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Bolmo 1. Giris.

Lehimlomos haqginda iimumi malumat

Masingayirma senayesinda lehimlema, eyni zamanda qrup seklinds
yuzlarle mamulatlarin xirda metallarini birlesdiren yuksak mahsuldarli texnoloji
birlesdirma amaliyyatlarindan biri sayilir. Lehimlema ile stamlanan, yayilan,
doyulen, tokulan, preslenan mexaniki ve termiki emal Gsullan ile alinan
detallarin muxtslif tipli lehim tikiglari ilo birlegdiriimasine imkan verir. Eyni
zamanda yalniz lehimlama ile istehsal olunan murakkab formali mamulatlarin
detallarini  birleagsdirmak mumkundur. Muasir texnika va texnologiyanin
taleblerine cavab veran mahsuliyystli mamulatlarin hazirlanmasinda ekser
hallarda lehimlema Usullarindan istifada edilir. Lehimlama Usulunun sadaliyi,
birmanall  olarag lehimleanma  prosesinin  mexaniklasdiriimasi  ve
avtomatlasdirilmasina imkan yaradir.

Lehimleama ile muxtslif cinsli metal ve geyri-metallarin suge ile keramika
ile, grafitle ve yarimkegiricilorin geyri-metallar ilo birlesdirmak mumkandur.
Bunula alagadar olaraq son vaxtlarda lehimlema Usullarinin elmi tadqigina va
onlarin bilavasite senayenin muxtslif sahslerine tetbigine diqqget yetirilir.
Muxtalif istilik manbalari ile lehimlama Usullari birlagdirilon eyni, yaxud muxtalif
jinsli metal ve geyri-metallarin lehimlema prosesinin ilkin marhalesinde maye
lenim ile metalin atomlararasi birlegsma serhaddinin yaranmasi enercinin
azalmasina cahd gostarir. oridilmis maye lehimin bark kitle sathini isladaraq
yayilma diffuziya-adgeziya slaqgse quvvesinin, lehimin terkibindaki element
hissacikleri arasindaki kogeziya slage quvvesinin nisbati ile xarakterize
olunur. Eyni zamanda, lehim elementlarin lehimlenan sathlarin maye Iehim ila
isladiimasi  iki sarbast serhadlar arasinda gedsn kvant enercisi osas
shamiyyat kasb edir. Lehimlamanin ilkin baslangij marhalesinda sathler ile

maye lehim arasinda ayri-ayriligda metallik alage yaranir va birlagen sathlars
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boyuk surstle yayilaraq birlesma mexanizminin yaranmasina sabab olur.

Lehimlanan sathin tamizliyi. Lehim birlesmasinin keyfiyyati asason
«Taskilati» amillarden asili olur. Lehimlenan detalin, qovsaglarin formasindan,
Olgulerinden, va onlarin markasindan asili olaraq, sethlerinin lehimlanmaya
hazirlanma Usulu segilir.

Lehimlanan detallarin sathlarinin temizlenmasi ugun mexaniki, kimyavi,
ultrasas, flusll, vakuum ve s. usullarindan istifade olunur. ©lvan metal va
arintilerin sathi kimyeavi Usulla, gara metal va geyri-metallarin sathlari isa
asasan mexaniki Usullarla temizlanarak lehimlanmaya hazirlanir.

Qizdirici istilik manbayi. Lehimlanan detallarin lehimlenma prosesinda
qizdinimasi ugun detallarin  qabarit ol¢ularinden, markasindan va lehim
birlesmasinin uzunlugundan asili olaraq munasib istilik manbalerindan istifads
olunur. iriqabaritli detallarin lehimlenmesi Uc¢ln qaz alovu, plazma qovs
istiliyinden, muxtakif tipli qizdirici sobalardan, induktiv, yiksek tezlikli carayan
(YTC) qizdinjilarindan, eyni vaxtda muxtelif sayda xirda detallarin qrup
soklinda (destli) lehimlemak Ugln vakuum qizdirici qurgularindan, eridilmis
maye diz vannalarindan, lazer - gua istiliyinden, elektrolit vannala-rindan,
elektrik kontakt istiliyinden va qgizdirici-lehimlayici alstlarden istifade edilir.

Lehimlama muhiti. Qaynagq islarinin muxtslif muhitde yerina yetirildiyi
kimi, lehilemea isleri de lehimlenan metallarin  qgabarit Olcilerinden ve
markasindan asili olaraq, muxtslif seraitde (aciq havada, termiki yaxud
qizdinji  induksiya sobalarda, eridilmis maye duza batirmagla ve vakuum
soraitinda) aparilir.

Lehimlamanin texnolojiliyi. Lehimlamanin texnologiyasina lehimlema
usullarl, mamulatin konstruksiyasi, lehimlenan detallarin arabosluglarinin
maye lehimle doldurulmasi «kapilyar» (islanma) hadisasi kimi tezahur olunur.
9ger har hansi texniki sabablarin natijesinde lehimlanan araboslugunu

doldurmaq mimkin olmadigi hallarda yuksek sathi gerilma gabiliyyatine
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malik olan asagl temperaturda eriyan Ilehimlerden (yumsaq) istifade
edilmasina maslahat gorulur.

Belslikls, lehimlama Usullarinin iglanilen tasnifatinin genigliyi,
lenimleama prosesinin  standartlagdirimasi ve eyni zamanda qabul edilen

terminlar lehimlama proseslarinin texnolojiliyini temin edir.

Bolma 2. Sobada lehimlamanin texnologiyasi va avadanlig..

Sobalarda lehimlama prosesinin texniki imkanlari

Mauxtelif tipli qizdinci sobalarda lehimlama Usullart genig texnoloji
imkanlara malikdir. Sobada lehimlenen  detallanin lehim birlesmasinin
keyfiyyat gostaricileri vo mahsuldarligi ylksak olur, lehimlanma prosesini
mexaniklesdirmak ve avtomatlagdirmaq c¢atinlik toratmir. ©n asasl isa eyni
vaxtda gqrup saklinds ¢ox xirda detallarin lehimlanmasina imkan yaranir. Eyni
zamanda, sobada lehimlama Usulunun iqtisadi baximindan ucuz basa
galdiyini nezere alaraq, prosesin mexaniklesdiriimasi va avtomatlagdiriimasi
somarali sayilr.

Metal ve geyri-metal materiallarinin lehimlanma istehsalinda muxtslif tipli
gizdirici elektrik sobalarindan istifade edilir. Elektrik sobalari, fasilesiz, fasilali
foaliyyat goOsteron konveyerli, saxtali, kameral, qullali, elevatorlu ve s.
qurulusa malik olur.

Hal-hazirda senayenin muxtalif sahalerinds istifade edilon lehimlema
gizdirici sobalar, lehimlanma prosesine nazarat olunan izlayici vasitaler ile

tochiz olunur.



Nazarat olunan qizdirici sobalarda lehimlama.

Lehimlenma prosesinin texnologiyasini duzgun yerina yetiriimasi Uglun
muasir samaralasdiriimis ve neazarat vasiteleri ile tajhiz olunan qizdirij
sobalardan istifade edilir. Bu tipli sobalarda elementlerin lehimlanma
prosesinin rejim parametrloerini deqiq tenzimlemak mumkuandur. ©n asasi, bu
tipli qizdinici  sobalarda QOST 17325-71-a asasan lehimleama islerina nazarst
edilon qoruyuju, berpaedici, aktiv ve neytral muhitdes yerina yetirmak
imkanina malikdir. Oz ndvbesinds, berpaedici ve gazemslagstirici flisli
lehimlanma saraiti aktiv muhit kimi gabul edilir.

Neytral muhitde isa lehimlama isleri argon, azot va tesadufi hallarda ise
helium qazi ile muhafize olunan qizdinici sobalarin kamerasinda aparilir.
Qizdirici  sobalarin kamerasina doldurulmus  qazlarin rolu, asasan
lehimlanma prosesinda lehim birlesmasini oksidlasmadan gorunmasindan
ibaratdir.

Barpaedici geraitde lehimlanma iglari, hidrogen, hidrogen-azot ve diger
gansiq gazlarin muhafizasinde yerina yetirilir.  Aktiv seraitde lehimlenma
islerinde isa lehim birlesmasini oksidlesmaden qorunmasi ucun ftorlu
boralardan (BF3) istifade olunur.

Maxtslif qgoruyucu muhitde lehimlenmanin asas maqgsadi, lehim
birlesmalarin  keyfiyyatinin yaxsilasdinimasindan ibarstdir. Termodinamiki
baximdan, qizma prosesinde beriliumun, maqgneziumun, aluminiumun,
sirkoniumun, titanin, silisiumun, vanadiumun, margansin va xromun sathinda
yaranan oksid tebaqgesinin dayanigligi diger metallara nazaran kicik olur.
Daha kigik dayanigh oksid tebagasina malik olan metallardan demiri, kobalti,
nikeli germaniumu, qalayl, kadmiumu ve bismutu gostermak olar. ©n az
oksid tebagasinin dayanighgina mis, qurgusun va diger giymatli metallar
malikdir. Bu gqrupa daxil olan metallar qizdirildigda onlarin sathinda yaranan
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oksid tebaqasi seyraklasir-pargalanir.

irelide geyd etdiyimiz kimi, aciq ve qoruyuju mihitde qizdirimis
metallarin sathinde yaranan oksid tsbaqgesinin dayanighgi, yalniz atraf
muhitda olan oksigenin tesir miqdarindan asili olarag dayisir.

Azot qazi muhafizesinds lehimlama islerinin  yerina yetiriimasi veo
lehimlenan  elementlerin  naqli mexaniklasdiriimis infraqirmizi sida il
gizdinlan OKB-1152 ve OKB — 1153 tipli qizdirici sobalarindan istifade edilir.
Hor iki qizdirici sobalarin  konstruksiyalar bir-birindan segilmir. Sobalarin
konstruksiyalari anoloci olmaqgla barabar, onlarin texniki xarakteristikalari bir-
birinden az farglenir (cedv.17.1).

