də göstərilir.  

 

 

 
Şəkil 17.2. Nəzarət edilən atmosferdə lehimləmə üçün sərt konteynerli 

a – qoruyucu mühitli konteyner;  

b – qapalı konteyner; c – ikizonalı konteyner 

Şəkil 17.2, a-da göstərilən konteyner dörd hissədən ibarətdir: konveyrə 

qaz vermək üçün boru 1, kipləşdirici 2, qapaq 3 və gövdə 4-dən ibarətdir.  

Şəkil 17.2 c-də iki (isti və soyuq) zonalı konteyner, boru çıxıntısı 1, 

flasdan 2, qapaq 3 müşahidə kamerası 5 və gövdə 5-dən ibarətdir. 

Elektrik qızdırıcısı sobaların kamerasındakı istilik itgisinin qarşısını almaq 

üçün sobaların kameralarının gövdələri nazik qalınlığa malik olan odadözümlü 

lövhə ilə ekranlaşdırılır. Proqram üzrə idarə olunan СКБ-7001А tipli 

ekranlaşdırılmış sobanın qızdırma temperaturu Ta=350-dən 14000C arasında 

tənzimlənir. 

Cədvəl 17.7 
 
 

c) 

b) 
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СКБ-7001А tipli ekranlaşdırılmış qızdırıcı sobanın  

texniki xarakteristikası 
Parametri Göstəricisi 

Şəbəkə gərginliyi, V 380 

Müəyyən olunan güc, kVt  40 

İşçi temperatur, 0C  1200 

Nominal temperatur, 0C 1400 
Cərəyan tezliyi, Hs  50 

İsti kamera zonası  1 

Hidrogen qazının sərfi, m3/saat 0,6 

Soyuducu suyun sərfi, m3/saat 1 

Sobanın qabarit ölçüləri, mm 1740×1800×2050 

Kütləsi, T 2,5 

 
     
 
 

 
           İnduksiyalı lehimləmə avadanlığı 
 

İnduksiyalı qızdırıcı sobalarda lehimləmənin əsas üstünlüklərindən biri, 

lehimlənən məmulatın səthini çox az müddətdə qızdırılmasından ibarətdir. Eyni 

zamanda, induksiyalı qızdırıcı sobaların məhsuldarlığı, digər qızdırıcı sobalara 

nisbətən 1,5 – 2 dəfə çox və istilik itgisi isə 2,5-3 dəfə az olur. 

İnduksiya sobalarının qızdırılması üçün yüksək tezlikli cərəyanla (500 – 

50000Hs) qidalanan generatorlardan istifadə edilir. 

İnduksiyalı qızdırıcı sobaların qida mənbəyi, qızdırıcı induktor və digər 

köməkçi qurmalar ilə komplektləşdirilir. Sobaya yüklənməsi, lehimlənmiş 

detalların mərkəzləşdirilməsi, hərəkəti və xaric edilməsi üçün 

mexanikləşdirilmiş və avtomatlaşdırılmış mexanizmlərdən istifadə olunur. 

Kütləvi istehsalda eyni ölçülü bir neçə detalı bir – birinə lehimləmək üçün 

çoxyerli qızdırıcı induktorlardan istifadə edilir. Ölçü və formasından asılı 



15  

olmayaraq bütün induktorlar axar su və hava ilə soyudulur. 

Slindir şəkilli məmulatların eyni vaxta lehimlənməsi üçün çoxyerli 

induktor qızdırıcının konstruktik – ümumi görünüşü şək.18.2, a-də, ekranlı 

qızdırıcı induktorun isə şək.17.2, b-də göstərilir. 

 

Şəkil 17.2. Eyni vaxta dörd və iki detalı lehimləmək üçün induktorlar. 

a – dörd detalı lehimləmək üçün; 

b – iki detaalı lehimləmək üçün 

Şəkil a-da: 1-məmulat; 2-lehim materialı; 3-izolyator; 4-mis lövhə;  

5-qızdırıcı; 6-üzük; 7-soyuducu hava vermək üçün boru. 

Şəkil b-də: 1-maqnitləşdirici sarğı; 2-ekran; 3-gövdə 

 

 

 Maşın generatorlu qida mənbələri ilə təchiz olunmuş lehimləmə 

sobalarının tipləri cədv. 17.9-da verilir. 
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Lehimləmə işlərində istifadə edilən indikatorlu qızdırıcı sobalar 

yüksəktezlikli generatorlu maşın tipli qida mənbələri ilə təchiz edilir. 

Qızdırıcı sobaların tipindən asılı olmayaraq, onların induktorları axar su 

yaxud hava ilə soyudullur. 

 
 

Cədvəl 17.9 
Maşın generatorlu lehimləmə sobaları 

Parametri Qızdırıcı sobaların tipi 

H31/30/

8 

H31-

100/2,4 

H32-

100/8 

H31-

200/2,4 

H32-

200/8 

Göstəriciləri 

Şəbəkə gərginliyi, V 

Tələbat gücü, KB.A 

Meyillənən gücü, kBA 

Kondensator batareyalar gücü, 

M 

İşçi tezlik Hs 

Yüksək tezlikli şəbəkə 

gərginliyi, V 

İnduktordakı max. gərginlik, V 

Soyuducu suyun sərfi, l/dəq 

Qızdırılan məmulatın max.səthi 

sm2 

Qızdırılan məmulatın 

min.diametri, mm 

Qızdırılan elementin qalınlığı, 

mm 

220/380 

50 

30 

1000-1200 

8000 

400 

74 

43 

25 

17 

1,3-2,5 

 

3750 

1300 

2,2 

220/380 

140 

100 

1000-

1200 

2400 

800 

246 

120 

200 

35 

2,5-10 

 

5200 

2000 

4,5 

220/380 

140 

100 

1400-

1650 

8000 

800 

246 

120 

200 

19 

1,3-5 

 

5200 

2000 

4,5 

220/380 

280 

200 

1000-

1200 

2400 

800 

246 

170 

400 

35 

2,5-10 

 

7000 

2400 

7 

220x380 

280 

200 

1400-

1650 

8000 

8000 

246 

170 

400 

19 

1,3-5 

 

7000 

2400 

7 
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Qabarit ölçüləri, mm: 

   uzunluğu 

   eni 

   kütləsi, T 

 
 Bu tipli vakuum sobaların üstün cəhəti ondan ibarətdir ki, lehimlənən 

qovşaqlar ayrı-ayrılıqda mexanizm ilə fırlanan karuselin yuvalarına qoyulur. 

Lehimlənən qovşaqların ölçüləri və lehim birləşmələrin tələb edilən keyfiyyət 

göstəricilərini yaxşılaşdırmaq üçün, son vaxtlarda ЭВП-1 tipli elevatorlu 

qızdırıcı sobalardan  istifadə edilir (cədv. 17.10). 

Cədvəl 17.10 

ЭВП-1 tipli vakuum elevatorlu sobanın texniki xarakteristikası 

Parametri Göstəricisi 

Müəyyən olunan tələbat  gücü, kBT 

Şəbəkə gərginliyi, V 

Cərəyan fazalarının sayı 

İşçi temperatur, ºC 

Vakuum şəraiti, mm civ.süt. 

Soyuducu suyun sərfi, m3/saat 

Lehimlənən məmulatın ölçüləri, mm 

Sobanın əhatə etdiyi sahə, m3 

Qabarit ölcüləri, mm  

Kütləsi, kq 

58 

380 

3 

1300 

10-3 

4 

380x500 

30 

1850x2500x1700 

680 
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Batırma üsulu ilə lehimləmənin avadanlığı və texnologiyası. 

 
Batırma üsulu  ilə lehimləmə prosesi, lehimlənən detalın, qovşaq və soyuq 

halda  məmulatın qızdırılmış maye lehimə tam batırma xarici səthi lehim 

materialı ilə  kontakt əlaqəsi nəticəsində lehimlənir.  

 Yumşaq maye lehimin  temperaturu onun ərimə  temperaturundan çox 

(400-6000C) arasında olur. 

 Batırma ilə lehimləmə üsulundan xırda detalların qrup şəklində 

lehimlənməsində ən geniş yayılan məhsuldarlı üsullardan biri sayılır. 

 Batırma lehimləmə üsulundan maşın hissələrinin, bəzək əşyalarının 

mətbə-çap detallarının, elektrik avadanlıq qovşaqlarını, cihaz detallarının, 

naqillərin, mətbəx avadanlıqlarının, konservi qablarının, istilik mübadilə 

avadanlıqlarının, tibb cərrahiyə alətlərinin, yarımkeçiricilərin, selen 

düzləndiricilərin qovşaqlarını və s. məmulatların lehimlənməsində tətbiq edilir. 

Batırma ilə lehimləmə prosesinin keyfiyyət və məhsuldarlığının artırılması üçün 

mexanikləşdirilmiş və avtomatlaşdırılmış qızdırıcı lehimləmə sobalardan istifadə 

olunur.  

