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Kisa Ozet

Serit testerelerin lehimlenmesinde sert lehim metodu uygulanir ve giimiis
lehim (L-Ag 44) kullamlir. Birlestirilecek uclar testere kalinhgimin 10 kati
uzunlukta kama gibi pahlanarak birbiri iizerine bindirilir. Lehimleme yiizeyleri
diiz, cukur ve bombeli olabilir. En yiiksek mukavemet diiz pahlanms lehimleme
yiizeylerinde elde edilmistir. Lehim malzemesi uygun dlciilerde kesilip
temizlendikten sonra bu iki yiizey arasina yerlestirilir. Lehimleme islemi lehim
yerinin belli bir sicakliga kadar isiilmasindan ibarettir. Isitma icin giiniimiizde
daha cok direng esasina gire calisan lehimleme aparati kullanilmaktadir. Once bir
on akim verilerek lehim pastasinin erimesi saglamir. Sonra uygun akim verilerek
lehimleme gerceklestirilir. Daha sonra zayif bir akim verilerek tavlama islemi
uygulamir. Lehimlemeden sonra bakim yapihr.

Anahtar Kelimeler: Lehimleme, sert lehim, lehim pastasi, serit testere

Hard Solder Welding in Bandsaws

Abstract

Hard solder method in which silver solder (L-Ag 44) is used is applied for
welding bandsaws. The ends of bandsaws are beveled like wedge and added on
each other up to 10 times of the thickness of the saw blade. Soldering surface of the
blade can be either flat, or hole or mound. The highest strength value is found in
the flat beveled surfaces. After being cut and cleaned, the surface of solder is
placed between the two beveled surfaces. The soldering is a process in which the
solder area is heated. For heating, resistant type of solders is mostly used. Solder
paste is first melted using pre-electrical current and then the process is followed by
giving normal current. At the end of the process, tempering is made by weak
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current. After the soldering process, the process is finished with maintenance of
the blade.

Keywords: Soldering, hard solder, solder paste, bandsaw

1. Girig

Genel olarak testereler kullamimi sirasinda catlayabilir, catlayan testereler
kopabilir, kisalan testerelere ek yapilmasi gerekebilir. Rulo halindeki serit testerelerin
iki ucunun birlestirilmesi gerekebilir. Testerelerde uglarin birlestirilmesi lehimleme ya
da kaynak yapilarak gergeklestirilir. Bu nedenle kereste fabrikalari bileyihanelerinde
kaynak isleri de onemli bir yere sahiptir. Birgok kaynak metodu olmakla beraber
pratikte en gok uygulanan eritme kaynagi metodlarinda birlestirilecek uglarin erimesi
veya plastik hale gelmesi gerekmektedir. Lehimlemede ise esas birlestirilecek malzeme
erimemekte, lehim malzemesi erimektedir. Boylece kaynak sirasinda 1s1 etkisinden
dolayr ortaya ¢ikacak olumsuzluklardan kaginmak miimkiin olmaktadir. Buradan
lehimlemeyi “Metallerin ergime derecelerinin altindaki sicakliklarda lehim
malzemesinin erimesi ve birlesme alanina yayilmasi ile yapilan birlesme c¢esididir”
seklinde tanimlayabiliriz (Anmik, 1983; Bodur, 1996).

Testere levhalari genel olarak en dar yerinden kopmaktadir. Testerelerde en dar
yerler dig dipleridir. Kaynak, kopmanin meydana geldigi en dar yerinden degil dis
adiminin tam ortasindan yapilmalidir. Boylece, dis uglari arasindaki agiklik degismez.
Degistigi taktirde bileme makinelerinde adimin 6l¢iisiiniin uygun olmamasindan dolay1
bileme miimkiin olmayabilir.

Bu makalede serit testerelerin birlestirilmesinde uygulanan lehimleme teknigi
ayrintili olarak agiklanmigtir. Makalenin hazirlanmasinda konu ile ilgili énemli bir
kaynak olan Fronius (1985)’den genis o&lglide faydalanilmigtir. Ancak lehimleme
teknigine ge¢meden once konunun kolay anlasilmasim saglamak bakimindan lehim,
lehimleme ve lehim malzemeleri hakkinda gesitli kaynaklardan (Amk, 1983; Bodur,
1976; Serficeli, 2004) derlenen yeterli bilgi verilmistir.

