Cilt 5, No:1, 1999 Uludag Universitesi
Mihendislik-Mimarlik Fakiltesi Dergisi

%90 Cu- % 10 Sn ALASIMI TOZ METAL
MALZEMEDEN ELDE EDILEN PARCALARIN
SERT LEHIMLEME ILE BIRLESTIRILMESINDE
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ETKISININ DENEYSEL OLARAK iINCELENMESI
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OZET

325 meg boyutunda %90 Cu-%I0 Sn toz malzemeden toz metal teknikleri kullan:-
larak 10x12x70 mm boyutlarinda toz metal parcalar iiretilmistir. Tozmetal-Tozmetal
malzemelerin birbirlerine sert lehimleme teknigi ile belirli sartlarda ve degisken ara-
liklarda pargalar birlegtirilerek elde edilen baglantinin, birlesme araligina bagh ola-
rak mukavemet ézellikleri incelenmigtir. Deneysel calismalar sonucunda bakir esas-
I toz metal parcalarin sert lehimleme teknigi ile birlegtirilebilecegi gériilmiistiir. Ay-
rica, sert lehim baglantt mukavemetinin birlesme arligina gére degisimi de incelen-
migtir.

ABSTRACT
EXPERIMENTAL INVESTIGATION INTO THE EFFECT OF JOINING
DISTANCE ON TENSILE STRENGTH IN THE BRAZING PROCESS
WITH THE PARTS OBTAINED FROM POWDER METAL MATERIAL OF
Cu 90 %-Sn 10 % ALLOYS

Probabilitiy of compactibility of copper based powder metal pieces by using bra-
zing and results of brazing process was examined. In 325 mesh size of powder Cu 90
% - Sn 10 % Alloys using powder metal techniques 10xI2x70 mm powder metal pi-
eces were produced. Powder was compounded by using metal powder and materials
and mechanic properties of the results were examined. It is concluded that result of
experimental studies showed that powder metal pieces can be joined by using bra-
zing techniques.

* Dog. Dr.; U. U. Miihendislik-Mimarlik Fakiiltesi, Bursa.



1. GIRIS

Saf bakir yumusak, plastik, islenebilme 6zelligi yiiksek ve korozyona dayanikli-
dir. Yiiksek 1s1l iletkenligi nedeni ile 1sitma ve sogutma sistemleri iiretiminde, yiik-
sek elektrik iletkenligi nedeni ile de iletken tel iiretiminde ¢ok kullamilan bir malze-
medir. Alasimlandirma ile mukavemet ¢ok arttirlabilir.

Bronz dar anlamda bakir-kalay alagimidir. Ancak, endiistride piringlerin diginda
tiim bakir alagimlarina bronz - denilmektedir. Bakir kalay alagimi olan bronzlarn
yiiksek mukavemet ve yiiksek korozyona dayaniklilik nedeni ile endiistride 6zel uy-
gulama alanlar vardir. Kalay orani artikca mukavemet ve korozyona dayaniklilik ar-
tar buna karsin gevreklesir.

Endiistride, Cu-Sn alagimi toz metal malzemeler, genelde kendinden yaglamali
yatak tiretiminde kullanilmaktadir. Poroz malzemelerin iiretiminde toz metalurjisi
yontemi tek secgenektir. Talag kaldirma igleminin elemine edilerek hurda kaybimn
azaltilmasi,yakin toleranslar ve diizgiin yiizeylerin elde edilmesi,ergime kayiplarinin
olmamasi, sinterlenmis pargalarin gézenek ve yogunluklarinin kontrol edilebilme-
sikiitle iiretimlerinde ekonomik olmas: gibi nedenlerden dolayi, toz metal teknikleri
makina pargalar iiretiminde de kullamlmaktadir.

Bakir alagimlan ortiilii elektrot ile ark kaynagi, metal inert gaz kaynagi, tungsten
inert gaz kaynagi ve karbon ark kaynag yontemleri ile kaynak edilebilmektedir-
ler/1/.

Kaynak yapilirken, ¢ok yumusak olan malzeme, bakir-oksitlerin tane simirlarina
gocii nedeniyle siinekligini kaybeder. 705 °C nin iistiinde karbonmonoksit ve hidro-
jen emilimi ve bakir oksit ile reaksiyonu sonucunda karbondioksit ve su buhar olu-
sur. Bu i¢ catlaklara ve kinlganlifa neden olarak kaynagi karmasiklagtinr. Kiigiik
miktarlarda silis fosfor ve diger oksit gidericilerin bakira eklenmesiyle oksijeni gide-
rilmig bakir elde edilir. Oksijeni giderilmis bakirin kaynaginda gaz alu ( TIG veya
Karbon Ark ) kaynag ile daha iyi sonuglar elde edilebilir.

Sert lehimleme kaynak islemine gore diisiik sicakliklarda gerceklestiginden esas
metalin asin 1sinmasimn ¢arpilmay: azalttifi, kaynak proseslerine gore ekonomik ol-
mas1 ve otomatizasyona uygun olmasindan dolay: endiistride bakir ve bakir alagim-
larinin birlestirilmesinde yaygin bir sekilde kullamlmaktadir. Klasik yontemle iireti-
len pargalarin iiretimi yaminda, toz metal teknikleri ile iiretilen parcalarin birlestiril-
mesinde de lehimleme kullamlabilir.

