I- ARK SERTLEHIMLEMESI

Ark 1sitmasi, alet imalinde kiigiik parcalarin birlestirilmesinde kullanilir. Ark, birlesecek
parcalarin ara sira onceden yerlestirilen metal folio ile bir karbon ya da grafit elektrot arasinda
olabilecegi gibi sert lehimlenen parca ile ilave metalden yapilmis bir elektrot arasinda da hasil
edilebilir. Ilave metal ergitilir ve sert lehimleme aralifia komsu metal kismimn sicakligi, arkin
1s1s1 tarafindan yiikseltilir. Sebeke voltaji genellikle bir transformatorle diisiiriiliir. Bu teknik,
Ornegin bakir stator sargilarini ve kisa-devreli rotorlari, bir bakir-fosfor( %7P) ilave metal ile sert
lehimlemede kullanilir.

Sert lehimlenecek pargalarin arasina 4-6 cm? lik ilave metal foliolari yerlestirilir. Sirastyla 10-
12 veya 6-8 mm capinda karbon veya grafit elektrotlar, iki ¢ap boyunca uclar1 koniklestirilmis
olarak kullanilir.

Dolayh (endirekt) ark sert lehimlemesinde bir dogru akimin bir tarafi, sertlehimlenecek parca
ile temasta olan bir mesnede bagli olup 6biir ucu bir elektrotla irtibatlandirilir. Karbon elektrotla
ilave metal foliosu arasinda ark tutustuktan sonra folio ergir ve aralifi doldurur. Stator sargilart

sert lehimlendiginde ark uzunlugu 4-5 mm i¢inde tutulur (akim siddeti 75 ile 100A).

Elektrik donanimi ve aletlerinin parcalar1 birlestirilirken, arkin 1sis1 yalitkan malzemelere

zarar verebilir. Bunlar1 korumak icin refrakter malzemeden koruma kiliflar1 kullanilir.

Orta ve yiiksek ergime noktali ilave metallerle sert lehimlemeye ek olarak ark 1sitmasi, alcak
ergime noktal1 ilave metallerle lehimlemede de kullanilabilir. Ancak bunun i¢in lehimler ¢inko ve
kadmium gibi yanip ark 1sisinin etkisiyle buharlasan yiiksek buhar basincli bilesenler

icermeyecektir.
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