 Əridilmiş maye halında olan lehimə batırma üsulu ilə lehimləmə iki yerə 

ayrılır:  

1. Aşağı temperaturlu (yumşaq) lehimləmə. 

2. Yüksəktemperaturlu (bərk) lehimlə lehimləmə. 

 Aşağı temperaturlu lehimləmə iki müxtəlif xüsusiyyətə malikdir: 

 - əridilmiş maye lehimə batırma ilə lehimləmə və maye lehim (şırnağı) ilə 

lehimləmə. Batırma ilə lehimləmədə elektrik qızdırıcı elementləri ilə təchiz 

olunan paslanmayan polad lövhədən sadə vannadan istifadə olunur. 

Vannanın gövdəsi xarici və daxili seksiyadan ibarət olur. 
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 Elektrik qızdırıcı elementlər daxili və xarici gövdələrin araboşluğuna 

yerləşdirilir. İstilik itgisinin qarşısını  almaq üçün vannanın xarici gövdəsi 

istiyədözumlu materiallaizolyasiya olunur. Vannanın içərisinə doldurulmuş 

lehim. Daxili gövdənin konveksiya istiliyinə nəticəsində lehim əridilərək maye 

halına salınır. 

 Maye lehimin miqdarı, vannasına lehim vannanın həcmindən asılı olaraq 

ПСО-10 və ПСО-40 markalı aşağı temperaturda (300 - 350ºC) əriyən qalay 

əsaslı lehimlə doldurulur. Batırma üsulu ilə lehimlənən məmulatın səthində 

qalan axaraq bərkiyən artıq lehim qızdırılmış hava ilə təmizlənir. 

 Göstərilən maye lehimlərə batırılan məmulatın lehimdə saxlama müddəti 

onun ölçüsündən asılı olaraq 20-40san. arasında olur. 

 Çap maşınlarının vakuum tutucusunun xırda detalları qrup şəklində ПСО-

10 markalı maye lehim şırnağı ilə lehimlənir. 

 Burğuların, kəsici və yonucu alətlərin tutqaclarının işlək hissəsinə BK15, 

BK88, BK6B bərk xəlitələr lehim şırnağı ilə lehimləmək üçün Л63 əsaslı bərk 

lehimdən istifadə olunur. 

 
 
 
 
 
 
 
 

Qaz alovu ilə lehimləmənin avadanlığı və texnologiyası 
 

Yüksək temperaturlu qaz alovu ilə lehimləmə üçün qazların oksigendə 

yanması nəticəsində alınan qaz alov istiliyindən  istifadə edilir. Müxtlif cinsli 

materialların müxtəlif tipli qızdırıcı sobalarda (elektrik, vakuum, induksiya, 

qızdırılmış maye lehim və duz vannalarına batırma) üsulları ilə lehimlənməsinə 
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baxmayaraq, qaz alov istiliyi ilə lehimləmə geniş texnoloji imkanlara malik 

olması ilə yanaşı,  qaz alov istiliyindən müxtəlif texnoloji əməliyyatların – 

metalların kəsilməsi, qaynağı, termiki emal  kimi  texnoloji əməliyyatların 

yerinə yetirilməsində istifadə edilir. 

 Qaz alov istiliyi ilə məmulatların yumşaq və bərk lehimlər il birləşdirmək, 

istehsalın növündən asılı olaraq, lehimləmə prosesinin mexanikləşdirmək və 

avtomatlaşdırmaq mümkündür. Qaz alovunun istiliyi yanaraq qazların 

növündən asılı olaraq 2400 - 3150ºC arasında olur. 

 İrəlidəki fəsillərdə qeyd etdiyim kimi, metal və ərintilərin yumuşaq və 

bərk lehimlərlə lehimlənməsi üçün müxtəlif istilik mənbələrindən və 

avadanlıqlardan istifadə olunur. 

 Lehimləmə işlərini yerinə yetirilməsi üçün istifadə olunan mövcud 

lehimləmə üsullarının içərisində qaz alov istiliyi ilə lehimləmə bir sıra üstün 

cəhətləri ilə fərqlənir. 

– üsulun universal və səmərəli olması; 

– istifadə edilən material və avadanlığın ucuz başa gəlməsi; 

– metalların istənilən lehimlə istənilən vəziyyətdə lehimlənməsinin 

mümkün olması; 

– lehimləmə işlərində müxtəlif yanar qazlardan v digər duru 

yanacaqların (neft və benzin) alovu istiliyindən istifadə edilməsi; 

– təcrübi olaraq istənilən qalınlıqda metalların lehimlənməsinin mümkün 

olması; 

– ekoloji baxımından üsullun zərərsiz olması və s. göstərmək olar. 

Qazların yanma - alovlanma prosesi,yanar qazın alışma dərəcəsinə kimi 

qızardılması nəticəsində baş verir. 

Yanar qazların alov şırnağının temperaturunu və yanma sürətini artırmaq 
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üçün oksigen qazının qarışma nisbətinin konsentrasiyasından istifadə edilir. 

Tərkibində karbohidrogen olan (metan, propan, butan və b.) qazların alov 

şırnağının nüvəsi anoloji olaraq asetilen+oksigen qazının alov şırnağına 

nəzərən parlaq olur. Yalnız asetilen ilə oksigen alov şırnağının nüvəsi yaşıl 

rəngdə olur və alovlu temperaturu digər yanar qazların alovunun 

temperaturundan ~1500ºC çox olur. Ona görə də metalların qaynağı və 

lehimlənməsində asetilen+oksigen və digər yanacaqlar+oksigen qaz alovunun 

əsas xüsusiyyətləri cədv.17.11-də verilir. 

Cədvəl 17.11 

Yanacaqların xüsusiyyətləri 

Yanacaqlar 
(qaz və 
buxar) 

Yanacağın 

sıxlığı kq/m2 

(buxar 
üçün)kq/l 

Yanan 
alovun aşağı 
istiliyi kkal/m3 

Alovun 
temperaturu, 

ºC 

Yanacağın 1m3-

da oksigenin 
vacib miqdarı, 

m3 

Asetilen 

Metan 

Propan 

Butan 

Hidrogen 

Təbii qaz 

Benzin buxarı 

Neft buxarı 

Neft qazı 

1,179 

0,715 

2 

2,7 

0,0898 

0,7 

0,69-0,76 

0,80-0,84 

0,776-1,357 

11500 

8530 

20600 

27500 

2570 

- 

30000 

3500 

1050-11000 

3150 

2000 

2050 

2050 

2100 

2100 

2400 

2300 

2400 

2,3 

2 

5 

6,5 

0,5 

2 

2,6 

2,55 

3,5 

 

Qaz alovunun effektiv gücü oksigen qazının həcminin digər yanacaqlara 

nisbəti (V0/Vq) asılılığı aşağıdakı kimi qəbul olunur: asetilen 0,9-1,5; propan 3,0-

3,5; koks qazı  0,75-0,80;  neft qazı 1,5-2,2. Kalsium karbiddən asetilen qazını 

almaq üçün  müxtəlif tipli  asetilen  generatorları və stansiyalardan istifadə 



22  

edilir (cədv.17.12).
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Cədvəl 17.12 

Asetilen generatorları və stansiyaların əsas göstəriciləri 

Generator və 

stansiyaların 

parametri 

Səyyar Stasionar Stansiya 

АНР ГВЗ-0,8 АСМ-1,25 АСК-1-67 ГРК-10-68 УАС-

30Р 

УАС-

45ГР 

Məhsuldarlığı, 

m3/saat 

0,5 0,8 1,25 5 10 20 40 

Karbid ilə suyun 

qarşılıqlı təsiri 

BB* BB BB BK-BB BK KB KB 

Asetilenin işçi 

təzyiqi, kq/sm2 

0,02 0,02 0,5 0,2 0,7 0,04 0,04 

 Asetilenin 

maksimal təzyiqi, 

kq/sm2 

0,04 0,07 0,5 1,7 1,5 0,1 0,1 

Kalsium karbidin 

ölçüləri, mm 

25/80 25/80 25/80 15/80 25/80 15/80 15/80 

Biryükləmənin 

miqdarı, kq 

0,5 4 2,2 12-16 25 240 240 
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Qabarit ölçüləri, 

mm 

Φ230x500 Φ285x805 Φ295x845 900x570x1525 1535x2210x1460 - - 

Kütləsi, kq 8,8 15 10 176 630 - - 

 

*şərti işarələr: BB-suyu sxışdırılmaqla; BK-su+karbid; KB-karbid+su üsulu ilə işləyən asetilen 

generatorları oksigen və yanar qazların işçi  təzyiqə gətirmək üçün  oksigen və asetilen reduktorlarından 

istifadə edilir (cədv. 17.13) 

 

 

 

 

 

Cədvəl 17.13 

Qaz alovu ilə lehimləmək üçün oksigen və asetilen reaktorları 

 