2. Lehim ve Lehimleme

2. 1. Lehim cesitleri

Lehimler esas itibariyle yumusak ve sert olmak iizere iki ana grup altinda
toplanmakta ve buna gore metallerin birlestiriimesinde birbirinden farkli iki metod
uygulanmaktadir.

Sert lehim ile yumusak lehimi birbirinden ayiran, lehim malzemesinin ergime
sicakligl, dolayisiyla lehim malzemesinin kendisidir. Ornegin, sert lehim 400 °C’de
yapilmakta iken yumugsak lehim 185-320 °C arasinda yapilmaktadir. Burada yumusak
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lehim i¢in verilen biiyiik 1s1 farki, lehim malzemesinin yapisindan kaynaklanmaktadir.
Ornegin kullanilan lehim teli % 10 kalay, % 90 kursundan olusmus ise, lehim
ortamindaki sicaklik 320 °C iken, % 50 kursun, % 50 kalaydan olusan lehim teli ile
yapilan lehimlemede sicaklik 200 °C olur (Serficeli, 2004).

Lehimlemeyi 1s1 altinda yapilan diger birlestirme sekillerinden ayiran en 6nemli
ozelligi lehimleme sirasinda uygulanan 1sinin, birlestirilecek pargalarin ergime 1sisindan
diisik olmasidir. Boylece, kaynak sirasinda 1s1 etkisi ile meydana gelen
olumsuzluklardan uzaklagsmak miimkiin olmaktadir. Ister sert lehimleme ister yumusak
lehimleme olsun islemin temel prensibi uygulanan isinin birlestirilecek pargalarin
ergime sicakliklarinin altinda kalmasidir.

Sert lehim isleminde kullanilacak lehim malzemesinde aranacak ozellikler
sunlardir (Serficeli, 1996):

1-  Kaynak yapilacak yiizeye esit olarak yayilma 6zelliine sahip olmalidir.

2-  lyi bir ergime yaparak yiizeyde tam birlestirmeyi saglamalidir.

3-  Ergime sicaklif1 birlestirilecek metalin ergime sicaklifindan daha disiik
olmalidir.

2. 2. Lehimlemede kullanilan malzemeler
Lehimlemede lehim malzemesi ve lehim pastasi (dekapan) kullanilmaktadir.
2. 2. 1. Lehim malzemesi

Lehim malzemesi birlestirmeyi gerceklestiren alagimdir. Tel, lizeri pasta kaph
tel, cubuk, serit ya da levha halinde satilmaktadir.

Lehim icerisindeki metaller ve oranlan farkh olabilir. Yumusak lehim genellikle
gesitli oranlarda kursun ve kalaydan ibaret bir alasimdir. Cogunlukla kalay lehimi olarak
adlandinilir ve LSn sembolii ile gosterilir. Alasimdaki kalay orami bu semboliin sonuna
eklenir. Ornegin kalay lehimi 25, LSn 25; kalay lehimi 40, LSn 40 seklinde gosterilir.
Kalay veya kursun oranina gére ergime sicakligs degisir. LSn 25, 275 °C’de; LSn 40,
223 °C’de ergimektedir (Serfigeli, 2004).

Lehimler ergime sicakligi, temel bileseni, ergime derecesi gibi unsurlara gore
simiflandirilmaktadir. Ornegin temel bilesenine goére; giimiis alasimli, aliiminyum-
silisyum alasimli, bakir-fosfor alagimli, magnezyum alagimli, nikel alagimli lehim
malzemeleri gibi siniflandirilirken ergime sicaklifina gore; ergime sicakligi ¢ok algak,
algak, orta, yiiksek ve ¢ok yiiksek gibi siniflandirilmaktadir (Serfigeli, 2004).