Jadval 17.1

infragirmizi stia ile qizdirilan OKB-1152 vo OKB — 1153 tipli

sobalarin texniki xarakteristikasi

Parametri Sobalarin tipi ve gosterijilari
OKB-1152 | OKB - 1153
Muayyan edilan guju, kVt. 500 310
Sabaka garginliyi, V 380 380
Isci sahenin temperaturu, °C 440 410
Qizan sahanin zonalari, mm? 6 4
Sobanin isci temperatura kimi qizdinlma vaxt, 1,43 1,2
saat 10550 10550
Sobanin mahsuldarhgi, kg/saat
Azotun serfi, m%/saat
Isci sahalarin dlglleri, mm: 21800 15800
uzunlugu 1400 1400
eni 1400 1400
hdndurltyad 36 33
Elektrik sobasinin katlesi, T




iriseriyali ve kiitlovi istehsalda detallarin sathini lehimlemays hazirlan-
masl Ugun asasen fiziki-kimyavi (ultrases) emal Usullarindan istifade edilir.
Ultrases (US) emal Ucgln istifade edilon vannali  qurdularn texniki

xarakteristikasi ve gosterijileri jodv.18.2-das verilir.

Jadval 17.2
Ultrasas vannali qurgunun texniki xarakteristikasi
Parametri Vannalarin tipi
UzuU-0,1 UuzuQ -10

Talab olunan guc, kVt. 0,16 4.5
Gucun meyllanma haddi, kVt 0,1 1,6
Isci cerayan tezliyi, khs 18 22
Qabarit olculari, mm:

uzunlugu 644 600

eni 452 400

hdndurluyu 238 1400
Kutlasi, kq 15,7 400

Senayenin miuxtelif sahslerinde detallarin sathlarini yagsizlagdirmaq
dcun (kutlavi istehsalda) 40khs tezliyi ile isleyan ultrases (US) qurgularindan
istifade edilir. US temizlayici qurgularindan nainki lehimlema islerinde va
diger emaliyyatlara ugradilan (gaynaq, esyma, desma, bikma, kleyloma va
s.) detallarin sathlarinin yag ve diger geyri metal unsurlarinden

tomizlanmasinda istifada olunur.



Xirda detallan qrup seklinde asagi temperaturlu flis asasl lehi mile
lehimlamak Ugun avtomatlasdiriimis ve mexaniklesdiriimis OKB tipli konveyerli
qizdiriji sobalardan istifads edilir.

Gostorilon tipli qizdirji sobalarda xirda detallann fluslt lehimlema
prosesinda birlesma zonasina lehimin muxtalif vaziyystinden detallarn

birleasma sathlarina yayllma sxemi sak.17.1-de gostarilir.

17\

N

Sok.17.1. Qovsaglarin birlesma sahalarina lehimin
yerlasdirilma sxemlari.

d-ara boslugu; S-lehimlanan darinlik; 1-ust detal; 2-alt detal; 3-lehim

Sok.17.1-de Ust detalin Uzerine qoyulan flisli Iehim, lehim
birlegsmasinda kapilyar xUsusiyyati ile yanasli, sathi geriima quvvasinin tesiri
natijosinde detallarin birlesan sathlerini shate edir. Sak.17.1 b,j-de isa
birlesma yalniz kapilyar tezyiq natijesinda birlesir. Sak.17.1a sxemi Uzra
lehimlema okser hallarda nazik qalnliga malik olan detallarin qrup seklinda
asagi temperaturda lehimlanma Usullarinda istifads edilir.

Asagl temperaturlu flisli lehimlema Usulu asagidaki Ustlnltklera

malikdir:



- gizdirnilan miihit temperaturunun asagi olmasi (250-500°J);

- lehimlanan birlesmani asagi temperaturda sékilmasinin mimkuanliy;

- xirda detallarin qrup saklinda lehimlenmasini mumkun olmasi;

- lehim materialinin digar lehimlara nisbaten ujuz basa galmasi;

- lehimlanma prosesinin suratinin yuksak ve mahsuldarli olmasi;

- lehimlema prosesinin mexaniklasdiriimasi va avtomatlagdiriimasinin
mumkun olmasi va s. Ustunluklarini gdstarmak olar.

Mamulatlar ylksektemperaturlu qizdiriji sobalarda flisstz bark lehi mila
lehimlanmasi tuglun muxtalif tipli elektrik muqgavimatli qizdirji SKZ-4.1,5/11 va
5-X45M1 tipli sobalardan istifada edilir. Bu tipli qizdirij sobalar iki (isti ve
soyuq) kameradan ibaraet olur. Sobalarn isti kamerasi detallari lehimlemak
Ucun, digari ise lehimlenan detallarin soyudulmasi tgun istifade olunur.

Bu tipli konveyerli qizdinji sobalardan aksar hallarda kutlavi istehsalda
istifada olunur. Sobalarin texniki xarakteristikasi jadv.17.3-da verilir.

Jadval 17.3

Ikikameral qizdiriji elektrik sobalarin texniki xarakteristikasi

Parametrlori Gostarijilori
SK3-C1,5/M | 5XC5M1
Telebat giiju, kVt 85 75
Maksimal qizdiriima temperaturu, °C 1150 1200
1m2-sahanin yiklenmasi, kg/m? 13,5 22

Qabarit dlglleri, mm

eni 2025 2600

uzunlugu 15000 14500

hindirlGyU 2150 2160
Kutlesi, T 8,1 9,6

Cadval 17.3-de gOstarilan sobalar GN 60 “Endoqaz” tipli qarisdiriji
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xususi qurgu ile komplektlasdirilir.

Endogaz qarisigi 18-20%CO; 38-40%H2; 1% CHas; 0,2%CO2; qalani-
azot.

Bu tipli mexaniklasdirilmis qizdirici konveyerli lehimlema sobalardan
asasan birtipli xirda detallarin grup saklinda lehimlenmasinde istifade olunur.

Masalan, BA3-2107 avtomobillerin 14 qovsagi bu tipli sobalarda
lehimlanir. Yarimkegirici ve elektron sanayesinin mixtalif sahalarinds istifada
edilon oksar detallan konveyerli hidrogenli qizdirici sobalarda lehimlanir
(jadv.17.3). Bu tipli sobalarin is¢i qizma temperaturu 90-1100°C olur.
Detallarin lehimlanmasinda asasan Pcp tipli bark lehimlarden istifade edilir.

Kitlavi istehsal olunanda lehimlamsa islerinda olunan yenilegdirilmis JKH

tipli konveyerli qizdirici sobalarin texniki xarakteristikasi jadv.17.4-ds verilir.

Joadval 17.4
Qizdirici lehimlema sobalarin texniki xarakteristikasi
Parametrlari Gostarijilari
JKH- |JKH-1,36| JKH-1,6  BJK3-1,7
1,25
Isci sahenin dlgulari, mm 100x7 | 100x70 | 160x10 | 100x80
Maksimal isci temperatur, °C 0 9000 0 1100
Temperatur tenzimlayici pillalerin | 9000 9 9000 5
sayl 6 38 4 42
Talab ediloen guc, kVt-A 20 12 40 13
Konveyerin is¢i herekst sirsti,| 10 12
m/saat 8800 7450
Qabarit dlgulari, mm 7900 800 8800 1100
uzunlugu 800 1950 800 2050
eni 1950 4,5 1950 4,9
handuarlyad 3,5 4,5
Kutlesi, T

Mamulatlari 1100°C-de bark lehim ile lehimlanmasi Uglin fasilesiz va
fasilali igloayan elektrik qizdirici sobalardan istifade edir. Bu cur qizdirici
qurgulardan yalniz kicik qabarit odlgulera malik detal ve mamulatlarin
lehimlenmasinda istifade edilir. Gosterilon  qizdirici sobalar «Saxtali»
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sobalarin grupuna daxildir (jadv.17.5).

Jadvael 17.5
Saxta tipli qizdiriji —lehimlema sobalarin texniki xarakteristikasi

Tipii va gosterijilari
Parametri S$Z-25-50 £S$Z-8,4/10 OKB-
3170A
Sabaka garginliyi, V 380 380 380
Telabat gucu, kVA 600 336 285
Isci sahasi, mm 2500x500 | 800x4000 | 1350x3000
Maksimal temperatur, °C 1000 1050 900
Qabarit dlglleri, mm
uzunlugu 10500 8220 5180
eni 8400 4730 3020
hdndurltya 730 2730 230
Katlesi, T 50 18,5 23

Irigabaritli memulatlari goruyucu muhitds lehimlamak Gglin saxtal ve
kamerali qizdirici elektrik sobalarindan istifade edilir. Lehimlenan detallar
odadavamli poladdan hazirlanan konteynerlars yuklanilir va qizdirici sobalara
goyulur. Sert konstruksiyaya malik olan konteynerler qoruyucu gaz qurgusu
ile tachiz olunur.

Konteynera doldurulmus detallan oksidlasmadan muihafize etmak dgiin
onun daxiline qoruyucu qazin verilmasi va xaric edilmasi lgiin konteynerin
kamerasinin govdasina barkidilmis boru vasitasi ile yerina yetirilir.

Qoruyucu muhitde elektrik muqgavimatli qizdirnci sobalarnnin  texniki

xarakteristikasi cadval 17.6-da verilir.

Cadvael 17.6
Elektrik mugavimati qizdirnici lehimlema sobalarin texniki xarakteristikasi
Gostericilari
Parametrl SNZ-8-16,5/12 SNZ-4,8-2,5/1 SNZ-5-12,4/12
M 2M M
Sabaka garginliyi, V 380 380 380
Qizma temperaturu, °C 1200 1200 1200
Gicu, kV t 71 19 52
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Qoruyucu gazin sarfi, m*/saat 10-12 4 7-8
Yuklanan detallarin kutlasi, 900 150 400

kq

isci saha, mm 1600x800x500 800x400x200| 1200x600x40C
Sobanin kutlesi, T 5,5 2,1 4

Mamulatlarin  idarsolunan mihitde qizdinci  sobalarda detallann

lehimlamak Ggiin sart konveyerlarin sxemlari sok.17.2-de gosterilir.

Sakil 17.2. Nazaret edilan atmosferda lehimlama Ggiin sart konteynerli
a — qoruyucu muhitli konteyner,
b — gqapal konteyner; ¢ — ikizonali konteyner

Sakil 17.2, a-da gosterilon konteyner dord hissadan ibaratdir: konveyra
gaz vermak uglin boru 1, kiplasdirici 2, qapaq 3 va gévde 4-dan ibaratdir.

Sokil 17.2 c-de iki (isti va soyuq) zonali konteyner, boru cixintisi 1,
flasdan 2, qapaq 3 miisahide kamerasi 5 ve govda 5-dan ibaratdir.