Reduktorların 

tipi 

Reduktorun 
çıxışındakı 

qazın 

böyük 

təzyiqi, 
kq/sm2 

Qazın işçi təzyiqi, kq/sm2 Qazın işçi təzyiqində reduktorun parametrləri 

Ən böyük ən azı  

ən böyük ən azı Girişdəki 

təzyiq 
kq/sm2 

Qazın sərfi, 

l2/saat 

Girişdəki 

təzyiq 
kq/sm2 

Qazın sərfi 

l3/saat 

Oksigen qazı üçün 
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KPY-500 200 16 3 35 500 10 100 

KPY-250 200 16 3 35 250 10 50 

КБО-60 200 16 1 35 60 3 7,5 

КБD-60 200 15 1 25 60 2,5 7,5 

КБD-25 200 8 0,5 15 25 1,5 3 

Asetilen qazı üçün 

AБD-5 30 1,2 0,1 3 5 2 3 

AБD-5 30 1,2 0,1 3 5 2 3 

ACO-10 1,2 1 0,1 1,1 10 0,3 5 

APD-30 30 1 0,2 1,8 30 0,7 30 

APD-15 30 1 0,2 1,8 15 0,7 15 

 
 Asetilen əvəz edən qazlar üçün reduktorların tipləri cəd.18.14-də verilir. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Cədvəl 17.14 

 
Asetileni əvəz edən yanar qazlar ilə lehimləmək üçün reduktorlar 

 

Reduktorların 

tipi 

Reduktorun 
çıxışındakı 

qazın 

Qazın işçi təzyiqi, kq/sm2 Qazın işçi təzyiqində reduktorun parametrləri 

Ən böyük ən azı  

ən böyük ən azı Girişdəki Qazın sərfi, Girişdəki Qazın sərfi 
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böyük 

təzyiqi 

təzyiq 
kq/sm2 

l2/saat təzyiq 
kq/sm2 

l3/saat 

Sıxılmış qazlar üçün 

ПРД-25 25 3 0,2 4,6 25 0,7 25 

ПБО-0 25 3 0,1 6 5 2 3 

ПБС-6 3 1,5 0,2 2,5 6 1 3 

Şəhər qazları üçün 

МСО-35 3 1,5 0,2 2,5 35 1,5 17,5 

Hidrogen üçün 

 –  200 15 1 - 80 - - 

 
 

 Qaz yandırıcılarının  ucluğunun diametrindən asılı olaraq  asetilen qazının sərfi cəd. 17.15-də;  

asetileni əvəz edən yanar qazların sərfi cəd. 17.16-da; qaz yandırıcılarının tipləri isə cəd. 17.17-də və 

18.18-də verilir. 
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Cədvəl 17.15 
Asetilen qaz yandırıcıların ucluqları 

Yandırıcının 

markası 
Ucluğun 

nömrəsi 

Lehimlənən 

məmulatların 

nümunəvi qalınlığı, 
mm 

Qazların sərfi, l/saat 

Asetilen oksigen 

  
 
 

ГС-53 və 
“Moskva” 

1 0,5-1,5 50-125 55-135 

2 1-3 120-240 130-260 

3 2,5-4 230-400 250-460 

4 3,5-7 400-720 430-770 

5 6,5-11 670-1100 7301300 

6 10-17,6 1030-1750 1150-
1975 

7 17-30 1810-2800 1900-
3150 

 
ГСM-53 

0 0,2-0,7 20-65 22-70 

1 0,5-1,5 20-125 55-135 

2 1-3 120-240 130-260 

3 2,5-4 230-400 25-438 

 
Cədvəl 17.16 

Asetilen əvəz edən yanar qazlar 

Ucluğun 

nömrəsi 

Qazın sərfi, l/saat 

Təbii qaz Koks qazı Şəhər qazı Propan butan 
qarıığı 

0 40-120 75-230 50-150 20-50 

1 120-280 230-520 150-340 50-120 

2 210-530 500-990 310-630 115-230 

3 500-810 930-1550 600-980 215-350 

4 800-1300 1510-2450 980-1560 350-550 

5 1100-1870 2080-3160 1350-2220 474-800 

6 1170-2900 3200-5380 2120-3520 730-1200 

 
Cədvəl 17.17 

ГЗМ-62 tipli propan butan oksigen qaz alov yandırıcısının texniki xarakteristikası 
Parametri Uzunluq nömrəsi 

0 1 2 3 

Oksigenin təzyiqi, 
kq/sm3 

0,5-3 1-4 1,5-3 2-4 

Oksigenin sərfi, l/saat 50-140 105-260 260-540 520-840 

Propanın sərfi, l/saat 15-40 30-70 70-140 140-240 
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Cədvəl 17.18 
ГЗY-1-6 tipli propan – butan – oksigen qaz alov yandırıcısının texniki xarakteristikası 

Parametri Uzunluq nömrəsi 

1 2 3 4 5 6 7 

Oksigenin 
təzyiqi, kq/sm2 

2-5 2,5-4 3-5 3-5 3-5 3-5 3-5 

Oksigenin 
sərfi, l/saat 

105-
260 

260-
540 

260-
540 

1350-
2200 

2200-
3600 

2300-
3800 

3500-
5800 

Propanın sərfi, 

l/saat 

70 140 240 400 6550 1000 1700 

 Iri qabarit ölcülərə malik olan  məmulatları qaz alovu ilə lehimləmək üçün  МГ 

tipli çox alovlu qaz yandırıcılarından istifadə edilir.  

 МГ-120 tipli çoxalovlu qaz yandırıcısının texniki xarakteristikası cəd. 17.19-da 

verilir. 

Cədvəl 17.19 

МГ-120 tipli çoxalovlu qaz yandırıcısının texniki xarakteristikası 

Parametri  Göstəriciləri 

Yandırıcı ucluğun diametri, mm  

Asetilen qazının sərfi, l/saat  

Asetilenin minimal içşi təzyiqi kq/sm2  

Asetilenin normal təzyiqi, kq/sm2  

Yandırıcı ucluqların sayı  

Yandırıcının soyudulma sistemi  

Qabarit ölçüsü, mm 

Kütləsi, kq 

90-120 

8400 

1,5 

6 

44 

su 

935-220 

7,2 
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Xüsusi lehimləmə sobaları. 

Müasir texnikanın inkişafı ilə əlaqədar olaraq müxtəlif markalı yeni tərkibli 

metal və ərintilər istehsal olunur. Bu cür metalların birləşdirilməsi üçün 

xüsusi lehimləmə üsulları tələb olunur. Ondan savayı, mövcud lehimləmə 

avadanlıqları xüsusi metal və ərintilərin lehimlənməsi üçün geniş istifadə 

olunan qızdırıcı sobalar tələb edilən yeni texnoloji və texniki tələblərə cavab 

vermir. 

Maşınqayırmanın müxtəlif sahələrində müxtəlif forma və ölçülü 

detalların mexaniki emal, ştamplama, döymə, yayma və əymə üsulları ilə 

hazırlanması üçün yonucu, burğulayıcı, kəsici alətlərdən, tərtibat və 

ləvazimatlardan istifadə edilir. Detalların mexaniki emal üsulları ilə 

hazırlamaq üçün istifadə edilən alət ləvazimat və tərtibatların təqribən 60%-i 

lehimləmə üsulları ilə hazırlanır. 

Məsuliyyətli alət və tərtibatların qrup şəklində yumşaq və bərk lehimlər 

ilə lehimlənməsində yüksək məhsuldarlığa malik olan qızdırıcı sobalardan 

istifadə edilir. 

Məsələn, metalların mexaniki emalı üçün istifadə edilən kəsici, yonucu 

və deşici alətlərinin lehimlənmə üsulları ilə kütləvi istehsalında 

yüksəkməhsuldarlı 
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mexanikləşdirilmiş və avtomatlaşdırılmış xüsusi qızdırıcı sobalardan istifadə 

olunur. 

Mexaniki emal üçün alətlərinin kütləvi istehsalında nəzarət edilən 

mühitdə lehimlənməsi üçün СЭВ- ızdırıcı sobadan istifadə 

olunur (cəd. 18.10). 

 
 

Əridilmiş duzlu lehimləmə vannaları. 

Kiçik ölçülərə malik olan detal, qovşaq və məmulatların batırma üsulu 

ilə lehimlənməsində əridilmiş maye duz soba vannalarından istifadə olunur. 

Duzlu vanna sobaları, konstruktiv qruluşuna görə tigelli, birfaza elektrodlu, 

düz bucaqlı və üçfaza elektrodlu olur. 

Maye duz sobaları, ikiseksiyalı metal gövdədən, elektrik qızdırıcı 

elektrodlardan, maye duz kütləsindən idarəetmə şkafından qidalandırma 

mənbəyi və mexanikləşdirilmiş qurğudan ibarətdir. Seksiyalar arası boşluq 

hissə odadavamlı izolyasiya materialı ilə hörülür, yaxud doldurulur. Qızdırıcı 

elektrodlar vannaya doldurulmuş duzun içərisinə yerləşdirilir. Elektrodların 

tutucuları axar su ilə soyudulur. 