Serit testerelerin lehimlenmesinde serit halindeki sert lehim kullanilmakta ve
lehim seridi adini almaktadir. Lehim seridi farkh kalinlik (0,08-0,14 mm) ve genislikte
(5, 7, 12 ve 20 mm) gimis agirhikh bir alasimdir. Kereste fabrikalarinda uygun
boyutlarda serit halinde lehim malzemesi bulunmadig: taktirde kalinlik bakimindan
uygun olan levha halindeki lehim malzemesinden lehim seridi kesilebilir.

Tamim olarak giimiis lehimler agirlik¢a en az % 8 giimiis i¢erir. Caligma sicaklig
yaklagik 600-1000 °C arasindadir. Diger lehim gruplarina gore; dusik erime sicakligt,
iyi 1slatma, yiiksek mukavemet, hizli lehimleme, lehimleme yerinin rengine uyma,
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minimum temizleme gerektirmesi gibi karakteristik ¢zelliklere sahiptir. Lehim
malzemesi olarak saf giimiis ¢cok ender kullanilir. Giimiis lehimler iki ve daha gok
alasim elemam igcermektedir. Serit testerelerde L-Ag 44 kullamilir. Bu % 43-45 glimiis,
% 29-31 bakir, % 24-26 ¢inko icermektedir. Yogunlugu 0,1 kg/dm®, galisma sicakligi
730 °C’dir. Direnci yiiksektir (Froinus 1985, Bodur 1996).

2. 2. 2. Lehim pastasi

Lehim pastalar lehimleme isleminden énce ve lehimleme sirasinda lehimlenecek
yiizeylerde ve lehim malzemesi yiizeylerinde olusan oksitleri gideren ve ayni zamanda
yeniden olugmalarini énleyen kimyasal maddelerdir. Daha ¢ok pasta halinde bulunan bu
kimyasal maddelerin diger ad1 dekapan’dir. Bunlar piyasada toz, pasta, sivi ya da regine
kivaminda satilirlar. En ¢ok kullanilan pasta halinde olan dekapanlardir. Bunlarin egimli
ve diisey yiizeylerde kullanilabilme avantaji vardir. Toz halinde bulunanlar, &rnegin
boraks borik asit ile sulandirilarak kullanilir. Dekapanlar genellikle bor bilesikleri
icerirler (Bodur 1996, Serficeli 2004).

Lehimlemede basarinin sirri temizliktedir. Lehimlenecek yiizey ile lehim
malzemesi arasinda yabanci maddeler ya da oksitler bulunursa lehim kaynamaz. Lehim
pastasit lehimlemeden ©nce olusan oksitlenmeleri giderir, lehimleme sirasinda
oksitlenmeyi onler.

Lehimlemede temizleme amaci ile pratikte kullamilan diger kimyasal maddeler
tuzruhu ve nisadirdir. Kimyasal ismi hidroklorik asit olan tuzruhunun birgok temizleme
islemi i¢in uygun oldugu bilinmektedir. Ancak, lehimleme isleminde kullanilacak
tuzruhu lehimleme iglemi 6ncesi lehim suyu haline getirilir. Amonyakli tag adi verilen
nisadir lehimlemede kullanilan havyalarin temizlenmesinde kullanilir. Havyalar nisadira
siirtillerek temizlenir (Serfigeli 2004).

2. 2. 3. Lehimleme asamalari

Temizlik, lehim sirasinda oksit tabakasinin olusumunu 6nlemek, uygun sicaklik
degerlerinin uygulanmasi ve lehim malzemesinin katilagsmasi sirasinda oynatilmamasi
gibi sartlar olusturulduktan sonra, lehimleme asagida agiklandig1 gibi sivilasma, akitma
ve tutma olmak iizere li¢ asamada gergeklesir (Serfigeli 2004).

1. Sivilagma: lyi temizlenmis is pargalarna uygun lehim 1sist uygulamirsa, lehim
malzemesi ergir ve hizhh bir sekilde birlestirilecek parcalarin yiizeylerinde sivilagma
baslar.

2. Akitma: Sivilasmamin ardindan lehim gsicakhina gelmis olan is pargasi
yiizeyinde lehim malzemesi is parcas: tarafindan emilircesine yayilarak akar. Bu akma
sirasinda temizleyici 6zelligi olan maddeleri iter.