Elektrik qizdinicisi sobalarnn kamerasindaki istilik itgisinin qarsisini almaq
Uglin sobalarin kameralarinin gévdalari nazik galinhga malik olan odadézimli
lovhe ile ekranlasdinhr. Program Gzre idare olunan SKB-7001A tipli
ekranlasdinlmis sobanin qizdirma temperaturu To=350-den 1400°C arasinda

tonzimlanir.
Cadval 17.7
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SKB-7001A tipli ekranlasdirlmis qizdirnci sobanin
texniki xarakteristikasi

Parametri Gostaricisi
Saboaka gerginliyi, V 380
Muaayyan olunan gic, kVt 40
isci temperatur, °C 1200
Nominal temperatur, °C 1400
Carayan tezliyi, Hs 50
isti kamera zonasi 1
Hidrogen gazinin serfi, m3/saat 0,6
Soyuducu suyun sarfi, m%/saat 1
Sobanin gabarit élgulari, mm 1740x1800x2050
Kutlesi, T 2,5

induksiyali lehimloma avadanhg

induksiyali qizdirici sobalarda lehimlemanin asas stiinliklerinden biri,
lehimlanan mamulatin sathini ¢ox az miiddatda qizdinlmasindan ibaratdir. Eyni
zamanda, induksiyali qizdirici sobalarin mahsuldarhgi, digar qizdirici sobalara
nisbatan 1,5 — 2 dafe ¢ox ve istilik itgisi ise 2,5-3 dafe az olur.

induksiya sobalarinin qizdinlmas tcin yiksak tezlikli cersyanla (500 —
50000HSs) gidalanan generatorlardan istifada edilir.

induksiyali qizdirici sobalarin gida manbayi, qizdinici induktor ve diger
komake¢i qurmalar il komplektlasdirilir. Sobaya yiklanmasi, lehimlanmis
detallarin maorkazlasdirilmasi, herakati ve  xaric edilmasi dcdn
mexaniklasdirilmis ve avtomatlasdirilmis mexanizmlardan istifads olunur.

Katlavi istehsalda eyni oélgula bir nega detali bir — birine lehimlemak Ggiin

coxyerli qizdinci induktorlardan istifade edilir. Ol¢ii ve formasindan asil
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olmayaraq bitin induktorlar axar su ve hava ile soyudulur.

Slindir sokilli mamulatlarin eyni vaxta lehimlenmasi Uglin ¢oxyerli

induktor qizdincinin konstruktik — Gmumi gorinist sak.18.2, a-de, ekranli

qizdirici induktorun ise sak.17.2, b-da gostarilir.

A4

"o

800 .

[ Y2z - "".::4 &F

%1, I 2
e oA
P il

) PR e 4
/ \\‘ & AV X
NN St 1%

Sakil 17.2. Eyni vaxta dord ve iki detali lehimlemak tglin induktorlar.
a — dord detali lehimlamak Ggin;
b — iki detaal lehimlemak (iglin
Sokil a-da: 1-mamulat; 2-lehim materiali; 3-izolyator; 4-mis I6vhs;
5-qizdinci; 6-uzik; 7-soyuducu hava vermak (igiin boru.

Sokil b-da: 1-magqnitlesdirici sargi; 2-ekran; 3-gévde

Masin generatorlu gida manbaleri ile techiz olunmus lehimlama
sobalarinin tipleri cedv. 17.9-da verilir.
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Lehimlama islerinda

istifade edilan

indikatorlu  qizdirici

yliksaktezlikli generatorlu masin tipli gida manbalari ile tachiz edilir.

sobalar

Qizdinci sobalarin tipinden asili olmayaraq, onlarin induktorlan axar su

yaxud hava ile soyudullur.

Cadval 17.9
Masin generatorlu lehimlema sobalari
Parametri Qizdirici sobalarin tipi
H31/30/ H31- H32- H31- H32-
8 100/2,4 | 100/8 | 200/2,4 | 200/8
Gostaricilari
Sebaka garginliyi, V 220/380 | 220/380| 220/380| 220/380| 220x380
Talebat gicu, KB.A 50 140 140 280 280
Meyillonan gucii, kBA 30 100 100 200 200
Kondensator batareyalar gica, | 1000-120G 1000- | 1400- | 1000- | 1400-
Mo 8000 1200 1650 1200 1650
isci tezlik Hs 400 2400 8000 2400 8000
Yiksok tezlikli soboaka 4 800 800 800 8000
o 43 246 246 246 246
garginliyi, V
. o 25 120 120 170 170
Induktordaki max. gerginlik, V
_ 17 200 200 400 400
Soyuducu suyun sarfi, I/daq
1,3-2,5 35 19 35 19
Qizdinlan mamulatin max.sathi
2510 | 1,35 | 2,510 | 1,3-5
sm?
3750
Qizdirlan mamulatin
o . 1300 5200 5200 7000 7000
min.diametri, mm 2,2 | 2000 | 2000 | 2400 | 2400
Qizdinlan elementin galnhg, 45 45 7 7
mm
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Qabarit slculeri, mm:
uzunlugu

eni
katlesi, T

Bu tipli vakuum sobalarin Gstin cshati ondan ibaratdir ki, lehimlanan
govsaglar ayn-ayrihigda mexanizm ile firlanan karuselin yuvalarina qoyulur.
Lehimlanan govsaglarin élgllari va lehim birlasmalarin taleb edilon keyfiyyat
gostericilerini  yaxsilasdirmaq uglin, son vaxtlarda GVP-1 tipli elevatorlu

qizdirici sobalardan istifade edilir (cedv. 17.10).

Cadval 17.10
GVP-1 tipli vakuum elevatorlu sobanin texniki xarakteristikasi
Parametri Gostericisi
Miayyan olunan talebat gicu, kBT 58
Saebaka gerginliyi, V 380
Carayan fazalarinin sayi 3
isci temperatur, eC 1300
Vakuum seraiti, mm civ.siit. 10°
Soyuducu suyun serfi, m%/saat 4
Lehimlanan mamulatin élcilari, mm $380x500
Sobanin shats etdiyi saha, m? 30
Qabarit dlcileri, mm 1850x2500x1700
680

Kitlesi, kq
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Batirma iisulu ila lehimlamanin avadanligi ve texnologiyasi.

Batirma Gsulu ile lehimleama prosesi, lehimlenan detalin, qovsaq ve soyuq
halda mamulatin qizdinlmis maye lehima tam batirma xarici sathi lehim
materiali ile kontakt alagasi naticesinda lehimlanir.

Yumsaq maye lehimin temperaturu onun srima temperaturundan ¢ox
(400-600°C) arasinda olur.

Batirma ile lehimleama dsulundan xirda detallarin grup saklinda
lehimlanmasinda an genis yayilan mahsuldarh Gsullardan biri sayilr.

Batirma lehimlama usulundan masin hissalarinin, bazak asyalarinin
matba-cap detallarinin, elektrik avadanliq qovsaglarini, cihaz detallarinin,
naqillerin, matbax avadanliglarinin, konservi qablannin, istilik mibadile
avadanliglarinin, tibb  cerrahiya alatlerinin, yarimkegiricilerin, selen
dizlendiricilerin qovsaglarnini ve s. mamulatlarin lehimlenmasinda tatbiq edilir.
Batirma ile lehimlema prosesinin keyfiyyat vo mahsuldarhiginin artinimasi tgiin
mexanikloasdiriimis ve avtomatlasdirnlmis qizdirici lehimlame sobalardan istifade
olunur.

oridilmis maye halinda olan lehima batirma Gsulu ile lehimlema iki yers
aynlir:

1. Asagi temperaturlu (yumsaq) lehimlama.

2. Yuksaktemperaturlu (bark) lehimle lehimlama.

Asagi temperaturlu lehimlama iki muxtslif xtisusiyyste malikdir:

- aridilmis maye lehima batirma ile lehimlama va maye lehim (sirnag) ile
lehimlama. Batirma ile lehimlamada elektrik qizdirnci elementlari ila tachiz
olunan paslanmayan polad lévhaden sads vannadan istifade olunur.

Vannanin gévdasi xarici ve daxili seksiyadan ibarat olur.
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Elektrik qizdinci elementlar daxili ve xarici govdalarin arabosluguna
yerlasdirilir. istilik itgisinin garsisimi  almaqg {c¢iin vannanin xarici gévdaesi
istiyadézumlu materiallaizolyasiya olunur. Vannanin igerisine doldurulmus
lehim. Daxili govdanin konveksiya istiliyine naticasinde lehim aridilorak maye
halina salinir.

Maye lehimin migdari, vannasina lehim vannanin hacmindan asili olaraq
PSO-10 ve PSO-40 markali asag temperaturda (300 - 3502C) eriyan qalay
asasli lehimla doldurulur. Batirma usulu ile lehimleanean mamulatin sathinda
galan axaraq barkiyan artiq lehim qizdirlmis hava ila temizlanir.

Gostarilan maye lehimlara batinlan mamulatin lehimds saxlama muaddati
onun olgusiindan asil olaraq 20-40san. arasinda olur.

Cap masinlarinin vakuum tutucusunun xirda detallan qrup saklinde PSO-
10 markali maye lehim sirnagi ile lehimlanir.

Burgularn, kasici va yonucu alatlerin tutqaclarinin islek hissasine BK15,
BK88, BK6B bark xalitalar lehim sirnagi ile lehimleamak tc¢iin L63 asaslh bark

lehimdan istifada olunur.

Qaz alovu ile lehimlamanin avadanligi ve texnologiyasi

Yiksak temperaturlu qaz alovu ile lehimleama dgin qazlarin oksigends
yanmasi naticasinde alinan qaz alov istiliyinden istifade edilir. Muxtlif cinsli
materiallarin  muxtalif tipli qizdinci sobalarda (elektrik, vakuum, induksiya,

qizdinlmis maye lehim va duz vannalarina batirma) tsullan ile lehimlanmasina
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baxmayaraq, gaz alov istiliyi ile lehimleama genis texnoloji imkanlara malik
olmasi ile yanasi, qgaz alov istiliyinden muxtslif texnoloji amaliyyatlarin —
metallarin kssilmasi, gaynag, termiki emal kimi texnoloji amaliyyatlarin
yerina yetiriimasinda istifade edilir.

Qaz alov istiliyi ile memulatlarin yumsaq ve bark Iehimlar il birlasdirmak,
istehsalin névindan asili olaraqg, lehimlama prosesinin mexaniklasdirmak ve
avtomatlasdirmaq miamkindiar. Qaz alovunun istiliyi yanaraq qazlarin
novinden asili olarag 2400 - 31502C arasinda olur.

irolideki fesillorde qeyd etdiyim kimi, metal ve erintilorin yumusaq ve
bark lehimlarle lehimleanmasi Gcin mixtalif istilik manbalarinden va
avadanliglardan istifade olunur.