İri ölçülü məmulatlar C-50, C-100, CBC100/13, CKБ-5152 və digər 

qızdırıcı duz vannalı sobalarda lehimlənir. Duz vanna sobalarının 

qapaqlarının açılması və örtülməsi mexanikləşdirilir. Soba vannasındakı 

maye duzun temperaturu 850- 1380ºC – arasında olur. Lehimləmə üçün 

NaCl, BaCl2 və Ca Cl2 duzlarından istifadə edilir. 

Qızardılmış maye duz vannalarında batırma üsulu ilə lehimləmə və 

digər üsullardan əsasən aşağıdakı göstəricilərinə görə fərqlənir. 

– üsulun məhsuldarlığının yüksək olması; 

– istifadə edilən qızdırıcı qovşaqların etibarlı və sadə olması; 
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– məmulatların dəst-qrup şəklində lehimlənməsinin mümkün olması; 

– lehimləmə prosesinin tam avtomatlaşdırılmasının mümkün olması; 

– lehim birləşmələrinin oksidləşmədən tam qorunması, lehim 

birləşməsinin keyfiyyətli alınması və digər üstün cəhətlərini 

göstərmək olar. 

Maye duz vannalı lehim sobalarının texniki xarakteristikası cəd. 

17.10-da verilir. 

 

Cədvəl 

17.10 Maye duz vannalı qızdırıcı lehim sobaların texniki  

Xarakteristikası 

 

 

 

 

 

 

Sobaların 

xarakteristikası 

Tipi və 
göstəriciləri 

B-3 C-45 C-100 CKБ-
5152 

Tigelli Birfaz

a 

elektro

dlu 

Düzbu

caq 

elektro

dlu 

Üçfaz

a 

elektro

dlu 
Normal gücü, kBt 30 45 100 120 

Şəbəkə gərginliyi, V 220/380 220/3
80 

380/220 380/220 

Maksimal işçi temperaturu, 

ºC 

850 1300 850 1300 

Tigeli vannanın diametri, 

mm 

400 310 600x900 250x95
0 
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Tigelin dərinliyi, mm 555 600 460 475 

Alçaldıcı transformator THT-30 THT-
45 

THT-100 THT-
150 

Elektrodlardakı gərginlik, V     

Işə buraxılan 15 18 21 20 

Işçi 10 13 18 16 

Boş gedişdə 8,3 8,6 10 12 

Elektrik enerjisinin sərfi, 
kBt/saat 

0,12 0,14 0,16 0,24 

Soyuducu suyun sərfi, 
l/saat 

1 1,5 20 2,5 

Sobanın qabarit ölçüləri, 

mm 

1450x1
310 

Φ110 220x208
0 

1912x1
794 

Kütləsi (duzsuz), T 1,8 2,4 3,2 3,7 
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Hava mühitində lehimləmə sobaları. 

Hal – hazırda sənayenin əksər sahələrində lehimləmə üçün istifadə 

edilən elevatorlu vakuum sobaları ilə yanaşı, adi hava şəraitində işləyən 

flüslü lehimləmə 

sobalarından istifadə olunur. 

 
Lehimlənməyə yığılan məmulatın lehimlənən sahələrinə isladılmış flüs 

tərkibli lehim çəkiləndən sonra qaz alovu ilə yaxud, elektrik qızdırıcı sobanın 

kamerasına yerləşdirilir və aşağı temperaturlu lehimlə lehimlənir. Qızdırıcı 

sobalarda hava mühafizəsində flüslü lehimləmə üsulundan əsasən 

avtomobil radiatorları və digər xırda detalların lehimlənməsində istifadə 

edilir. 

Hava mühafizəsində lehimləmə sobalarının digər sobalardan fərqi,bu 

tipli sobalarda nisbətən iriqabaritli məmulatların lehimlənməsinin mümkün 

olmasından ibarətdir. 

Qoruyucu vakuum şəraitindən lehimləmə üsulundan çətin lehimlənmə 

qabiliyyətinə malik olan metal və qeyri metalların lehimlənməsində istifadə 

edilən səmərəli üsullarından biri sayılır. 

Vakuumlu sobaların konstruksiyaları müxtəlif forma və ölçülərdə 

hazırlanır. Bu tipli sobalar qapaqlı, elevatorlu, mufelli, mufelsiz, fasiləsiz 

fəaliyyət göstərən və 

s. formada olur. Vakuum sobaları elektrik qızdırıcıları ilə təchiz olunur. 

Qızdırıcı elementlər volfram, molibden, nikel və xrom materiallarından 

hazırlanır. 
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Vakuum sobalarının daxilindən havanı xaric etmək üçün BH tipli 

vakuum nasoslarından istifadə edilir. Sobaların daxilində yaradılan 

vakkumun təzyiqi 10-4- 10-7 mm civə sütunu arasında olur. Vakuum 

sobalarında Ar və He qazlarının mühafizəsində lehimləmə üsulundan 

əsasən paslanmayan odadavamlı poladların və müxtəlif cinsli materialların 

lehimlənməsi üçün gümüş əsaslı Пср72, Пср37,5 

 

 

Sobaların parametri 

Sobanın tipi 

Birqapaqli İkiqapa
qlı 

H059.070 ЛM-3206 ЛM4100 

Tələb edilən güc, kBT 80 20 25 

İşçi temperatur, ºC... 250
0 

1200 1200 

Şəbəkə gərginliyi, V... 380/220 220/380 220/380 

Qızdırıcı elementlərin 

materialı 
Volfram Molibden Qrafit 

elektrodlar 

İşçi vakuum, mm Civ.st. 5∙1
0-3 

3∙10-4 2∙10-2 

İşçi fəzanın sahəsi, mm   1850x1350x3
220 

Qabarit ölçüləri, mm 2500x1000x3
500 

200x1400
x300 

 



35  

markalı gümüş əsaslı yüksək temperaturlu bərk lehimlərdən istifadə edilir. 

Bu üsuldan əksər hallarda məsuliyyətli məmulatların lehimlənməsində tətbiq 

olunur. 

Son vaxtlarda 12X18H10T, 13Х14Н3В2ФР, 513Л, 1Х17Н2 və Бр17 

markalı materiallarından hazırlanan xüsusi təyinatlı konstruksiyaların 

qovşaqlarının nəzarət edilən mühitdə ПСр-4 və ПМ17 markalı lehimlər ilə 

lehimləmək üçün induksiyalı şaxta tipli sobalardan istifadə edilir. 

İnduksiya sobalarında lehimləmə işlərinin məhsuldarlığı elektrik 

qızdırıcı sobalara nəzərən 3 dəfə artır. 

Hal-hazırda vakuum sobalarında və lehimləmə işlərində istifadə edilən 

üsulların içərisində mütərəqqiliyinə görə xüsusi yer tutur. Ona görə ki, bu 

üsuldan əsasən yüksək məsuliyyətli sahələrdə işləyən məmulatların və 

onların qovşaqlarının lehimlənməsində istifadə edilir. Bu tipli qızdırıcı 

sobalarda metal və qeyri metalların lehimlənmə prosesi idarəetmə şəraitndə 

yerinə yetirilir. 

Vakuumlu qızdırıcı sobalarının əksəriyyəti induksiyalı qızdırıcı istilik 

mənbəyi ilə təchiz olunur. Konstruksiyalarına görə vakuum sobaları örtüklü – 

qapaqlı, elevatorlu, mufelli, mufelsiz, fasiləsiz fəaliyyətli və s. qızdırıcı istilik 

mənbələri bu tipli sobaların əsasını təşkil edir. 

Qızdırıcı elementlərin istehsalında (nikelxrom, xrom volfram, molibden 

və tantaldan) istifadə edilir. 

İdarəolunan vakuum qızdırıcı sobalardan titanın və onun digər 

metallar ilə lehimlənməsində istifadə olunur. 

Bir və ikiqapaqlı vakuum elektrik sobalarının tipləri və onların 

xarakteristikaları cədv. 17.8-də verilir. 
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Cədvəl 17.8 

Qapalı vakuum elektrik qızdırıcı sobaları 
 

 

Sobaların parametri 

Sobanın tipi 

Birqapaqli İkiqapa
qlı 

H059.070 ЛM-3206 ЛM4100 

Tələb edilən güc, kBT 80 20 25 

İşçi temperatur, ºC... 250
0 

1200 1200 

Şəbəkə gərginliyi, V... 380/220 220/380 220/380 

Qızdırıcı elementlərin 

materialı 
Volfram Molibden Qrafit 

elektrodlar 

İşçi vakuum, mm Civ.st. 5∙1
0-3 

3∙10-4 2∙10-2 

İşçi fəzanın sahəsi, mm   1850x1350x3
220 

Qabarit ölçüləri, mm 2500x1000x3
500 

200x1400
x300 

 

 
 

Titan – mis halqalarını Пcр72, mis – polad bloklarının Пcр 37,5 markalı 

bərk lehimlə lehimlənməsi üçün ЭВП-1 tipli elevatorlu vakuum sobalarından 

istifadə olunur. Bu tipli qapaqlı vakuum sobaların qızdırıcı hissələri və 

gövdəsi axar su ilə soyudulur. Lehimlənən qovşaqlar sobanın kamerasına 

üst qapaqlı hissədən yüklənilir və lehimləmə proesinə isə xüsusi 

pəncərədən müşahidə edilir. 