3. Tutma: Tiim bunlar olurken, is parcasi kati haldedir. Lehim malzemesinin
olugturdugu sivi o kadar ince bir yapiya sahiptir ki, kati haldeki i pargasinin ince
yapisindaki bosluklara girer ve oralarda tutunarak siki bir bag olusturur. Boylece,
yiiksek bir birlesme mukavemeti saglanmis olur (Sekil 1).
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Sekil 1. Lehim bilesiminin is par¢asinin kristal dokusunda yayilmas (Serfigeli, 2004).

3. Serit Testerelerde Lehimleme Teknigi

Lehimleme tekniginin temelini birlestirilecek uglarin hazirlanmasi ve iyi. bir
sekilde temizlenmesi teskil eder. Sik sik belirtildigi gibi lehimlemede bagan
birlestirilecek yiizeylerin temiz olmasina baghdir.

3. 1. Testere uclarinin hazirlanmasi

Testere levhalan genel olarak en dar yerinden kopar. Serit testerelerinde en dar
yer dig dipleridir (Sekil 2 a). Kaynak, kopmanin meydana geldigi yerden degil dis
sirtindan yapilmalidir. Burada 6l¢ii dis adiminin (t) yani iki dis ucunun tam ortas: (t/2)
dir (Sekil 2 e). Aksi taktirde bileme makinelerinde adimin Olgiisiiniin uygun
olmamasindan dolay: bileme miimkiin olmayabilir.

Alin kayna@: i¢in en énemli husus iki ug¢ alin alina birlestigi zaman birlesme
¢izgisinin dis adiminin tam ortasindan ge¢mesidir. Lehimlemede birlesme alin alina
degil genisligi testere kalinliginin 10 kati olan bir kordon halindedir. Lehimlemeden
sonra birlesme kordonu dis adimimin tam ortasinda olmalidir. Pratikte farkh
uygulamalar olmakla beraber en ¢ok uygulanan sekil budur. Bunu saglamak icin kesme
sirasinda her bir uca testere kalinhigimn 5 kati kadar ilave yapilmahdir. Sekil 2'de
goriildiigii gibi testerenin dislerini numaraladifimizi  disiinelim. Catlama veya
kopmal3. dis ile 14. dis arasinda dis dibinden olmus ise; testere levhasi bir tarafta 12.
dig ile 13. dis ucunun olusturdufu t adiminin tam ortasindan degil 12. disin dibine
testere kalinliinin 5 kati eklenerek, diger tarafta 13. dis ile 14. dis ucunun olusturdugu t
adimimin tam ortasindan degil 14. disin sirtina testere kalinhifinin 5 kati eklenerek
olusturulacak gizgilerden kesilmelidir (Sekil 2 b). Yeni uglar alin alina geldigi zaman
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birlesme gizgisi testere sirt1 ile 90”lik ag1 yapmali ve 13. dis atildig1 igin (Sekil 2 ¢) 12.
dis ile 14. disin uglan arasindaki agiklik t/2+10 d+t/2 veya t+10 d olmalidir (Sekil 2 d).
Lehimleme isi bittikten sonra disler arasindaki agiklik esit olmalidir.

Birlestirilecek testere uglar1 alin alina geldigi zaman birlesme ¢izgisinin testere
sirt1 ile 90%'lik ag1 tegkil edip etmedigi bir cetvel yardimu ile kontrol edilmelidir (Sekil 2
d).

Levha uglarimin yukarida agiklandig: sekilde kesilmesinden sonra her bir ucun
ortalama 100-150 mm’lik bolimi taglanarak diizeltilmelidir. Lehimleme iki ucun alin
alina getirilmesi suretiyle degil, iist iiste bindirilmesi ile yapildig: i¢in uglarin kama
seklinde pahlanmasi gerekmektedir. Yukarida da belirtildigi gibi bindirme uzunlugu
yaklagik olarak kahinligin 10 kati olmaktadir. Ornegin; testere kalinhg 1,5 mm ise
bindirme yapilacak yani lehimlenecek kismin genigligi 15 mm olacaktir. Bindirmenin
daha uzun olmasi uglardaki kama agisinin kiigiilmesine, bu da kirilma ve yanma riskinin
artmasina neden olabilir. Birlesme uzunlugunun artmasi ile birlesme mukavemetinin
artmadif belirtilmektedir (Polat, 1985).