Lehimlema islerini yerina yetiriimasi lgun istifade olunan movcud
lehimlama dsullarinin igarisinde qaz alov istiliyi ile lehimlema bir sira dstin

cohatleri ila forglonir.

— Usulun universal ve samarali olmasi;

— istifada edilon material ve avadanlgin ucuz basa gelmasi;

— metallann istanilon lehimle istanilen vaziyyatde |ehimlanmasinin
muamkin olmasi;

— lehimlama islerinde mixtelif yanar qazlardan v diger duru
yanacaglarin (neft va benzin) alovu istiliyinden istifade edilmasi;

— tacribi olaraq istanilen qalinligda metallarin lehimlanmasinin mimkin
olmasi;

— ekoloji baximindan asullun zerersiz olmasi ve s. géstaermak olar.

Qazlarin yanma - alovlanma prosesi,yanar qazin alisma daracasina Kimi

gizardilmasi naticasinda bas verir.

Yanar qazlarin alov sirnaginin temperaturunu ve yanma siratini artirmaq
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Uglin oksigen gazinin garisma nisbatinin konsentrasiyasindan istifade edilir.
Tarkibinda karbohidrogen olan (metan, propan, butan ve b.) qazlarin alov
sirnaginin  nidvasi anoloji olaraq asetilen+oksigen gazinin alov sirnagina
nazaran parlaq olur. Yalniz asetilen ilo oksigen alov sirnaginin nivasi yasll
rongde olur ve alovilu temperaturu digar yanar gqazlarin alovunun
temperaturundan ~15002C ¢ox olur. Ona gore da metallarin gaynag ve

lehimlanmasinda asetilen+oksigen va digaer yanacaglar+oksigen gaz alovunun

asas xususiyyatlari cadv.17.11-da verilir.

Yanacaglarin xtisusiyyatleri

Cadval 17.11

Yanacagqlar Yanacagin Yanan Alovun Yanacagin 1m?3-
(qaz ve sixhig kg/m? | alovun asag | temperaturu, da oksigenin
buxar) (buxar istiliyi kkal/m?3 °oC vacib migdari,

tgiin)kg/l m3
Asetilen 1,179 11500 3150 2,3
Metan 0,715 8530 2000 2
Propan 2 20600 2050 5
Butan 2,7 27500 2050 6,5
Hidrogen 0,0898 2570 2100 0,5
Tabii qaz 0,7 - 2100 2
Benzin buxan | 0,69-0,76 30000 2400 2,6
Neft buxari 0,80-0,84 3500 2300 2,55
Neft gazi 0,776-1,357 | 1050-11000 2400 3,5

Qaz alovunun effektiv guct oksigen gazinin hacminin diger yanacaqglara

nisbati (Vo/Vq) asilihgr asagidaki kimi gebul olunur: asetilen 0,9-1,5; propan 3,0-
3,5; koks gazi 0,75-0,80; neft gazi 1,5-2,2. Kalsium karbiddan asetilen qazini

almaqg ugin maxtalif tipli asetilen generatorlan ve stansiyalardan istifada
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edilir (cedv.17.12).
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Asetilen generatorlari va stansiyalarin asas géstericileri

Cadval 17.12

Generator va Sayyar Stasionar Stansiya
stansiyalarin ANR QVvZ-0,8 | ASM-1,25 ASK-1-67 QRK-10-68 UAS- | UAS-
parametri 30R | 45QR
Mahsuldarlg, 0,5 0,8 1,25 5 10 20 40
m?3/saat
Karbid ile suyun BB* BB BB BK-BB BK KB KB
garsihgl tasiri
Asetilenin iSGi 0,02 0,02 0,5 0,2 0,7 0,04 | 0,04
tazyiqi, kg/sm?
Asetilenin 0,04 0,07 0,5 1,7 1,5 0,1 0,1
maksimal tazyiqi,
kg/sm?
Kalsium karbidin | 25/80 25/80 25/80 15/80 25/80 15/80 | 15/80
olculari, mm
Biryiklemanin 0,5 4 2,2 12-16 25 240 240
miqdar, kq

23




Qabarit  olguleri, | ®230x500 | ®285x805 | ®295x845 | 900x570x1525 | 1535x2210x1460 - -
mm
Kitlasi, kq 8,8 15 10 176 630 - -

*sorti isaroler:

BB-suyu sxisdirimaqgla; BK-su+karbid; KB-karbid+su dsulu

ilo isloyoen asetilen

generatorlar oksigen ve yanar qazlarin is¢i tezyiga gatirmak lgiin oksigen ve asetilen reduktorlarindan
istifada edilir (cedv. 17.13)

Qaz alovu ila lehimlemak glin oksigen va asetilen reaktorlar

Cadval 17.13

Reduktorlarin | Reduktorun | Qazin isci tazyiqi, kg/sm? Qazin isci tazyiginda reduktorun parametrlori
tipi cixisindaki 9n boyuk an azi
qazin an boyik an azi Girisdeki | Qazin seorfi, | Girisdeki | Qazin sorfi
béyuk tazyiq ’/saat tazyiq 13/saat
tazyiqi, kag/sm? kag/sm?
kg/sm?

Oksigen gazi tgln
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KPY-500 200 16 3 35 500 10 100
KPY-250 200 16 3 35 250 10 50
KBO-60 200 16 1 35 60 3 7,5
KBD-60 200 15 1 25 60 2,5 7,5
KBD-25 200 8 0,5 15 25 1,5 3
Asetilen gqazi Ggin
ABD-5 30 1,2 0,1 3 5 2 3
ABD-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 avez edan qazlar Gglin reduktorlarin tipleri ced.18.14-ds verilir.
Cadval 17.14

Asetileni avez edan yanar qazlar ile lehimlamak Ggtin reduktorlar

Reduktorlarin
tipi

Reduktorun
cixisindaki
gazin

Qazin isci tezyiqi, kg/sm?

Qazin isci tazyiginda reduktorun parametrlori

on boyik

on azi

an boyuk

on azi

Girigdaki

Qazin sorfi,

Girigdaki

Qazin sorfi
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béyik tazyiq ?/saat tazyiq 13/saat
tazyiqi kg/sm? kg/sm?
Sixilmis gazlar lgun
PRD-25 25 3 0,2 4,6 25 0,7 25
PBO-0 25 3 0,1 6 5 2 3
PBS-6 3 1,5 0,2 2,5 6 1 3
Sehar gazlar tglin
MSO-35 3 15 | 02 | 25 35 1,5 17,5
Hidrogen Ugilin
— | 200 | 15 | 1 | - | 80 | - | -

Qaz yandincilannin  uclugunun diametrinden asili olaraq asetilen qazinin serfi cad. 17.15-ds;

asetileni avez edon yanar qazlarin serfi cad. 17.16-da; qaz yandincilannin tipleri ise ced. 17.17-de ve
18.18-da verilir.
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Asetilen gaz yandiricilarin ucluglan

Cadval 17.15

Yandiricinin Uclugun Lehimlenan Qazlarin serfi, l/saat
markasi némrasi ) memullatlann ] Asetilen oksigen
nimunavi qalinhgi,
mm
1 0,5-1,5 50-125 55-135
2 1-3 120-240 | 130-260
3 2,5-4 230-400 | 250-460
QS-53 va 4 3,5-7 400-720 | 430-770
“Moskva” 5 6,5-11 670-1100 | 7301300
6 10-17,6 1030-1750 | 1150-
1975
7 17-30 1810-2800 | 1900-
3150
0 0,2-0,7 20-65 22-70
QSM-53 1 0,5-1,5 20-125 55-135
2 1-3 120-240 | 130-260
3 2,5-4 230-400 25-438
Cadval 17.16
Asetilen avez edan yanar qazlar
Uclugun Qazin saorfi, I/saat
némrasi Tabii gaz Koks gazi Sehar gazi | Propan butan
garngi
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
Cadvel 17.17
QZM-62 tipli propan butan oksigen qaz alov yandirnicisinin texniki xarakteristikasi
Parametri Uzunlug némresi
0 1 2 3
Oksigenin tazyiqi, 0,5-3 1-4 1,5-3 2-4
kg/sm?®
Oksigenin sarfi, I/saat | 50-140 | 105-260 260-540 520-840
Propanin sarfi, I/saat 15-40 30-70 70-140 140-240
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Cadval 17.18

QZY-1-6 tipli propan — butan — oksigen qaz alov yandiricisinin texniki xarakteristikasi

Parametri Uzunlug némrasi
1 2 3 4 5 6 7

Oksigenin 2-5 2,5-4 3-5 3-5 3-5 3-5 3-5
tazyiqi, kg/sm?
Oksigenin 105- 260- 260- | 1350- | 2200- | 2300- | 3500-
sorfi, I/saat 260 540 540 2200 | 3600 | 3800 5800
Propanin sarfi, 70 140 240 400 6550 1000 1700
|/saat

Iri qabarit élculera malik olan meamulatlar qaz alovu ile lehimlamak tg¢in MQ

tipli cox alovlu gaz yandinicilarindan istifade edilir.

MQ-120 tipli coxalovlu qaz yandincisinin texniki xarakteristikasi ced. 17.19-da

verilir.
Cedval 17.19
MQ-120 tipli goxalovlu gaz yandiricisinin texniki xarakteristikasi
Parametri Gostaricileri
Yandirici uclugun diametri, mm 90-120
Asetilen qazinin serfi, I/saat 8400
Asetilenin minimal igsi tazyiqgi kg/sm? 1,9
Asetilenin normal tazyiqi, kq/sm? 6
Yandirici ucluglarin sayi 44
Yandiricinin soyudulma sistemi su
Qabarit élciisii, mm 935-220
Kitlesi, kq 7.2
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Xisusi lehimlama sobalar.
Mdiasir texnikanin inkisafi ile alagadar olaraq muxtslif markal yeni tarkibli
metal ve erintiler istehsal olunur. Bu cir metallarnn birlesdirilmasi Uglin
xususi lehimlema usullarn taleb olunur. Ondan savayi, mévcud lehimlama
avadanliglan xuasusi metal ve erintilerin lehimlenmasi tGglin genis istifade
olunan qizdirici sobalar telab edilan yeni texnoloji va texniki taleblera cavab

vermir.