İriseriyalı istehsal sahələrində lehimləmə işlərinin yerinə yetirilməsi 

üçün elevatorlu qızdırıcı sobalardan istifadə olunur. Nümunəvi СЭВ-

 elevator tipli qızdırıcı sobanın texniki xarakteristikası cədv. 

17.8-də verilir. 

Cədvəl 
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17.8 СЭВ-  tipli elevatorlu qızdırıcı sobanın texniki 

xarakteristikası 

 
Param

etri 
Göstəriciləri 

Sobanın müəyyən edilən gücü, KBT 

O cümlədən: 

380 

34 

 

Qızdırıcı kameranın 

Boş gedişdə elevatorun 

Qızdırıcının işçi 

temperaturu, ºC Vakuum, 

mm Civə sütunu 

Lehimlənən məmulatların 

kütləsi, kq Soyuducu 

suyun sərfi, m3/saat 

İşçi sahəsinin 

ölçüsü, mm 

Qabarit ölçüləri, 

mm 

Kütləsi, T 

25 

62 

1150 

10-3 

50 

1,5 

 

2800x3800x

3060 

4,5 
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Bölmə 3. Elektrik müqaviməti ilə lehimləmə 

Elektrik müqaviməti ilə lehimləmə texnologiyası və avadanlığı 

 
Мцхтялиф (фярди, кичик, хырда, ири, кцтляви) вя диэяр типли истещсал сащяляриндя 

лещимлямя цсулларынын ичярисиндя електрикмцгавимятли лещимлямя цсулу бир-

сыра эюстярижиляри иля юзцня хцсуси  йер тутур.  

1. Лещимлянян металларын гызма зонасынын кичик олмасы. 

2. Лещим бирляшмясинин тез гызмасы (0,4-1,6сан). 

3. Ейни вя мцхтялиф галынлыгда олан металларын лещимлянмяси 

4. Метал вя яринтилярин  лещимлянмяси. 

5. Лещилянян деталларда эярэинлик вя деформасийанын аз олмасы. 

6. Ямяк тутумунун ашаьы, вя йцнэцл олмасы  

7. Кейфиййят вя мящсулдарлыьын йцксяк олмасы. 

8. Лещимлямя просесинин еколоъи бахымындан зярярсиз  олмасы. 

9. Цсулун екелоъи бахымдан зярярсиз олмасы. 

10. Лещимлямя просесинин механикляшдирилмяси вя 

автоматлашдырылмасынын  мцмкцн олмасы. 

11. Ейни вя мцхтялиф жинсли металларын лещимлянмяси. 

12. Галынлыьы =0,5-6мм кими металларын бир-бириня лещимлянмясинин 

мцмкцн олмасы вя с. эюстярмяк олар. 

 Ирялидя эюстярилян цстцнлцклярдян ялавя,  електрикмцгавимятли  истилик 

мянбяйиндян метал вя яринтилярин лещимлянмясиндя нюгтяли вя релйефли 

електромеханики контакт гайнаг машынларындан истилик мянбяйи кими  истифадя  

етмяк мцмкцндцр. 

 Електрикмцгавимятли истилик  иля лещимлянямянин физинки мащиййяти, нюгтяли 

контакт гайнаг цсулунун охшарыдыр. Лакин,  фярги ондан  ибарятдир ки,  нюгтяли  

контакт гайнаьына бир-бириня  гайнаг едилян деталларын гайнаг зонасындан 

йцксяк жяряйан кечдикдя, онлар хцсуси  мцгавимятляри  нятижясиндя яримя  

температурундан йцксяк гыздырылдыьы щалда, лещимлямядя ися деталларын 
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лещимлянян зонасы лещимин  яримя температуруна кими (Т=400-11000Ж) 

гыздырылыр. 

 Лещимлямя  ишляриндя эениш  истифадя олунан истилик мянбяляри  ичярисиндя 

електрик  мцгавимятли електромеханики истилик щцдудлу, йыьжам  вя йцксяк 

температура малик олан истилик  мянбяйидир. Електрик мцгавимятли истилик 

мянбяйиндян мцхтялиф галынлыьа  малик олан  метал вя яринтиляри лещимлямяк 

цчцн орта  эцжлц бирнюгтяли контакт гайнаг  машынларындан истифадя едилир. 

 Контакт гайнаг машынларындан сабит вя дяйишян жяряйан електрик 

мцщяррикляринин  сарьыларынын  чыхыш нагиллярини, конденсаторларын, селен 

дцзляндирижиляринин вя електрик машынларынын деталларынын лещимлянмясиндя 

истифадя едилир. 

 Мямулатларын лещимлянмяси цчцн Аэ-Жу-П вя Жу-П системли 

флцсляшдирилмиш лещимлярдян истифадя едилир. 

 Металлары електрик мцгавимятли истилик мянбяйи иля лещимлямяк цчцн 

лазым олан мцтляг истилик (Жоул-Лентс ганунуна ясасян) ашаьыдакы дцстур иля 

мцяййян едилир. 

Г=0,24Ъ2Рт, Жол 

бурада Ъ-жяряйан шиддяти, А; 

             Р – деталын мцгавимяти, Ом; 

    т – гайнагланма мцддяти, сан. 

 Дцстурдан эюрцндцйц кими, лещимлямя цчцн тяляб олунан мцтляг 

истилик, лещимлянян деталларынын мцгавимятиндян  жяряйан шиддяти вя 

лещимлянмя мцддятиндян  асылыдыр.  Йяни, лещимлянян елементин галынлыьындан 

асылы олараг електрикмцгавимятли контакт жяряйан шиддяти 10мин амперя кими 

арта биляр 
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Elektrik kontakt qaynaq maşınlarında lehimləmə. 

 
Електрик мцгавимятли истилик мянбяйи иля деталлары лещимлямяк цчцн эцжц 

15кВ.А кими олан нюгтяли йахуд релйефли контакт гайнаг машынларындан 

истифадя едилир. Контакт лещимлямя машынлары йцксяк жяряйан шиддятли (5-10 

мин кА) арасында тянзим олунан чохпилляли дяйишян жяряйан гайнаг гида 

мянбяляри,  трансформаторлар иля тяжщиз олунур. 

 Нюгтяли контакт гайнаг машынлары  нюгтяли гайнаг електродларынын 

сайындан  асылы олараг айры-айрылыгда  чохпилляли  трансформаторлары иля, релйефли 

контакт   машынлары ися бир трансформаторла комплектляшдирилир. 

 Ейни габарит юлчцляря малик олан деталлары дяст-груп шяклиндя 

лещимлянмяси цчцн релйефли контакт гайнаг машынларындан истифадя едилир. 

Жядвял 18.1  

Бирнюгтяли МТ-1607 типли универсал контакт машынынын 

 техники  характеристикасы 

Параметри Эюстяриcиляри   

Шябякя эярэинлийи, В 

Номинал cяряйан шиддяти, кА 

Сыхма гурьусунун типии, «П» 

Номинал эцcц, кВА 

Лещимлянян деталларын галынлыьы,мм 

Електродларын материалы 

Сыхыcы гцввя, кг 

Габарит юлчцляри,мм: 

        узунлуьу 

        ени 

        щцндцрлцйц 

Кцтляси,кг 

380 

16 

пневматик 

90 

0,3-1,8 

мис, М1 

500 

 

1450 

850 

2100 

890 

  

 Кцтляви истещсалда мямулатларын електрик мцгавимяти  иля лещимлянмяси 

цчцн истифадя олунан нюгтяли контакт гайнаг машынлары хцсуси тяртибат вя 
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лявазиматларла тяcщиз олунур. Графит, мис, кюмцр, волфрам, одадавамлы полад 

вя яринтилярин лещимлянмясиндя ЭГ-2, ЭГ-8, ЭГ-10 вя диэяр маркалы кюмцр 

електродлардан едилир.  

 

                   Xüsusi qurğularda lehimləmə. 

 
Иримигйаслы сянайе мяркязляриндя истещсал олунан мямулатларын електрик 

мцгавимятли истилик иля лещимлямяк цчцн йарымавтоматик асгылы маша типли 

контакт гайнаг гурьуларындан истифадя едилир. Бу типли лещимлямя гурьулары 

идаряетмя жищазлары, алчалдыжы трансформатор, сойудужу суйу вя лещимлянмя 

зонасына горуйужу карбон газыны вермяк цчцн тянзимляйижи системляр иля 

тяжщиз олунур. 