Testere uglarimin bindirme uzunlugu ve seklinin testere sirtindan goriiniisii Sekil
3’de sematik olarak gosterilmistir. Sekil 3 a, testere uglarimin uygun sekilde kesildikten
sonra ug¢ uca veya alin alina getirilmesini, $ekil 3 ¢ ve d, testere uzunlugunun 10 kati
(10 d) olan bindirme uzunlugunu (Sekil 3 d’deki taranmis kisim taslanarak uglar kama
gibi pahlanacak), Sekil 3 e taslanarak pahlandiktan sonra uglarin ist iste bindirilmis
durumunu gostermektedir.

Ust iiste konarak lehimlenecek yiizeylerin taglanmasi bir ege ile veya makine ile
yapilabilir. Fakat bu islem en iyi sekilde 6zel egim verme (pahlama) makinesinde
gergeklestirilebilir. Taglama itina ile yapilmalidir. Yiizeyler fazla isinmamali ve lehim
yerinin sertlifi bozulmamalidir. Uglar keskin bigak agzi gibi inceltilmemeli, biraz kit
brrakilmalidir. Kiitligiin yaklasik olarak 0,1 mm olmas: tavsiye edilmektedir (Sekil 3 e).
Cok ince uglar kirilir veya yanar (Froinus 1985; Polat 1985).

Lehimleme yiizeyleri $ekil 4’de gorildiigu gibi a) diiz, b) ¢ukur ve ¢) bombeli
olmak iizere ii¢ farklh sekilde olabilir. Bunlardan diiz, yani yiizeylerin birbirine tam
paralel olmas: halinde yiiksek bir lehimleme direnci saglamir. Cukur taslanmis yiizey
dayamklidir. Bombeli yiizeyler uglardan agilma yapabilir (Froinus, 1985).
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Sekil 2. Testere uglarinin hazirlanmasi: a) testere ve dis dibi gatlagi, b) dis adim (t)
dikkate alinarak kesme ¢izgilerinin belirlenmesi, c) ¢atlak kismin kesilmesinden sonra
uglarin durumu, d)uglarin alin alina gelmesi halinde dis uglar arasindaki agiklik (t+10d
olmalidir) ve e) lehimlemeden sonra kaynak kordonu ve dis adimi.
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Sekil 3. Testere uglarinin bindirme uzunlugu (kaynak kordonu genisligi): a) uygun
sekilde kesildikten sonra uglar alin alina, b-c) st iste bindirme testere kalinliginin 10
kati, d) taranmug kisimlar taslanacak ve e) taglandiktan sonra iist iiste bindirilmis uglar
(0.1 mm kiitliik).

CUKUR BOMBELI

Sekil 4. Farkli sekillerde taslanmis lehimleme yiizeyleri.

Taglanmug yiizeylerde yag ve toz olmamali, el ile dokunulmamalidir. En iyi
koruma, lehimleme iglemine kadar uglarin kagida sarilmasi ile saglanabilir.
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3. 2. Lehimleme

Serit testerelerde kaynak yapilacak iki ug st iiste bindirilirken su hususa dikkat
edilmelidir. Testere kasnad gegirilirken alta gelecek uc kasnafin doniis istikametine
gelmelidir (Sekil 5). Aksi taktirde alt ug¢ her doniisiinde kasnaga ilk temas ettifi an
kasnaga carpar. Carpma ile alt ug agilabilir.

o

20
DOGRU YANLIS . 35
Sekil 5. Lehim yeri ve kasnak doniis yonii Sekil 6. Lehim ¢enesi dlgiileri
ve formu (Froinus, 1985). (Froinus, 1985).