Toz metal pargalarin birlestiriimesinde bagarili bir sekilde uygulanan birlestirme
tiirlerinden birisi de sert lehimlemedir. Sert lehimleme islemi atmosfere kapali veya
agik olarak yapilabilir. Toz metal parcalarin lehimlenmesinde gézenekler kontrol al-
tinda bulundurulmalidir. Aksi taktirde lehimleme aninda birlesme elemam gbzenek-
lere dolar ve yetersiz bir birlesme olabilir /2/.
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3. DENEYSEL CALISMALAR:

Deneysel ¢aligmalarda 325 mes boyutunda, %90 Cu-%10 Sn alagimu malzeme
10x12x10 mm boyutlarinda 250 N/mm basinglarda sikigtinilarak ham malzeme 880 °C
sicaklikta yaklagik 30 dakika siirekli sinter finrminda sinterlenerek deney numuneleri
elde edilmistir.

Lehimleme araligimn mikron mertebesinde kontrolii igin sekil.1” de verilen apa-
rat kullamimigtir.
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1-Saplama 5-Parga tutucu ¢ene
2-Kontra somun - 6-Yay

3-Aralik kontrol somunu 7-Govde
4-Parca sabitleme somunu 8-Lehim ile birlestirilecek parcalar

Sekil.l Sert lehim ile birlegtirilecek pargalarda aralik kontrol mekanizmas:.

Lehimleme igleminden 6nce iki parga arasindaki 0 -200 pm aralik 2 ve 3 nolu so-
mun ile ayarlanmakta ve istenilen mesafe sentil ile kontrol edilip, lehim yapilacak
pargalar sabitlenmektedir. Sabitlemeden sonra ve lehimleme igleminden Once aralik
kontrolii tekrar yapilarak lehimleme iglemine gecilmigtir.

Sert lehimleme igleminde korozyon direncini en aza indirmek icin giimiig veya al-
tin igeren ilave metaller kullamlmali ve araliklari miimkiin oldugunca kiigiik tutulma-
lidir. Deneylerde giimiis esash olarak “ASA® Jow temperature silver brazing alloys”
lehim malzemesi kullamlmaktadur.

Dekapanlar daha ¢ok lehimleme yiizeyindeki mevcut oksitleri gideren ve yeniden
olusumunu engelleyen metal olmayan malzemelerdir. Sert lehimleme isleminde de-
kapan olarak ise “JMM Flux Powder up to 800 °C* kullamimustir.

Lehimleme iglemi rediikleyici alev ile gergeklestirilmistir. Her bir birlestirmede 3’

1



er adet sert lehimleme islemi yapilmug ve sert lehimleme sartlarinin tiim iglem boyun-
ca sabit tutulmasina g¢aligilmistir.

Aralik degerinin sifir olarak kabul edildigi lehimleme sarti; pargalar mengenede

yiizey piiriizliiliigiinii giderecek kadar bir sikigtirma ile saglanarak,lehimleme yapil-
mugtr (Sekil 2).
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birlcgecek pargalar
Sekil. 2 Birlesme aralifinin sifir kabul edildigi sert lehimleme iglemi
Her bir aralikta iiger tane sert lehim yapilmig malzemeler ¢cekme cihazinda, 5 m/dk

hizda gekilerek koparilmus ve birlesme araliklarina gére kopma mukavemet ortalama
sonuglar tespit edilerek Sekil.3 de verilmigtir.
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Sekil.3 Sert lehimleme yapimuis parcalarda birlesme aralifina bagh
mukavemet degisimi.
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4. SONUCLAR VE TARTISMA:

Sert lehimleme; iki par¢a ergimeden saglanan sokiilemeyen birlestirmedir. Bag-
lantimin mukavemeti iki parga arasinda yer alan lehim malzemesinin &zelliklerine ve
lehim malzemesinin birlestirilecek iki yiizey arasim doldurma miktan ve ylizeylere
niifuz etmesine baghdir. Deney sonuclarindan da goriildiigii gibi baglanti mukave-
meti, birlegtirilecek iki parga arasindaki mesafeye biiyiik oranda baglidir. Mesafe s1-
fir oldugunda araya lehim malzemesinin girmesin miimkiin olmadi§indan lehimleme
islemi gergeklestirilememektedir. Aradaki mesafenin ¢ok az olmasi ( 45-65 um ) du-
rumunda ise kapiler etki nedeni ile lehim malzemesi, aralif1 tamamen doldurmakta
ve saglikli bir lehimleme iglemi gergeklesmektedir. Pargalanin serbest olarak ust Us-
te konularak lehim yapilmasi durumunda ihtiya¢ duyulan aralik yiizey piiriizliiliigii
vasitasi ile saglanabilmektedir.

Iki parca arasindaki araligin fazlalasmasi durumunda ise lehim baglantisinin mu-
kavemetinin diigtiigii goriilmektedir. Bu da, aralifin artig1 ile kapiler etkinin fonksi-
yonun azalmasina baglanabilir.
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