 Жяряйан шиддяти, лещимлянян мямулатын деталларынын материалынын 

мцгавимяти вя галынлыьындан асылы олараг, трансформаторун пиллялярини 

дяйишмякля тянзимлянир. Гурьу, трансформаторунун долаглары вя 

електриккечирижи гайнаг контуру мисдян, електрод тутужулары ися бцрцнж 

материалындан щазырланыр вя ахар су иля сойудулур. 

 Тярпянмяйян дайаг цзяриндя йерляшян  лещимлянян говшаглар, 

икитяряфли кюмцр електродларын 1 башлыьы иля сыхылыр. 

 Шякил 18.1-дя эюстярилян схем цзря ашаьыдакы ардыжыллыгла лещимлянир. 

Шагули дайаьын 10, цзяриня бяркидилмиш шарнир 11 –ин кюмяйи иля  9 голу 

гайнаг башлыьы 5-и дайаьын ятрафына фырладыр. Шарнир 7,6 голунун 9 голунун 

ятрафында 2500 фырланмасына имкан йарадыр вя 6 голунун сярбяст ужуна 

бяркидилмиш кечид башлыьы 5, 1,2 башлыгларыны 3600 чеврилмясиня имкан йарадыр. 

Нормал  вязиййятдя лещимлямя  башлыьы йердян 1м щцндцрлцкдя йерляшир.  

 Асма башлыьын щцндцрлцйц 3 йайма сыхылмыш 4 гайкасы иля тянзимлянир. 

Жяряйан шиддяти 5 гайнаг трансформаторунун чыхыш долагларына бяркидилмиш 14 

пилляляри васитяси иля тянзимлянир. Гурьунун гайнаг контуру, 12 системинин 

ахар суйу иля сойудулур. 
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Шякил 18.1. Стартор сарьыларынын електрик контакт мцгавимяти иля 

лещимлямяк цчцн хцсуси  гурьу  

  

 

 Сон вахтларда ирисерийалы кцтляви истещсал сащяляриндя електрик 

мцщярриклярин коллекторларын саръы сексийаларыны лещимлямяк цчцн АПК-1 типли 

автоматдан истифадя едилир (жядв.18.2) 

Жядвял 18.2  

АПК-1 типли лещимлямя автоматынын техники характеристикасы 

Параметри Эюстяриcиляри  

Гайнаг трансформаторунун эцcц, кВт 

Шябякя эярэинлийи, В 

Лещимлямянин тсикл мцддяти, сан 

Лещимлямянин мящсулдарлыьы, яд/саат 

Мямулатларын габарит юлчцляри, мм 

Кцтляси, Т 

50 

380 

1-3 

1200 

(50-200)х(25-200)х134 

0,8 

  

 20Х13  пасланмайан назик диварлы полад борулара  сыхлашдырыжы цзцкляри 

електрик  мцгавимяти иля лещимлямяк цчцн Е.О.Патон адына Гайнаг Институту 

тяряфиндян щазырланан К602 типли пресдян истифадя едилир. Пресин лещим эцж  

трансформаторунун номинал эцжц 750кВт, икинжи бош эедиш эярэинлийи 4,75-

9,5В, икинжи дюврянин максимал жяряйан шиддяти 100кА вя щидравлик сыхма 
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гцввяси 600-5000кг фрфсында олур. Лещимлямя просесинин там тсикли ПВУ-200 

типли транзистор иля тянзимлянир. Лещимлянян деталларын арасына гойулан лещим 

илкин сыхылма иля пластик деформасийа олундугдан сонра сыхма гцввяси азалыр 

вя лещимлямя просеси башланыр. Лещим ярийяндян сонра жяряйан кясилир вя 

деталлар ися лещим бирляшмяси сойуйанадяк мцяййян гцввя алтында сахланылыр. 

Бу апрдыжыллыг иля контакт машынында лещимлямя просеси давам едир. 

 Ирялидя эюстярилян електрик мцгавимяти иля лещимлямя цсулларынын 

механикляшдирилмяси вя автоматлашдырырылмасы нятижясиндя мцхтялиф юлчцлц 

говшаг вя мямулатларын лещимлямя просесинин идаря етмякля лещимлямя 

ишляринин мящсулдарлыьыны вя кейфиййятини артырмаг олур. Лакин чятинярийян 

полад вя яринтилярин лещим бирляшмяляриндя алынан електрик дяйишикликлярин 

арадан галдырылмасы цчцн ялавя технолоъи ямялиййатлардан истифадясиня 

ещтийаж дуйулур. 

 Эюстярилян технолоъи вя металлуръи чятинликлярин арадан галдырылмасы 

цчцн мцяллифляр 4,5 тяряфиндян бу сащядя хейли елми-тядгигат ишляри 

эюрцлмцшдцр. Мцяллифлярин тядгигат ишляри, хцсуси полад вя яринтилярин 

бирляшдирилмясиндя хцсуси лещимлямя цсулларындан истифадя едилмясиня 

цстцнлцк верилир. Мцяллифлярин лещимлямя истигамятиндя апардыглары истещсалат 

тяжрцбяляри нятижясиндя мцасир лещимлямя цсуллары ишляниб вя истещсалатда 

тятбиг едилмишдир. 

 Бунунла йанашы, онлар жямляшдирилмиш истилик мянбяляри иля лещимлямяйя 

цстцнлцк верирляр вя сямяряляшдирижи мцтярягги цсул кими хцсуси полад вя 

яринтилярин лещимлянмяси цчцн истифадя едилмясиня мяслящят эюрцрляр. 
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              İnfraqırmızı şüa istiliyi ilə lehimləmə. 

 

Узунлуьу 0,810-3-0,8мм олан инфрагырмызы електромагнит шца истилийиндян 
мцхтялиф маркалы металарын   гайнаьы вя лещимлямяси цчцн истифадя едилир.  
 Мямулатларын лещимлянмяси цчцн йцксяк температурлу истилик мянбяйи 

кими, назикдиварлы бору вя лювщялярдян щазырланан мямулатларын говшагларынын 

лещимлянмясиндя кварс лампалы истилик гурьуларындан эениш истифадя едилир. 

 Бу типли гыздырыжы гурьулардан вакуум вя горуйужу мцщитдя йумшаг 

лещимля лещимлямя ишляриндя истифадя олуна биляр.  

Qoruyucu vakuum şəraitindən lehimləmə üsulundan çətin lehimlənmə 

qabiliyyətinə malik olan metal və qeyri metalların lehimlənməsində istifadə 

edilən səmərəli üsullarından biri sayılır. 

Vakuumlu sobaların konstruksiyaları müxtəlif forma və ölçülərdə 

hazırlanır. Bu tipli sobalar qapaqlı, elevatorlu, mufelli, mufelsiz, fasiləsiz 

fəaliyyət göstərən və s. formada olur. Vakuum sobaları elektrik qızdırıcıları 

ilə təchiz olunur. Qızdırıcı elementlər volfram, molibden, nikel və xrom 

materiallarından hazırlanır.  

Vakuum sobalarının daxilindən havanı xaric etmək üçün BH tipli 

vakuum nasoslarından istifadə edilir. Sobaların daxilində yaradılan 

vakkumun təzyiqi 10-4-10-7 mm civə sütunu arasında olur. Vakuum 

sobalarında Ar və He qazlarının mühafizəsində lehimləmə üsulundan 

əsasən paslanmayan odadavamlı poladların və müxtəlif cinsli materialların 

lehimlənməsi üçün gümüş əsaslı Пср72, Пср37,5 markalı gümüş əsaslı 

yüksək temperaturlu bərk lehimlərdən istifadə edilir. Bu üsuldan əksər 

hallarda məsuliyyətli məmulatların lehimlənməsində tətbiq olunur.  

Son vaxtlarda 12X18H10T, 13Х14Н3В2ФР, 513Л, 1Х17Н2 və Бр17  

markalı materiallarından hazırlanan xüsusi təyinatlı konstruksiyaların 

qovşaqlarının nəzarət edilən mühitdə ПСр-4 və ПМ17 markalı lehimlər ilə 

lehimləmək üçün induksiyalı şaxta tipli sobalardan istifadə edilir.  

İnduksiya sobalarında lehimləmə işlərinin məhsuldarlığı elektrik 
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qızdırıcı sobalara nəzərən 3 dəfə artır.  

Hal-hazırda vakuum sobalarında və lehimləmə işlərində istifadə edilən 

üsulların içərisində mütərəqqiliyinə görə xüsusi yer tutur. Ona görə ki, bu 

üsuldan əsasən yüksək məsuliyyətli sahələrdə işləyən məmulatların və 

onların qovşaqlarının lehimlənməsində istifadə edilir. Bu tipli qızdırıcı 

sobalarda metal və qeyri metalların lehimlənmə prosesi idarəetmə 

şəraitndə yerinə yetirilir.  