Her seyden once kullanilacak lehim seridinin lehimlenecek yiizeyin 6lgiilerine
uygun boyutlarda kesilmesi gerekmektedir. Ornegin, lehim seridinin kalinhg 0,2 mm,
zenigligi ise testere uglarinda agilan egimli (pahli) ylizeyden 2 mm daha genis olmali ve
yerine yerlestirildigi zaman her iki ugtan 1 mm tasmalidir '. Giimiis lehim seridi
parmakla temas etmeden bir pense yardimu ile tutularak kesilir. Is1 kaynagi olarak
demirci atesi veya elektrikli finn kullamlacaksa zimpara bezi ve ayrica
Karbontetrakloriir (CCly) ile de temizlendikten sonra lehim pastas: siiriiliir. Direngle
isitilacaksa stiriilmez. Testere uglari (st iiste bindirilirken lehim malzemesi kalinlifina
ilaveten genlesme pay1 agikligi da dikkate alinmalidir (Froinus, 1985).

Yukarida agiklanan hazirliklar tamamlandiktan sonra lehimleme islemi lehim
yerinin isitilmasindan ibarettir. Isitma, lehim malzemesinin erimesi igin uygulanir. Isi
uygulamasi ile eriyen lehim malzemesi daha once agiklandidi gibi is pargasinin
yizeyindeki ¢ok ince metal diizensizlikleri arasina kapilar etki ile girip buralarda
tutunmasi ile stki bir birlesme gergeklesir (Serfigeli, 2004; Eryiirek ve ark., 1996).

Isitmada demirci ocagi, mufel ocagi, elektrik direnci gibi farkli kaynaklar
kullanilabilir (Froinus, 1985).

" Lehim seridinin dig ve surt tarafinda uglardan da biraz tagmast tavsiye edilmektedir (Hocquet ve ark. 1975:
Polat 1985).



62 Ramazan Kantay

a) Demirci Ocagi: Lehim bolgesinde 1sitmay1 saglayan geneler (lehim ceneleri)
820 °C’nin iistiine kadar demirci ocaginda isitilir. Cenelerin kav yapmayan celikten
yapilmasi uygundur (Sekil 6).

b) Mufel Ocagi: Ceneler kademesiz ayarlanabilen elektrikle 1sitilan ocakta
isitilmaktadir (Sekil 7).

c) Direngle Isitma: Lehim bolgesi diisiik gerilimli ayarlanabilir giicte akim
gecirilerek 1sitilmaktadir (Sekil 8).

Giiniimiizde daha ¢ok direngle 1sitma ve buna uygun lehimleme aparati
kullanilmaktadir. Lehimleme aparat1 Sekil 8’de goriildiigii gibi testere uglarini stabil bir
sekilde tutabilecek kollar (baglanti geneleri) ve lehimlenecek bolgeye pres yapabilecek
geneleri olan bir makinedir. Akim siddeti kademesiz ayarlanabilmektedir. Asagida bu
aparatla yapilan lehimleme agiklanmugtir.

Testere uglarinda kaynak agzi agilmis yiizeyler ist iiste bindirilip araya lehim
seridi yerlestirildikten sonra tutma kollar1 (baglanti ceneleri) sikistirilir. Bu sirada
isinmadan dolay: olusacak genlesme payi da dikkate alinmalidir. Sikistirmadan Gnce
lehim bélgesine yalmiz iistten ve alttan lehim pastasi siiriiliir. Lehim seridine pasta
stiriilmez. Sirildugi taktirde yeknesak bir elektrik akimi gegisi saglanamaz. Ancak,
kaynak agzi agilmis yiizeyler ve lehim seridi ¢ok temiz olmalidir. Temizlemede daha
once belirtildigi gibi Karbontetrakloriir (CCly) kullanilabilir. Ayrica testere sirtinin
diizgiin olmasi saglanir. Dis adimi Olgiilerek kontrol edilir. Her sey uygun ise akim
verilerek lehimleme yapilir.

Once bir 6n akim uygulanarak lehim pastasinin erimesi ve kaynak yerine niifuz
etmesi ve orayi islatmasi saglamir. Sonra uygun akim verilir. Sicaklik 800 °C’ye kadar
cikar. Kaynak yeri akkor hale geldiginde, yani kaynak kivama ulastifinda akim
durdurulur ve kaynak yeri aparatin ¢eneleri ile sikistirilir. Birkag saniye basing
uygulandiktan sonra geneler agilir. Tekrar zayif bir akim verilerek (400 °C kadar 1sinir)
kaynak bolgesinin tavlama (temperleme) islemi gergeklestirilir. Kaynak yeri kizilimsi
kahverengi olan tav rengini alir.