Masingayirmanin  miuxtslif sahslerinde mixtalif forma ve olglli
detallarin mexaniki emal, stamplama, déyma, yayma ve ayma usullan ile
hazirlanmasi Gg¢in yonucu, burgulayici, kasici alstlerdan, tertibat ve
lavazimatlardan istifade edilir. Detallarin mexaniki emal usullan ile
hazirlamaq tgin istifada edilan alat levazimat ve tartibatlarin teqriben 60%-i

lehimlama usullar ile hazirlanir.

Masuliyyastli alat ve tartibatlarin qrup saklinde yumsaq ve bark lehimlar
ile lehimlanmasinde yiiksek mahsuldarliga malik olan qizdinci sobalardan

istifadaedilir.

Masalan, metallarin mexaniki emali tgln istifada edilan kasici, yonucu
va desici aletlerinin  lehimlenma Gsullan il  katlevi istehsalinda

yiuksaekmahsuldarli
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mexanikloasdiriimis ve avtomatlasdirilmis xtsusi qizdirici sobalardan istifade

olunur.

Mexaniki emal dcin alstloerinin kitlevi istehsalinda nezarat edilon
mahitda lehimlenmasi tcin SGV-33/11,50M2 tipli qizdirici sobadan istifads
olunur (cad. 18.10).

oridilmis duzlu lehimlama vannalari.
Kicik 6lgilera malik olan detal, govsag ve mamulatlarin batirma Gsulu
ile lehimlenmasinda eridilmis maye duz soba vannalarindan istifade olunur.
Duzlu vanna sobalari, konstruktiv qrulusuna gore tigelli, birfaza elektrodlu,

diz bucaqghve uc¢faza elektrodlu olur.

Maye duz sobalar, ikiseksiyali metal govdaden, elektrik qizdinci
elektrodlardan, maye duz kitlasinden idareetma skafindan gidalandirma
manbayi va mexaniklasdirilmis qurgudan ibaratdir. Seksiyalar arasi bosluq
hisse odadavaml izolyasiya materiali ila héralir, yaxud doldurulur. Qizdirici
elektrodlar vannaya doldurulmus duzun igarisine yerlasdirilir. Elektrodlarin

tutuculan axar su ile soyudulur.

iri élcild memulatlar C-50, C-100, CBC100/13, CKB-5152 va diger
gizdinct duz vannal sobalarda Ilehimlenir. Duz vanna sobalarinin
gapaglarinin agilmasi va ortilmasi mexaniklasdirilir. Soba vannasindaki
maye duzun temperaturu 850- 13802C — arasinda olur. Lehimlama {gin

NaCl, BaCl2 ve Ca CI2 duzlarindan istifade edilir.

Qizardilmis maye duz vannalarinda batirma tsulu ile lehimlema ve

diger usullardan esasen asagidaki gostaricilarina gore farglanir.

— Gsulun mahsuldarhginin yiksak olmasi;

— istifade edilen qizdirici govsaglarin etibarli ve sade olmasi;
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— mamulatlarin daest-grup saklinda lehimlanmasinin mimkiin olmasi;

— lehimlama prosesinin tam avtomatlasdirilmasinin mimkin olmasi;

— lehim birlasmalarinin  oksidlasmadan

birlesmasinin  keyfiyyatli

gostarmak olar.

alinmasi

va diger

tam qgorunmasi,

lehim

ustin cahatlarini

Maye duz vannali lehim sobalarinin texniki xarakteristikasi cad.

17.10-da verilir.

Cadval

17.10Maye duz vannali qizdirici lehim sobalarin texniki

Xarakteristikasi

Tipi va
gostaricilari
Sobalarin B-3 C-45 C-100 CKB-
xarakteristikasi — : 5152
Tigelli Birfaz Diizbu Ucfaz
a caq a
elektro elektro elektro
dlu dlu dlu
Normal gucu, kBt 30 45 100 120
Sabaka garginliyi, V 220/380 220/3 380/220 380/220
80
Maksimal is¢i temperaturu, 850 1300 850 1300
°C
Tigeli vannanin diametri, 400 310 600x900 250x95
mm 0
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Tigelin darinliyi, mm
Alcaldici transformator

Elektrodlardaki garginlik, V
Ise buraxilan

Isci

Bos gedisda

Elektrik enerjisinin sorfi,
kBt/saat

Soyuducu suyun sarfi,
|/saat

Sobanin qgabarit olcleri,
mm

Kitlesi (duzsuz), T

995
THT-30

15

10

8,3
0,12

1450x1
310

1,8

600

THT-
45

18

13

8,6
0,14

1,5
®110

2.4

460
THT-100

21

18

10
0,16

20
220x208

0
3,2

475

THT-
150

20

16

12
0,24

2,5
1912x1

794
3,7
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Hava miuhitinda lehimlama sobalar.
Hal — hazirda senayenin aksar sahalerinda lehimlema (gin istifads
edilon elevatorlu vakuum sobalan ile yanasi, adi hava seraitinds islayan

fluslt lehimlama
sobalarindan istifada olunur.

Lehimlanmaya yigilan mamulatin lehimlanan sahalerins isladilmis fliis
torkibli lehim ¢akilandan sonra gaz alovu ile yaxud, elektrik qizdirici sobanin
kamerasina yerlasdirilir vo asag temperaturlu lehimla lehimlanir. Qizdirici
sobalarda hava miuhafizesinda flisli lehimlama dsulundan esasen
avtomobil radiatorlan ve digar xirda detallarin lehimlenmasinde istifade

edilir.

Hava mihafizasinde lehimlama sobalarinin diger sobalardan farqi,bu
tipli sobalarda nisbatan iriqabaritli memulatlarin lehimlenmasinin mimkin

olmasindan ibaratdir.

Qoruyucu vakuum seraitindan lehimlama tisulundan ¢atin lehimlanma
gabiliyyatine malik olan metal ve geyri metallarin lehimlanmasinds istifads

edilen semarali Gsullarindan biri sayilir.

Vakuumlu sobalarin konstruksiyalari mixtslif forma ve olgllards
hazirlanir. Bu tipli sobalar gapaqli, elevatorlu, mufelli, mufelsiz, fasilesiz
foaliyyst gostaran ve
s. formada olur. Vakuum sobalari elektrik qizdincilar ile tachiz olunur.
Qizdinci elementler volfram, molibden, nikel va xrom materiallarindan

hazirlanir.
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Vakuum sobalarinin daxilinden havani xaric etmak icin BH tipli

vakuum nasoslarindan istifade edilir.

Sobalarin daxilinde yaradilan
vakkumun tezyigi 10%- 107 mm cive situnu arasinda olur. Vakuum
sobalarinda Ar va He gqazlarinin mihafizesinde lehimlama (sulundan
asason paslanmayan odadavaml poladlarn ve muxtslif cinsli materiallarn

lehimlanmasi tg¢ln gimus asash Psr72, Psr37,5

Sobanin tipi
Sobalarin parametri Birqapagi |ki%'ﬂpa
H059.070 LM-3206 LM4100
Talab edilon gic, kBT 80 20 25
isci temperatur, C... 250 1200 1200
0
Seboaka gerginliyi, V... 380/220 220/380 220/380
Quzdirnici elementlarin Volfram Molibden Qrafit
materiali elektrodlar
isci vakuum, mm Civ.st. 51 3-10* 2:102
0—3
isci fozanin sahasi, mm [1150x500 [1250x435 1850x1350x3
220
Qabarit élcileri, mm 2500x1000x3 200x1400
500 x300
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markali gimis asasli yuksek temperaturlu bark lehimlerdan istifada edilir.
Bu tUsuldan aksar hallarda masuliyyatli mamulatlarin lehimlanmasinda tatbiq

olunur.

Son vaxtlarda 12X18H10T, 13X14N3V2FR, 513L, 1X17N2 ve Br17
markali materiallarindan hazirlanan xisusi tayinath konstruksiyalarin
govsaglarinin nazarst edilon muhitde PSr-4 va PM17 markali lehimler ilo

lehimlamak Ggiin induksiyali saxta tipli sobalardan istifada edilir.
induksiya sobalarinda lehimlema islerinin  mahsuldarligi elektrik

qizdirici sobalara naezaran 3 dafe artir.

Hal-hazirda vakuum sobalarinda ve lehimlema islerinda istifade edilon
usullarin igerisinde mutaraqqiliyine gora xiasusi yer tutur. Ona gore ki, bu
usuldan asasen yiksak masuliyystli sahalerdse isleyan mamulatlarin va
onlarin qovsaglarinin lehimlanmasinde istifade edilir. Bu tipli qizdinci
sobalarda metal va geyri metallarin lehimlanma prosesi idarasetma saraitnds

yerina yetirilir.

Vakuumlu qizdirici sobalarinin eksariyyati induksiyali qizdirici istilik
manbayiile tachiz olunur. Konstruksiyalarina gére vakuum sobalari ortakli —
gapaqh, elevatorlu, mufelli, mufelsiz, fasilasiz fealiyyatli ve s. qizdinci istilik

manbalari bu tipli sobalarnn asasini taskil edir.

Qizdirici elementlarin istehsalinda (nikelxrom, xrom volfram, molibden

ve tantaldan) istifades edilir.

idareolunan vakuum qizdinci sobalardan titanin ve onun diger

metallar ile lehimlanmasinda istifada olunur.

Bir ve ikiqapagli vakuum elektrik sobalarinin tipleri ve onlarin

xarakteristikalari cedv. 17.8-da verilir.
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Cadval 17.8

Qapal vakuum elektrik qizdinci sobalari

Sobanin tipi
Sobalarin parametri Birqapaqi 'kiq'ﬂpa
H059.070 LM-3206 LM4100
Talab edilan giic, kBT 80 20 25
isci temperatur, C... 250 1200 1200
0
Sebaka garginliyi, V... 380/220 220/380 220/380
Quzdirnici elementlarin Volfram Molibden Qrafit
materiali elektrodlar
isci vakuum, mm Civ.st. 51 3-10* 2:1072
0—3
isci fozanin sahasi, mm [1150x500 [1250x435 1850x1350x3
220
Qabarit élcileri, mm 2500x1000x3 200x1400
500 x300

Titan — mis halgalarini Pcr72, mis — polad bloklarinin Pcr 37,5 markali
bark lehimle lehimlanmasi ticin GVP-1 tipli elevatorlu vakuum sobalarindan
istifade olunur. Bu tipli gapagl vakuum sobalann qizdinci hissaleri voe
govdasi axar su ile soyudulur. Lehimlenan qovsaglar sobanin kamerasina
ust gapagll hissaden yiklenilir ve lehimlema proesine ise xisusi

pancaradan miisahida edilir.

iriseriyall istehsal sahslerinds lehimlama islarinin yerina yetiriimasi
Uglin elevatorlu qizdinci sobalardan istifade olunur. Nimunavi SGV-

33/11,50M2 elevator tipli qizdinci sobanin texniki xarakteristikasi cedv.
17.8-da verilir.