Vakuumlu qızdırıcı sobalarının əksəriyyəti induksiyalı qızdırıcı istilik 

mənbəyi ilə təchiz olunur. Konstruksiyalarına görə vakuum sobaları örtüklü 

– qapaqlı, elevatorlu, mufelli, mufelsiz, fasiləsiz fəaliyyətli və s. qızdırıcı 

istilik mənbələri bu tipli sobaların əsasını təşkil edir.  

Qızdırıcı elementlərin istehsalında (nikelxrom, xrom volfram, molibden 

və tantaldan) istifadə edilir.  

İdarəolunan vakuum qızdırıcı sobalardan titanın və onun digər 

metallar ilə lehimlənməsində istifadə olunur.  

Bir və ikiqapaqlı vakuum elektrik sobalarının tipləri və onların 

xarakteristikaları cədv. 17.8-də verilir.  

 
 

Cədvəl 17.8 
Qapalı vakuum elektrik  qızdırıcı  sobaları 

 
Sobaların parametri 

Sobanın tipi 

Birqapaqli İkiqapaqlı 
H059.070 ЛM-3206 ЛM4100 

Tələb edilən güc, kBT 

İşçi temperatur, ºC... 

Şəbəkə gərginliyi, V... 

Qızdırıcı elementlərin 

materialı 
İşçi vakuum, mm Civ.st. 

İşçi fəzanın sahəsi, mm 

Qabarit ölçüləri, mm 

80 
2500 

380/220 
Volfram 
5∙10-3 

150x500 
2500x1000x350

0 

20 
1200 

220/380 
Molibden 

3∙10-4 

250x435 
200x1400x300 

25 
1200 

220/380 
Qrafit 

elektrodlar 
2∙10-2  

1850x1350x32
20 
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Titan – mis halqalarını Пcр72, mis – polad bloklarının Пcр 37,5 markalı 

bərk lehimlə lehimlənməsi üçün ЭВП-1 tipli elevatorlu vakuum sobalarından 

istifadə olunur. Bu tipli qapaqlı vakuum sobaların qızdırıcı hissələri və 

gövdəsi axar su ilə soyudulur. Lehimlənən qovşaqlar sobanın kamerasına 

üst qapaqlı hissədən yüklənilir və lehimləmə proesinə isə xüsusi 

pəncərədən  müşahidə edilir. 

İriseriyalı istehsal sahələrində lehimləmə işlərinin yerinə yetirilməsi 

üçün elevatorlu qızdırıcı sobalardan istifadə olunur. Nümunəvi СЭВ-

33/11,5M2 elevator tipli qızdırıcı sobanın texniki xarakteristikası cədv. 

17.8-də verilir. 

Cədvəl 17.8 

СЭВ-33/11,5M2 tipli elevatorlu qızdırıcı sobanın texniki 

xarakteristikası 

Parametri Göstəriciləri 

Sobanın müəyyən edilən gücü, KBT  

O cümlədən: 

Qızdırıcı kameranın 

Boş gedişdə elevatorun 

Qızdırıcının işçi temperaturu, ºC 

Vakuum, mm Civə sütunu 

Lehimlənən məmulatların kütləsi, kq 

Soyuducu suyun sərfi, m3/saat 
İşçi sahəsinin ölçüsü, mm 

Qabarit ölçüləri, mm 

Kütləsi, T 

380 
34 
25 
62 

1150 
10-3 
50 
1,5 

 300x300 
2800x3800x3060 

4,5 

 

Bölmə 4. Cəmləşdirilmiş istilik enerjisi ilə lehimləmə 

texnologiyası və avadanlığı. İşıq şüa istiliyi ilə lehimləmə 

Материалларын жямляшдирилмяси  инфрагырмызы, електромагнит вя лазер 

шцаландырма истилик мянбяляри иля лещимлямя цсулларындан машынгайырма, 

cищазгайырма вя електрик техникасынын мцхтялиф сащяляриндя эениш истифадя 

едилир. Cямляшдирилмиш истилик мянбяляри ашаьыдакы цстцнлцкляря маликдир. 

  - истилик мянбяйинин йыьcам вя йцксяк температура малик олмасы; 
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 - лещимлянян зонанын тез гызмасы; 

 -  назик галынлыьа малик олан мцхтялиф жинсли материалларын лещимлянмяси-

нин мцмкцн олмасы; 

 - метал вя яринтилярин истянилян вязиййят вя шяраитдя лещимлянмясинин 

мцмкцн олмасы; 

 - лещимлянмя просесинин идаря едилмясинин садя олмасы; 

 - истянилян материалларын лещим бирляшмяляринин кейфиййят эюстяриcиляринин 

йцксяк олмасы вя с. эюстярмяк олар. 

  Сон вахтларда мцасир техника вя технолоэийанын инкишафы иля ялагядар 

олараг,  сянайенин мцхтялиф сащяляриндя хцсуси  полад вя яринтилярин 

истифадясиня ещтийаж  дуйулур. Гайнаг олунма габилиййятиня малик олан  метал 

вя яринтилярин истянилян гайнаг  цсулу иля гайнаьында гайнаг бирляшмясинин 

кейфиййятинин йахшылашдырылмасы гайнаг истещсалынын ясас проблемляриндян бири 

сайылыр. Лакин, эюстярилян чятинликляри йалныз металларын жямляшдирилмиш истилик 

мянбяйи иля лещимлмякля арадан галдырмаг мцмкцндцр. 

 Гыздырыcы гурьуларын конструксийасындан  асылы олараг кюзярдилмя иодлу 

кварс лампалары мцхтялиф гурлушда  щазырланыр.  Узунсов НИК-220-1000Тп типли  

кюзярдиcи лампалар интенсив истилик  ахыны цчцн истифадя едилир. Кварс 

лампаларынын енерjи ахыны эярэинликдян асылы олараг дяйишир (жядв.20.1). 

Жядвял 19.1 

НИК-220-1000Тп типли  гыздырыжы кварс лампаларын 

 техники характеристикасы 

Параметри  Эярэинлик  

220 380 450 

Тялябат эцcц, Вт 1040 2200 3300 

Температуру, 0C 1180 2850 2930 
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Енеръи ахыны, Вт 780 1650 2500 

Башланьыc ишыг ахыны, Лм 8000 48000 100000 

Якс едилян ишыг сели, Лм/Вт 8 22 31 

Орта ишлямя мцддяти, саат 500 7500 80 

 

 Лампанын ичяриси 600мм cивя сцтуну тязйиги алтында аргон газы иля 

долдурулур. лампанын  узунюмурлц ишлямя мцддятини тямин етмяк цчцн онлар 

шагули вязиййятдя истисмар  олунур вя 3500C температурда иш просесиня 

гошулмалыдыр. 

 Мцхтялиф вязиййятлярдя йерляшян мямулатлары йумшаг лещим иля 

лещимлянгмяси цчцн КИО-220-2500 типли  уcлары яйилмиш кварс лампалардан 

истифадя едилир (жяд.19.1). 

Жядвял 19.2  
Уcлары яйилмиш КИО-220-2500 типли узунсов кварс истилик лампасынын  

 техники характеристикасы 

Параметри Эюстяриcиляри  

Шябякя эярэинлийи, В 

Тялябат эцcц, кВт 

Температур, 0C 

Истисмар мцддяти, саат 

Габарит юлчцляри, мм 

Кцтляси, грам 

220(380) 

2,5(6) 

2330(2930) 

2000(50) 

500х14 

63 

 Гейд: 1. Мютяризядя олан рягямляр 380В эярэинлийя аиддир. 

          2.  2 вя 3 индексли лампалары кичик габарит юлчцляри иля фярглянир.  

 Чятин вя ялверишли йерлярдя йерляшян мямулатлары лещимлямяк цчцн 

гурьулар кичик габаритя малик олан  КИ типли кварс лампалары иля тяcщиз олунур. 

cядв. 19.3 

Жядвял 19.3 
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Кичик габаритли кюзярдиcи кварслы лампалар 

Параметрляри КИМ 25-25 КИМ 9-75 КИМ 10-90 

Номинал эярэинлик, В 

Тялябат эуcу, Вт 

Истисмар мцддяти, саат 

Габарит юлчцляри, мм: 

    диаметри 

    колбанын щцндцрлцйц 

    цмуми узунлуьу 

Кцтляси, грам 

6 

25 

200 

 

10 

28 

36 

3,5 

9 

75 

50 

 

10 

38 

50 

3,5 

10 

90 

50 

 

10 

38 

50 

3,5 

 

 КИМ  типли лампаларын яксетдирмя эцcцнц артырмаг цчцн дахили екранын 

цзяриня эцмцш вя алцминиум гаты чякилмиш пасланмайан поладлардан 

щазырланан рефлекторлар иля тяcщиз олунур. Ирялидя гейд етдийимиз кими, кварс 

лампалары лещимлямя гурьуларында шагули вязиййятдя йерляшир. Лакин, бязи 

щалларда ялверишсиз вязиййятдя йерляшян мямулатлары лещимлямяк цчцн цфцги 

вязиййятя эятирилян лампалары лещимлянмя просесиндя флцсцн вя лещимин 

ахынтысындан  горумаг цчцн онлар шяффаф кварс екраны иля горунур. 