Lehimlemede, lehim sicaklifimin optik olarak goriilmesi i¢in ¢alisma ortami
karartilir. Lehim, lehim yerinin dis dibinden sirtina kadar her tarafim tam olarak
1slatmalidir. Islatmaz ise lehim siiresi yetersizdir. Siire uzatilir. Bir lehimleme igleminin
siiresi 3-3,5 dakikadir (Froinus, 1985).

Yukarida verilen sicakliklar ve siire giimiig lehim L-Ag44 igin gegerlidir. Lehim
malzemesi i¢indeki alagim elemanlan ve katilim oranlari degistik¢e verilen degerlerin
degisecegi bilinmelidir.
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Sekil 7. Lehim cenelerini 1sitmada Sekil 8. Genisligi 200 mm’ye kadar
kullanilan mufel OC?g' Olan testerelerin lehimlenmesinde
(Fronius, 1985). kullanilan sert lehim aparati

(Fronius, 1985).

3. 3. Bakim

Lehimleme islemi bittikten sonra lehim yerinin itinali bir sekilde bakimi yapilir.
Bunun igin 6nce lehim yerindeki ¢apaklar (lehim artiklar1) uzaklastirilarak kaba temizlik
yapilir. Sonra, lehim bolgesinin kalinlig: standart testere kalinhigina ininceye kadar
taslanir ve nihayet polisaj yapilir.

Lehimleme sirasinda i1sitma nedeniyle lehim yerinin “i¢ gerilmesi” bozulmus
olabilir. Bu nedenle bu bélgeye yeniden i¢ gerilme verilmesi gerekebilir. Bunun igin
once testerenin iki yana@i hafifge yaglanir. ig gerilme elle verilecek ise, testere diizeltme
masasi lizerine yerlestirilir ve altina ¢rs konur. Sekil 9 a’da goriildugi gibi 8 seklinde bir
yol takip edilerek bir levha ¢ekici ile ¢ekiglenir. Fazla gerilme olmamasi i¢in ors ile
testere arasina karton konabilir (Fronius, 1985).

Kaynak yerinde i¢ gerilme yeni bir testereye i¢ gerilme verilir gibi de verilebilir.
Bunun igin ¢eki¢ kullanilabilecegi gibi merdaneleme makinesi de kullanilabilir. Cekig
veya merdanelerin takip edecegi yollar ve uygulanacak vurus veya basing giicii Sekil 9
b’de gosterilmistir. En yiiksek vurug veya basing giicii testere genisliginin 1/3’den gegen
1 nolu gizgi boyunca uygulanir’.

Bakim sirasinda testere sirtinda ve yanaklarinda ¢ukur ve tiimsekler varsa
diizeltilir. Bunu takiben testerenin dénme yoniinde kasnaklara ¢arpma riskine kars: bir
ege ve bez zimpara kullanilarak hassas temizlik gerceklestirilir. Testerelerde kalinhk
yeknesakligi onemlidir. Kaynak yerinin kalinhg: olciilerek kontrol edilir. Kalinhk

* Bu uygulama genis serit testerelerde bombeli kasnaklar igin uygundur.
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hassasiyeti + 0,1 mm’dir. Bu hassasiyetin digina gtkmamahdir. Bakimda diger bir husus
kaynak yerinin sag ve solundaki birer dise ¢apraz verilmez (Fronius, 1985).

oood

¢

Sekil 9. Lehimleme isleminden sonra i¢ gerilme verilmesi: a) levha gekici ile ¢ekigleme
ve b) merdaneleme makinesi (tirfil) ile i¢ gerilme verilmesi.