Cadval
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17.8 SGV-33/11,50M2 tipli elevatorlu qizdirici sobanin texniki

xarakteristikasi

Param Gostaricilori
etri
Sobanin miayyan edilan guca, KBT 380
O cumladen: 34
Qizdirnci kameranin 25
Bos gedisda elevatorun 62
Qizdincinin isgi 1150
temperaturu, ¢C Vakuum, 10-3
mm Civa siutunu 50
Lehimlanan mamulatlarin 1.5
. [ 300x300
kitlesi, kqSoyuducu
2800x3800x

suyun sarfi, m%/saat
. 3060
Isci sahasinin

4,5
olctsli, mm

Qabarit 6lculeri,

mm
Katlesi, T
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Boélma 3. Elektrik miigavimati ile lehimlama

Elektrik miigavimati iloa lehimlama texnologiyasi va avadanhgi

Mauxtelif (ferdi, kicik, xirda, iri, kutlavi) va digar tipli istehsal sahalarinde
lehimlama Usullarinin igarisinda elektrikmugavimatli lehimlema Usulu bir-
sira gostarijilari ile 6zlna xususi yer tutur.
1. Lehimlanan metallarin qizma zonasinin kicik olmasi.
. Lehim birlegmasinin tez qizmasi (0,4-1,6san).
. Eyni va muxtalif galinhgda olan metallarin lehimlanmasi
. Metal ve arintilorin lehimlanmasi.

. Lehilenan detallarda garginlik va deformasiyanin az olmasi.

2

3

4

5

6. ©moek tutumunun asagi, ve yungul olmasi

7. Keyfiyyat va mahsuldarligin yuksak olmasi.

8. Lehimlama prosesinin ekoloci baximindan zararsiz olmasi.

9. Usulun ekeloci baximdan zsrarsiz olmasi.

10. Lehimlama prosesinin mexaniklasdiriimasi Vo

avtomatlasdirimasinin mumkudn olmasi.

11.  Eyni ve muxtalif jinsli metallarin lehimlanmasi.

12.  Qalinligr 6=0,5-6mm kimi metallarin bir-birina lehimleanmasinin

mumkun olmasi ve s. gostarmak olar.

irelide gdsterilon Ustlinliiklorden olave, elektrikmigavimatli istilik
manbayinden metal ve arintilarin lehimlanmasinda noqtsli va relyefli
elektromexaniki kontakt gaynag masinlarindan istilik manbayi kimi istifada
etmak mumkundur.

Elektrikmuqavimatli istilik ila lehimlanamanin fizinki mahiyyasti, noqgtali
kontakt gaynaq Usulunun oxsaridir. Lakin, fergi ondan ibaratdir ki, noqtali
kontakt gaynagina bir-birine qaynaq edilan detallarin qaynaq zonasindan
yuksak jerayan kegdikda, onlar xUsusi muqgavimatlari natijesinds arima

temperaturundan ylksak qizdinldigi halda, lehimlemade ise detallarin
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lehimlenan zonasi lehimin  arime temperaturuna kimi (T=400-1100°J)
qizdirlir.

Lehimlama iglerinda genis istifade olunan istilik manbaleri igerisinda
elektrik muqgavimatli elektromexaniki istilik hiududlu, yigjam ve yuksak
temperatura malik olan istilik meanbayidir. Elektrik muqgavimatli istilik
manbayinden mixtslif galinhga malik olan metal ve arintilori lehimlemak
Ucun orta gujlu birndgtsli kontakt gaynag masinlarindan istifads edilir.

Kontakt gaynaq masinlarindan sabit ve dayigen jerayan elektrik
muharriklerinin  sargilarinin  ¢ixis  nagillerini, kondensatorlarin, selen
dizlendirijilerinin ve elektrik masinlarinin detallarinin lehimlanmasinda
istifada edilir.

Mamulatlarin  lehimlanmasi ugun Ag-Ju-P  ve Ju-P sistemli
fluslesdirilmis lehimlarden istifada edilir.

Metallan elektrik mugavimatli istilik manbayi ile lehimlamak Ugun
lazim olan mutlaq istilik (Joul-Lents ganununa esasen) asagidaki dustur ile
muayyan edilir.

Q=0,24C?Rt, Jol
burada C-jerayan siddsti, A;
R — detalin mugavimati, Om;
t — gaynaglanma muddati, san.

Dusturdan gorunduyu kimi, lehimlama Ugun tsleb olunan mdutleq
istilik, lehimlenan detallarinin  mugavimatindan jorayan siddati ve
lehimlanma muiddatinden asilidir. Yani, lehimlenan elementin qalinligindan
asil olaraq elektrikmuqgavimetli kontakt jereyan siddeti 10min ampers kimi

arta biler

39



Elektrik kontakt gaynaq masinlarinda lehimlama.

Elektrik muqgavimatli istilik manbayi ile detallari lehimlemak ugun guju
15kV.A kimi olan noqtali yaxud relyefli kontakt gqaynaq masinlarindan
istifade edilir. Kontakt lehimlama masinlan yluksak jerayan siddstli (5-10
min kA) arasinda tanzim olunan coxpillali dayisen jereyan qaynaq gida
manbalari, transformatorlar ile tejhiz olunur.

Noqgtali kontakt gaynaq masinlari  noqgtali gqaynaq elektrodlarinin
sayindan aslli olaraq ayri-ayrihiqda ¢oxpillali transformatorlari ile, relyefli
kontakt masinlan ise bir transformatorla komplektlasdirilir.

Eyni qabarit Olgulera malik olan detallari dast-qrup saklinda
lehimlanmasi Ugun relyefli kontakt gaynaq masinlarindan istifada edilir.

Jadval 18.1
Birnoqgtali MT-1607 tipli universal kontakt masininin

texniki xarakteristikasi

Parametri Gostaricilori

Sabaka garginliyi, V 380
Nominal cerayan siddati, kA 16
Sixma qurgusunun tipii, «P» pnevmatik
Nominal gucu, kVA 90
Lehimlanan detallarin galinh@i,mm 0,3-1,8
Elektrodlarin material mis, M1
Sixici quvve, kq 500
Qabarit olglleri,mm:

uzunlugu 1450

eni 850

handarlayl 2100
Kuatlesi,kq 890

Katlevi istehsalda mamulatlarin elektrik mugavimati ila lehimlanmasi

ucun istifade olunan nogtali kontakt qaynaq masinlar xUsusi tertibat ve
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lavazimatlarla tachiz olunur. Qrafit, mis, kdmdur, volfram, odadavamli polad
vo arintilerin lehimlanmasinde GQ-2, GQ-8, GQ-10 ve digar markal kdmur

elektrodlardan edilir.

Xiisusi qurgularda lehimlama.

irimiqyasli senaye maerkazlerinds istehsal olunan mamulatlarin elektrik
mugavimatli istilik ile lehimlamak Ugun yarimavtomatik asqili masa tipli
kontakt gaynaq qurgularindan istifads edilir. Bu tipli lehimlama qurgulari
idarsetma jihazlar, algaldiji transformator, soyuduju suyu ve lehimlenma
zonasina qoruyuju karbon qazini vermak uUgun tanzimlayiji sistemler ila
tajhiz olunur.

Jorayan sgiddsti, lehimlanen mamulatin detallarinin  materialinin
mulgavimati ve gqalinhgindan asili olaraq, transformatorun pillalerini
dayismakle tenzimlenir. Qurdu, transformatorunun dolaglan va
elektrikkegiriji gaynaq konturu misdan, elektrod tutujular isa burunj
materialindan hazirlanir ve axar su ila soyudulur.

Terpeanmayan dayaq Uzsrinda vyerlegen lehimlanan qovsaqlar,
ikitarefli kdmur elektrodlarin 1 baghgi ils sixilir.

Sakil 18.1-de gostarilon sxem Uzre asagidaki ardijilligla lehimlanir.
Saquli dayagin 10, Uzerine barkidilmis sarnir 11 —in kémayi ile 9 qolu
gaynaq basligi 5-i dayagin etrafina firladir. Sarnir 7,6 golunun 9 qgolunun
otrafinda 250° firlanmasina imkan yaradir ve 6 golunun searbast ujuna
barkidilmis kegid basligi 5, 1,2 bashglarini 360° ¢evrilmasina imkan yaradir.
Normal veziyystds lehimlama baslig yerden 1m hundurlikds yerlasir.

Asma bashgin hindurliyt 3 yayma sixilmis 4 gaykasi ile tanzimlenir.
Jorayan siddati 5 qaynaq transformatorunun cixis dolaglarina barkidilmis 14
pillaleri vasitesi ile tanzimlanir. Qurgunun gaynaq konturu, 12 sisteminin

axar suyu ila soyudulur.
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Saokil 18.1. Startor sargilarinin elektrik kontakt migavimati ile

lehimlamak Ugln xUsusi qurgu

Son vaxtlarda iriseriyall kutlevi istehsal sahslarinde elektrik
muharriklarin kollektorlarin sarci seksiyalarini lehimlemak tgun APK-1 tipli

avtomatdan istifade edilir (jadv.18.2)

Joadval 18.2
APK-1 tipli lehimlema avtomatinin texniki xarakteristikasi
Parametri Gostaricilori

Qaynagq transformatorunun gucu, kVt 50

Sabaka garginliyi, V 380
Lehimlemanin tsikl muddati, san 1-3
Lehimleamanin mahsuldarligi, ad/saat 1200
Mamulatlarin gabarit lgulari, mm (50-200)x(25-200)x134
Kuatlesi, T 0,8

20X13 paslanmayan nazik divarli polad borulara sixlasdinji uzukleri
elektrik miqgavimati ile lehimleamak Uglin E.O.Paton adina Qaynaq institutu
tarafinden hazirlanan K602 tipli presdan istifade edilir. Presin lehim guj
transformatorunun nominal guju 750kVt, ikinji bos gedis garginliyi 4,75-

9,5V, ikinji dovranin maksimal jerayan siddati 100kA ve hidravlik sixma
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guvvasi 600-5000kq frfsinda olur. Lehimlema prosesinin tam tsikli PVU-200
tipli tranzistor ila tanzimlenir. Lehimlenan detallarin arasina qoyulan lehim
ilkin sixilma ile plastik deformasiya olundugdan sonra sixma quvvasi azalir
va lehimlama prosesi baslanir. Lehim ariyandan sonra jereyan kasilir ve
detallar ise lehim birlegsmasi soyuyanadak muayyan quvve altinda saxlanilir.
Bu aprdijilliq ile kontakt masininda lehimlama prosesi davam edir.

iralide gosterilon elektrik miigavimati iloe lehimlema Usullarinin
mexaniklagdiriimasi ve avtomatlasdiririimasi natijesinde muxtalif dlgull
govsag ve mamulatlarin lehimlema prosesinin idare etmakls lehimlama
islerinin mahsuldarlhigini ve keyfiyyatini artirmaq olur. Lakin ¢atinariyan
polad va erintilarin lehim birlegsmalarinde alinan elektrik dayigikliklarin
aradan qaldinimasi uUcgun alave texnoloci amaliyyatlardan istifadesina
ehtiyaj duyulur.