 Назикдиварлы полад боруларын уc-уcа саьанаглы лещимлянмяси цчцн 

гоша сексийалы електрик гыздырыcы елементлярдян истифадя едилир. Борулары ашаьы 

вя йцксяк температурлу лещимлярля лещимлянмяси цчцн УТП типли  гыздырыcы 

гурьудан истифадя едилир (cядв.19.4). 

 

Жядвял 19.4 

Лещимлямя цчцн УТП типли  гыздырыcы гурьунун 

 техники характеристикасы 

Параметри Эюстяриcиляри  

Максимал температур, 0C 
Бирляшмянин гыздырылма вахты, дяг. 
Мцяййян олунмуш эцcц, кВА 
Гыздырыcы посаларын сайы, яд 

1250 
3 
25 
6 
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Лещимлямя мцщити 
Аргонун сярфи, мм3/саат 
Сойудуcу сцйцн сярфи, мм3/саат  
Борунун хариcи  диаметри, мм 
Габарит юлчцляри, мм 
Кцтляси, кг 

аргон 
0,12-0,30 

1 
42 

220х600х1750 
550 

  

 Одадавамлы метал вя яринтилярдян щазырланан назикдиварлы боруларын уж-

ужа йцксяк температурда (Т=20000Ж) ярийян лещимляр иля лещимлямяк цчцн 

йцксяквакуумлу АБМ-50-1 типли гурьулардан истифадя олунур (жядв. 19.5). 

 Гурьу, даиряшякилли електорн гыздырыcысы вя Щ-2Т вакуум насосу иля 

тяcщиз олунур. Гурьу автоматик идаря етмя системиндя ишляйир. 

Жядвял  19.5 
АБМ-50-1 типли електрон гыздырыcы гурьунун  

техники характристикасы 

Параметри Эюстярижиляри  

Тялябат эцcц, квт 

Сцрятляндириcи эярэинлик, Кв 

Шца дястясинин cяряйаны, А 

Лещим зонасындакы температур, 0C 

Ишчи камеранын вакууму, мм.ж.с. 

Камеранын щавадан бошалтма 

мцддяти,дяг. 

Инерт газын тязйиги, мм.ж.с. 

Сойудуcу суйцн тязйиги, ат 

Суйцн сярфи, мм3/саат  

Лещимлянян мямулатын диаметри, мм 

15 

20 

3000C-йя 

2000кими 

10-3 

5 

1,33 

1,5 

0,5 

 60х950 
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Qızdırılmış alətlər ilə lehimləmə. 

 
Hələ qədimdə və hal-hazırda lehimləmə işlərinin yerinə yetirilməsi 

üçün müxtəlif istilik mənbələri ilə qızdırılan lehimləyici aləllərdən istifadə 

edilir. 

Son vaxtlarda lehimləmə üsullarının səmərələşdirilməsi istiqamətində 

aparılan elmi-tədqiqat işləri nəticəsində müxtəlif müasir lehimləmə üsulları, 

avadanlıqlar, qurğular işlənilib və sənayenin müxtəlif sahələrində geniş 

tətbiq edilmişdir 7. 

Hal-hazırda lehimləmə prosesinin mexanikləşdirilməsi və avtomatlaş-

dırılması üçün müasir tələbatlara cavab verən yeni avadanlıq və 

qurğulardan istifadə edilməsinə baxmayaraq, hələaşağı məhsuldarlı 

qızdırılmış müxtəlif formalı lehimləyici alətlərlə lehimləmə üsulundan istifadə 

olunur. 

Lehimləyici  alətlər ilə lehimləmə işlərində yumuşaq, aşağı 

temperaturda (150-350 0C) əriyən (QOST 19248-73) qalay əsaslı 

lehimlərdən istifadə edilir. 
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Cədvəl 20.6 

Lehimləmə üçün lazer şüa qurğuları 

Parametr Kompleks qurğuların tipi  

K-3M УЛ-2М Луч-1М УЛ-20 Квант-10 

Tələb olunan maksimal güc, kVt 

Süalanamanın tam enerjisi, Coul  

İmpuls müddəti, msan  

Optiki közərdici lampanın tipi  

Közərdici lampanın gərginliyi, V    

Optik- aktiv kristal materialın tipi və ölçüləri, 

mm 

Qabarit ölçüləri, mm 

        uzunluğu 

        eni 

        hündürlüyü 

Kütləsi, kq 

1 

1,3 

- 

ИФП-800 

6, 3,20 Vt 

Ср D=6,6; L=80 

 

1000 

800 

1800 

600 

      2,5 

       8 

1,8 

ИФП-1200 

8, 20 Vt 

Ср D=7; L=120 

 

850 

1000 

1200 

- 

3 

2 

- 

ИCП-600 

8, 20 Vt 

Ср D=7; L=120 

 

1305 

1200 

1550 

350 

5 

20 

1,8 

ИФП-2000 4əd 

8, 20 Vt 

Ср D=11; L=20 

 

850 

1600 

1850 

1000 

12 

10 

10-20 

ИФП-500 

8,2 Vt 

Ср D=10; L=260 

 

2075 

1627 

950 

565 
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Lehimləyici alətlər iki üsul ilə qızdırılır. 

1. Dolayı yol ilə qızdırma. 

2. Elektirik elementləri ilə qızdırma. 

    Birinci üsulla alətlər dolayı qızdırıcı istilik mənbələri (qaz alovu, soba, 

ocaq,dəmirçi ocağı və s.) ilə qızdırılır. 

Bu üsulun çatışmazlığı məhsuldarlığın aşağı əmək tutumu yüksək 

olmasından və lehim birləşməsinin aşağı temperaturda (T3500C) işləməsindən 

ibarətdir. 

Ikinci üsulda isə lehimləyici alətlər elektirik enerji istiliyi ilə qızdırılır. 

Elektirik enerjisi ilə qızarılan lehimləyici alətlərdən müxtəlif vəziyyətlərdə 

yerləşən nazik qalınlığa malik olan qovşaqların, məlumatların və digər 

elementlərin lehimlənməsində эениш  истифадя едилир. 

Мцхтялиф формалы говшаг вя мямулатларын деталларынын галынлыьындан, 

маркасындан вя деталларын узлашма бирляшмяляринin tipindən асылы олараг, 

lehimlənən detalın qalınlığına münasib мцхтялиф формалы  дяйишя билян лещимляйиcи 

уcлуглардан истифадя едилир (шяк.20.1). 

Шякил 20.1-дя верилян гыздырыcы алятляринişçiуcлуглары Mo və М1  маркалы мис 

материалınдан щазырланыр. 

Лещимлямя ишляриндя истифадя едилян електрик гыздырыcы алятлярин уcлугларынын  

температуру лещимин яримя температуруна вя лещимлянян  материалын  галынлыьына 

ясасян тянзимлянир. 
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Шякил 20.1. Эениш йайылан лещимляйиcи уcлугларын форма вя юлчцляри  

(ГОСТ 7219-77) 

 

Щал-щазырда лещимлямя ишляриндя истифадя едилян електрик лещимляйиcиlərin 

tiplərinə texniki xarakteristikası  жядв.19.7-дя верилир. 

cядвял 19.7 

Електрик лещимляйиcилярин техники характеристикасы 

Параметри  Типии вя эюстяриcиляри 

ЭНП-

08 

ЭНП-

08/5 

ЭНП-

08/8 

ЭНП-

08/5 

ЭНП- 

8/5 

ЭНП- 

8/5 

Шябякя эярэинлийи, В 

Тялябат эцcц, Вт 

cяряйан шиддяти, А 

Гыздырыcы елементин диаметри, мм 

Сарьыларын ен кясийи, мм2 

Гыздырыcы сарьыларын мцгавимяти, 

220 

80 

0,36 

0,8 

0,0050

5 

220 

80 

0,73 

0,15 

0,017

7 

36 

150 

6,45 

0,7 

0,38

5 

24 

80 

3,3 

0,5 

0,19

6 

12 

80 

6,7 

0,85 

0,56

7 

6 

80 

13,3 

1,4 

1,54 

0,45 
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Ом 

Сарьыларын узунлуьу, мм 

Уcлуьун диаметри,мм 

610 

270 

5 

150 

230 

8 

5,76 

200 

8 

7,3 

125 

8 

1,8 

90 

8 

60 

8 

 

Гейд: 1.  сарьынын материалы-нихром мяфтили. 

           2. Гыздырыcынын дахили температуру 7000C. 

           3. Уcлуьун гызма температуру 3800C 

Шярти ишаряляр:  ЭН- електрик гыздырыcысы;  П- лещимляйиcи;  0,8- тялябат эцcц 

кВт;  5- лещимляйиcи ялят уcлуьунун диаметри, мм (шяк.19.1) 
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