4. Sonug

Genel olarak kereste fabrikalarinda gatlayan ve kopan serit testerelerin iki
ucunun birlestirilmesinde kaynak veya lehimleme uygulanmaktadir. Birgok kaynak
metodu olmakla beraber pratikte en ¢ok uygulanan eritme kaynadi metodlarinda
birlestirilecek uglarin ergimesi veya plastik hale gelmesi gerekmektedir. Lehimlemede
ise, is pargasimin uglari degil, kullanilan lehim ergimekte ve kati halde bulunan metalin
yapisindaki ince bogluklara girip, oralarda tutunarak siki bir bag olusturmaktadir.
Boylece birlestirilecek uglarin i¢ yapisinda degisme olmadan yiiksek bir birlesme
mukavemeti saglanmaktadir. Lehimlemenin bu avantajina ragmen isletmelerde dogru
teknik uygulanmadig i¢in beklenen sonuca ulagilamamaktadir.
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Serit testerelerin lehimlenmesinde hatalar daha ¢ok birlegtirilecek uglarin
hazirlanmasinda ve temizlenmesinde yapilmaktadir. Yapilan ¢aligmalar, diiz pahlanmis
yiizeylerin birlestiriimesinde en yiuksek mukavemetin saglandifini  gostermistir.
Pahlanmis yiizeylerin uglarinin bigak agzi gibi ince olmasi yanmalara ve kirilmalara
neden olmaktadir. Lehimlemede basariyr etkileyen c¢ok onemli diger bir husus
temizliktir. Birlestirilecek yiizeyler ve lehim malzemesi ¢ok temiz olmalidir. Bu hususta
uygun lehim pastasimin se¢ilmesi de onemlidir. Lehim malzemesinin kaynak yapilacak
yiizeylerin boyutlarina uygun boyutlarda olmasi gerekmektedir. Lehim kaynaginda
diger dnemli bir husus da; iki ug ist iiste bindirilirken testere kasnaga gegirildiginde alta
gelecek ucun kasnagin doéniis yoniine gelmesidir. Lehim yerinin 1sitilmasinda degisik 1s1
kaynaklarindan faydalanilabilir. Giintimiizde daha ¢ok elektrik direnci ile 1sitma
uygulanmaktadir. Isitmada ulasilan sicaklik ve lehimleme siiresine dikkat edilmelidir.
Burada lehimin tam olarak ergimesi ve birlestirilecek yiizeyler arasina yayilarak
islatmasi ¢ok dnemlidir.

Kaynaklar

Anik, S., 1983. Kaynak Teknolojisi El Kitabi. Ergér Matbaast, [stanbul.

Bodur, O., 1996. Sert Lehimleme. As Kaynak Yayinlari, istanbul.

Eryiirek, I. B., O. Bodur ve A. Dikicioglu, 1996. Kaynak Teknolojisinin Esaslari-L.M.
Gourd’dan Ceviri-Birsen Yayinevi-istanbul.

Fronius, K., 1980. Der Sigenschirfer. Ein Praktischer Radgeber fiir die Sigeschiirferei
in der Holzindustri (Vierte geiinderte und erweiterte Auflage). Eigenverlag, D-
8200 Rosenheim.

Fronius, K., 1985. Der Werkzeugschirfer. Eine Praktischer Ratgeber fiir den
Werkzeugschirfer im Sige-und Hobelwerksbetrieb. 2. Uberarbeitete und
erweiterte Auflage, Off-setdruck Hasinger GmbH, 8200 Rosenheim.

Hocquet, M., M. Snieg, M. Auger, M. Perez ve M. Normandiere, 1975. Manuel
d’entretien et d afflitage des Lames de scies a ruban et scies alternatives. Centre
Technique du Bois. 75012 Paris.

Polat, N., 1985. Ahsap Kesiciler Semineri I-Band Testereler-Makine-Takim Endiistrisi
A.S. Gebze.

Serfigeli, Y. S., 1996. Endiistri Meslek Lisesi Metal Isleri Meslek Teknolojisi 2, FORM
Ofset Matbaacilik Ltd. Sti. Akay Cad. 11/1-Ankara.

Serficeli, Y. S., 2004. Metal isleri Melek Teknolojisi 1-Temel Ders Kitabi-Devlet
Kitaplar1 Ugiincii Baski, Devlet Kitaplari Miidiirliigi-istanbul.