Gostarilan texnoloci ve metallurci ¢atinliklerin aradan galdinimasi
ucun mauallifler [4,5] terefinden bu sahada xeyli elmi-tedgiqat isleri
gorulmasdur. Mualliflerin  tedqiqat igleri, xUsusi polad ve arintilerin
birlesdiriimasinda xuUsusi lehimlama uUsullarindan istifade edilmasina
ustunltk verilir. Muslliflerin lehimlama istigamatinde apardiglan istehsalat
tojrubaleri natijesinde muasir lehimlama Usullan iglenib ve istehsalatda
tatbiq edilmisdir.

Bununla yanasi, onlar jamlasdirilmis istilik manbaleri ila lehimlamays
ustunluk verirlor va samaralesdiriji mutaraqqgi usul kimi xUsusi polad ve

arintilerin lehimlanmasi Ugun istifade edilmasine maslahat gorurler.
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infraqirmizi siia istiliyi ile lehimloma.

Uzunlugu 0,8-103-0,8mm olan infraqirmizi elektromaqnit sta istiliyindan
muxtelif markal metalarin gaynagi ve lehimlemasi tgln istifada edilir.
Mamulatlarin lehimlenmasi Ugun yuksak temperaturlu istilik manbayi

kimi, nazikdivarl boru ve Iévhalardan hazirlanan mamulatlarin qovsaglarinin
lehimlanmasinda kvars lampali istilik qurgularindan genis istifade edilir.

Bu tipli gizdinji qurgulardan vakuum va qoruyuju muhitde yumsaq
lehimla lehimlama islerinds istifade oluna biler.

Qoruyucu vakuum seraitindan lehimlama Gsulundan ¢atin lehimlanma
gabiliyyatine malik olan metal ve geyri metallarin lehimlenmasinds istifada
ediloen samarali Gsullarindan biri sayilir.

Vakuumlu sobalarin konstruksiyalari muxtslif forma ve o&lculerds
hazirlanir. Bu tipli sobalar qapaql, elevatorlu, mufelli, mufelsiz, fasilasiz
foaliyyat gostaran va s. formada olur. Vakuum sobalan elektrik qizdirnicilan
ilo tachiz olunur. Qizdirici elementler volfram, molibden, nikel ve xrom
materiallarindan hazirlanir.

Vakuum sobalarinin daxilinden havani xaric etmak tgin BH tipli
vakuum nasoslarindan istifade edilir. Sobalarin daxilinde yaradilan
vakkumun tezyigi 10%4-107 mm cive situnu arasinda olur. Vakuum
sobalarinda Ar ve He qazlarinin muhafizesinde lehimlema usulundan
asason paslanmayan odadavamli poladlarin va muxtalif cinsli materiallarin
lehimlenmasi Gglin gumis asash Psr72, Psr37,5 markali gimis osasl
yiksak temperaturlu berk lehimlardan istifade edilir. Bu lsuldan oakser
hallarda masuliyyatli mamulatlarin lehimlenmasindas tatbiq olunur.

Son vaxtlarda 12X18H10T, 13X14N3V2FR, 513L, 1X17N2 va Br17
markali materiallarindan hazirlanan xiasusi tayinath konstruksiyalarin
govsaglarinin nazarat edilon muhitde PSr-4 ve PM17 markali lehimlar ila
lehimlamak Ggiin induksiyali saxta tipli sobalardan istifade edilir.

induksiya sobalarinda lehimlema islerinin  mahsuldarhigi elektrik
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gizdirici sobalara nazaran 3 dafs artir.

Hal-hazirda vakuum sobalarinda ve lehimlema islerinde istifade edilon
usullarin igarisinde mutaraqqiliyine goére xususi yer tutur. Ona goére ki, bu
usuldan ssasen yiksak masuliyystli sahalards isleyan mamulatlann ve
onlarin govsaglarinin lehimlenmasinde istifade edilir. Bu tipli qizdirc

sobalarda metal va qeyri metallarin lehimlenma prosesi idarsetma
soraitnda yerina yetirilir.

Vakuumlu qizdirici sobalarinin ekseriyyati induksiyali qizdinci istilik
manbayi ile tachiz olunur. Konstruksiyalarina gére vakuum sobalar értikli
— qapaql, elevatorlu, mufelli, mufelsiz, fasilesiz faaliyyatli va s. qizdirci
istilik manbalari bu tipli sobalarin asasini taskil edir.

Qizdinci elementlarin istehsalinda (nikelxrom, xrom volfram, molibden
ve tantaldan) istifade edilir.

idarsolunan vakuum qizdinci sobalardan titanin ve onun diger
metallar ile lehimlanmasinds istifada olunur.

Bir ve ikigapagli vakuum elektrik sobalarinin tipleri va onlarin

xarakteristikalar coadv. 17.8-da verilir.

Cadval 17.8
Qapali vakuum elektrik qizdinci sobalar
Sobanin tipi
Sobalarnn parametri Birgapaqli ikigapaqli

H059.070 LM-3206 LM4100
Talab edilon giic, kBT 80 20 25
isci temperatur, C... 2500 1200 1200
Seboaka garginliyi, V... 380/220 220/380 220/380
Qizdinci elementlarin Volfram Molibden Qrafit
materiall 5103 3-10* elektrodlar
isci vakuum, mm Civ.st. $150x500 $250x435 2:107
isci fozanin sahasi, mm 2500x1000x350 200x1400x300 | 1850x1350x32
Qabarit slculeri, mm 0 20
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Titan — mis halqalarnni Pcr72, mis — polad bloklarinin Pcr 37,5 markal
bark lehimle Iehimlenmasi ticiin GVP-1 tipli elevatorlu vakuum sobalarindan
istifade olunur. Bu tipli gapagli vakuum sobalarin qizdirici hissaleri ve
govdasi axar su ile soyudulur. Lehimlenan qovsaglar sobanin kamerasina
ust qgapagli hissaden yuklenilir ve lehimlama proesine ise xisusi
pancaradaen miusahides edilir.

iriseriyall istehsal sahslerinde lehimlema islerinin yerina yetiriimasi
uctin elevatorlu qizdirnci sobalardan istifade olunur. Nimunavi SGV-
33/11,5¢M2 elevator tipli qizdinci sobanin texniki xarakteristikasi cadv.

17.8-da verilir.

Cadval 17.8
SGV-33/11,5¢M2 tipli elevatorlu qizdinci sobanin texniki

xarakteristikasi

Parametri Gostoricilori
Sobanin miayyan edilan gici, KBT 380
O cimladaen: 34
Qizdirici kameranin 25
Bos gedisda elevatorun 62
Qizdinicinin is¢i temperaturu, 2C 1150
Vakuum, mm Civa siitunu 10°
Lehimleanan mamulatlarin kitlesi, kq 15%
Soyuducu suyun serfi, m¥/saat ’
i§giysahesininy6I<;USu, mm ¢ 300x300
Qabarit slcilari, mm 2800)(3‘?%0)(3060

Katlesi, T

Bolma 4. Comlasdirilmis istilik enerjisi ilo lehimlama
texnologiyasi veavadanhg. isiq siia istiliyi ile lehimloama
Materiallarin  jemlasdiriimasi infraqirmizi, elektromagnit ve lazer
sualandirma istilik manbaleri ile lehimlema usullarindan masinqayirma,
cihazgayirma va elektrik texnikasinin muxtslif sahalarinde genis istifads
edilir. Comlasdirilmis istilik manbalari asagidaki Ustlinliklera malikdir.

- istilik manbayinin yigcam ve yluksak temperatura malik olmasi;

46




- lehimlanan zonanin tez gqizmasi;

- nazik galiniga malik olan muxtalif jinsli materiallarin lehimlenmasi-
nin mumkun olmasi;

- metal va arintilarin istenilan veziyyst va seraitde lehimlanmasinin
mumkun olmasi;

- lehimlanma prosesinin idare edilmasinin sade olmasi;

- istanilon materiallarin lehim birlesmalarinin keyfiyyat gdostaricilarinin
yuksak olmasi va s. gostermak olar.

Son vaxtlarda muasir texnika va texnologiyanin inkigafi ile alagadar
olaraq, sanayenin muxtslif sahalerinde xususi polad ve arintilerin
istifadasina ehtiyaj duyulur. Qaynaq olunma qabiliyystine malik olan metal
vo arintilerin istanilan qaynaq Usulu ile gaynaginda gaynaq birlegsmasinin
keyfiyystinin yaxsilasdirimasi qaynaq istehsalinin asas problemlarindan biri
sayilir. Lakin, gosterilan c¢atinliklari yalniz metallarin jemlasdirilmis istilik
manbayi ile lehimimakls aradan galdirmaq mumkunddr.

Qizdirici qurgularin konstruksiyasindan asili olaraq kézardilme iodlu
kvars lampalari mixtslif qurlusda hazirlanir. Uzunsov NiK-220-1000Tp tipli
kozardici lampalar intensiv istilik  axini Ggun istifade edilir. Kvars

lampalarinin enerji axini garginlikdan asili olaraq dayisir (jadv.20.1).

Jadval 19.1
NIK-220-1000Tp tipli qizdiriji kvars lampalarin
texniki xarakteristikasi
Parametri Gorginlik
220 380 450
Telabat gucu, Vt 1040 2200 3300
Temperaturu, °C 1180 2850 2930
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Enerci axini, Vt 780 1650 2500
Baslangic isiq axini, Lm 8000 48000 | 100000
Oks edilen isiq seli, Lm/Vt 8 22 31
Orta isloma muddati, saat 500 7500 80

Lampanin igarisi 600mm cive sutunu tezyiqi altinda arqon gazi ila

doldurulur. lampanin uzunémurli islema muddatini temin etmak Ug¢un onlar

saquli veziyyatds istismar

gosulmalhdir.

Muxtelif veziyystlorde yerlagon mamulatlari

yumsaq

lehim

olunur ve 350°C temperaturda is prosesina

ilo

lehimlengmeasi lgiin KiO-220-2500 tipli uclar ayilmis kvars lampalardan

istifada edilir (joad.19.1).

texniki xarakteristikasi

_ Jadval 19.2
Uclar ayilmis KIO-220-2500 tipli uzunsov kvars istilik lampasinin

Parametri Gostaricilori
Sabaka garginliyi, V 220(380)
Talebat gucu, kVt 2,5(6)
Temperatur, °C 2330(2930)
Istismar miiddati, saat 2000(50)
Qabairit Olculeri, mm 500x14
Kutlaesi, gram 63

Qeyd: 1. Méterizads olan reqamlar 380V garginliye aiddir.

2. 2 va 3indeksli lampalari kigik qabarit blgiileri ile farglonir.

Cetin va alverigli yerlarda yerlasan mamulatlan lehimlemak ugun

qurgular kicik gabarite malik olan Ki tipli kvars lampalari ile techiz olunur.

cadv. 19.3
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Kicik gabaritli kozardici kvarsli lampalar

Parametrlori KiM 25-25 | KiM 9-75 | KiM 10-90

Nominal gerginlik, V 6 9 10
Talabat gucu, Vit 25 75 90
istismar miiddati, saat 200 50 50
Qabarit olgllari, mm:

diametri 10 10 10

kolbanin hundurlayu 28 38 38

dmumi uzunlugu 36 50 50
Kutlesi, gram 3,5 3,5 3,5

KIM tipli lampalarin sksetdirma giicini artirmaq Gglin daxili ekranin
uzerine gumuis va aluminium qati ¢akilmis paslanmayan poladlardan
hazirlanan reflektorlar ile tachiz olunur. irelide qeyd etdiyimiz kimi, kvars
lampalari lehimleama qurgularinda saquli vaziyyatde yerlasir. Lakin, bazi
hallarda slverigsiz vaziyyatde yerlagan memulatlan lehimlamak tugun ufuqi
vaziyyato gatirilon lampalar lehimlenma prosesinds flisin ve lehimin
axintisindan gorumagq ucun onlar saffaf kvars ekrani ila gorunur.

Nazikdivarli polad borularin uc-uca saganaql lehimlenmasi Ugln
gosa seksiyall elektrik qizdirici elementlardan istifada edilir. Borular asagi
va yuksak temperaturlu lehimlarle lehimlanmasi tgun UTP tipli qizdirici

qurgudan istifade edilir (cedv.19.4).

Joadval 19.4
Lehimlama Ugun UTP tipli qizdirici qurgunun
texniki xarakteristikasi
Parametri Gostoricilori
Maksimal temperatur, °C 1250
Birlagmanin qizdinima vaxti, daq. 3
Muayyan olunmus gucu, kVA 25
Qizdirici posalarin sayi, ad 6
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Lehimlama mubhiti argon
Argonun sarfi, mm3/saat 0,12-0,30
Soyuducu suyiin serfi, mm?3/saat 1
Borunun xarici diametri, mm 42
Qabarit olguleri, mm 220x600x1750
Kutlesi, kq 550

Odadavamli metal ve erintiloerden hazirlanan nazikdivarl borularin uj-
uja ylkssek temperaturda (T=2000°J) sriyan lehimler ils lehimlemak Uglin
yuksakvakuumlu ABM-50-1 tipli qurgulardan istifada olunur (jedv. 19.5).

Qurgu, dairasakilli elektorn qizdiricisi ve H-2T vakuum nasosu il

tachiz olunur. Qurgu avtomatik idare etma sistemindas iglayir.

Jadval 19.5
ABM-50-1 tipli elektron qizdirici qurgunun
texniki xaraktristikasi

Parametri Gostarijilori
Talabat gucu, kvt 15
Suratlandirici garginlik, Kv 20
SuUa dastasinin cerayani, A 300°C-ys
Lehim zonasindaki temperatur, °C 2000Kimi
Isci kameranin vakuumu, mm.j.s. 103
Kameranin havadan bosaltma 5
muddati,daq. 1,33
inert gazin tazyiqi, mm.j.s. 1,5
Soyuducu suyun tazyiqi, at 0,5
Suyln serfi, mm?3/saat ¢ 60x950
Lehimlanan mamulatin diametri, mm
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Qizdinlmis alatloer ile lehimlama.

Healo gadimda va hal-hazirda lehimlama islarinin yerina yetirilmasi
tgin mauxtslif istilik menbaleri ile qizdirlan lehimlayici alsllerden istifads
edilir.

Son vaxtlarda lehimlema usullarinin semaralasdiriimasi istigamatinda
aparilan elmi-tadqigat isleri naticesinde muxtalif muasir lehimlema tsullar,
avadanliglar, qurgular islenilib ve sanayenin muixtalif sahalarinde genis
tatbiq edilmisdir [7].

Hal-hazirda lehimlama prosesinin mexaniklasdiriimasi va avtomatlas-
dinlmasi G¢lin muasir tslebatlara cavab veran yeni avadanliq va
qurgulardan istifade edilmasine baxmayaraq, haleasagi mahsuldarli
qizdinlmis maxtalif formali lehimlayici alstlarle lehimlema tisulundan istifade
olunur.

Lehimlayici aletler il lehimlema islerinde yumusaq, asag
temperaturda (150-350 °C) sariyan (QOST 19248-73) qalay asasl

lehimlardan istifada edilir.
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Lehimlamsa (giin lazer stia qurgulan

Cadval 20.6

Parametr Kompleks qurgularin tipi
K-3M UL-2M Luc-1M UL-20 Kvant-10
Talab olunan maksimal gic, kVt 1 2,5 3 5 12
Siialanamanin tam enerijisi, Coul 1,3 8 2 20 10
impuls muddati, msan - 1,8 - 1,8 10-20
Optiki kozardici lampanin tipi IFP-800 IFP-1200 ICP-600 IFP-2000 4ad IFP-500
Kézerdici lampanin garginliyi, V 6, 3,20 Vt 8, 20 Vt 8, 20 Vt 8, 20 Vt 8,2 Vt
Optik- aktiv kristal materialin tipi ve slcalor, Sr D=6,6; L=8( Sr D=7; L=120 Sr D=7; L=120 Sr D=11; L=20Sr D=10; L=26(
mm
el 1000 850 1305 850 2075
Qabarit dlculeri, mm
5 800 1000 1200 1600 1627
uzunlugu
_ 1800 1200 1550 1850 950
eni
600 - 350 1000 565
handurlay
Kitlasi, kq
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Lehimlayici alatlor iki Gsul il qizdirilir.

1. Dolayi yol ile gqizdirma.

2. Elektirik elementlari ila qizdirma.

Birinci Gsulla alstler dolay! qizdirici istilik manbalari (qaz alovu, soba,
ocaq,damirgi ocagi va s.) ila qizdinlir.

Bu dsulun c¢atismazligi mehsuldarhigin  asagi emak tutumu yiksak
olmasindan va lehim birlesmasinin asag temperaturda (T<350°C) islemasindan
ibaratdir.

Ikinci Gsulda ise lehimlayici alatlar elektirik ener;ji istiliyi ile qizdinlr.

Elektirik enerjisi ilo qizanlan lehimlayici alstlerden mixtslif veziyyatlerds
yerlason nazik qalinliga malik olan qovsaglarin, malumatlarin ve digar
elementlarin lehimlenmasinda genis istifads edilir.

Muxtelif formali qovsag ve memulatlarin detallarinin  galinhgindan,
markasindan ve detallarin uzlasma birlesmalarinin tipinden asili olaraq,
lehimlanan detalin qalinhgina minasib muxtalif formali dayise bilan lehimlayici
ucluglardan istifads edilir (s8k.20.1).

Sokil 20.1-da verilon qizdirici alatlarinisciucluglant Mo ve M1 markali mis
materialindan hazirlanir.

Lehimlema iglerinds istifade edilan elektrik qizdinci alsatlerin ucluglarinin
temperaturu lehimin arime temperaturuna ve lehimlanan materialin galinligina

asasan tanzimlanir.
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Sokil 20.1. Genis yayilan lehimlayici ucluglarin forma ve olgulari
(QOST 7219-77)
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Hal-hazirda lehimlema iglerinda istifade edilon elektrik lehimlayicilorin

tiplorine texniki xarakteristikasi jedv.19.7-de verilir.

cadval 19.7
Elektrik lehimlayicilarin texniki xarakteristikasi
Parametri Tipii ve gostaericilari
GNP-| GNP- | GNP- | GNP-| GNP- | GNP-
08 | 08/5 | 08/8 | 08/5 | 8/5 | 8/5
Sabake gerginliyi, V 220 | 220 | 36 24 12 6
Telabat glcu, Vt 80 80 | 150 | 80 80 80
cerayan siddati, A 0,36 | 0,73 | 6,45 | 3,3 6,7 | 13,3
Qizdirici elementin diametri, nm | 0,8 | 0,15 | 0,7 05 0,85 14
Sargilarin en kesiyi, mm? 0,0050| 0,017} 0,38 | 0,19 | 0,56 | 1,54
Qizdirici sargilarin migavimati, | 5 7 5 6 7 0,45
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Om 610 | 150 | 5,76 | 7,3 | 1,8 60
Sargilarin uzunlugu, mm 270 | 230 | 200 | 125 | 90 8
Uclugun diametri,mm 5 8 8 8 8

Qeyd: 1. sarginin materiali-nixrom maftili.
2. Qizdincinin daxili temperaturu 700°C.
3. Uclugun qizma temperaturu 380°C
Serti isaraler: GN- elektrik qizdiricisi; P- lehimlayici; 0,8- talebat gucu

kVt; 5- lehimlayici alet uclugunun diametri, mm (sok.19.1)
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