VI - SERTLEHIM KAYNAGI

Yan yana gelmis bu iki s6zciikten ilki birlestirmenin, normal sertlehimlemede oldugu
gibi ana metali ergitmeden, ergimis ilave metalle ana metal arasinda Fiziksel ve metaliirjik
reaksiyonlarla vaki oldugunu; obiirii ise sadece tipki ergitmeli kaynakta oldugu gibi bir kaynak
agzinin acilmis oldugunu ifade eder. Serttenim kaynagi, sertlehimlemenin teorik alaninin disina

cikmaz.

Sertlehim kaynag baslica celik ve Ozellikle dokme demire oksiasetilen iifleciyle uygulanir,
ilave metal bakir alagimi, ya da dokme demirde, bu alasimdan baska dogruca dokme demir
cubuktur. Dekapan, birlestirme alanlarmma ve bunlarin civarina uygulanir, bu alanlar, ilave
metalin bu yiizeyleri 1slattig1 ya da "kalayladig1" sicakliga dnceden 1sitilir. Kaynak sirasinda

kalaylama, kaynak banyosu olusturmadan dnce gelir.

Bakir alagimlariyla lehim kaynaginin sakincasi, dikisteki renk farki ile kaynak mukavemetinin
bakir alasiminkiyle smirli olusu ve dolayisiyla 370°C'in altinda calisma sicakligina baglh
olusundadir. Bunlarin disinda birlestirmeler galvanik korozyonla farkli kimyasal ataga maruz

kalirlar. D6kme demirlerin dokme demir ¢ubukla lehim kaynaginda bu sakincalar ortadan kalkar.

Kullanilan ilave metaller AWS RBCuZn-A, RBCuZn-B, RBCuZn-C, RBCuZn-D ve
dokme ¢ubuktur (dokme demirler icin).

Alev ayan

Karbonlu celikler icin alev nétr, dokme demirler icin de hafifce oksitleyici olacaktir. Bu alev

tipi, dokme demir yiizeylerinden grafiti yok eder.

Dekapanlar

Sertlehim kaynaginda kullanilan dekapanlar, kapiler sertlehimlemede kullanilanlardan
farklidir soyle ki sertlehim kaynaginda, sicakliklar daha yiiksek (cogu kez 980°C'n iistiinde) olup
bu sicakliklarda tutma siiresi daha uzundur. Bu itibarla kullanilacak dekapanin daha yiiksek ergime

noktasini haiz olmasi ve daha uzun siire bu sicakliga mukavemet etmesi gerekir.

Sertlehim kaynag1 dekapanlan icin standart spesifikasyon mevcut degildir. Satisa arz edilmis
patentli dekapanlar kullanilir. Kir ve siinek (maleabl) dokme demirler i¢in olanlar demir oksidi ya
da manganez dioksidi igerirler; bu maddeler, kir ve maleabl dokme demirlerin yiizey karbonuyla

bilesirler.

Demirli metallerin bakir alagimlariyla sertlehim kaynaginda dekapan olarak alkalin boratlarla
asit borigin deshidrate karisimlar1 kullanilir; bunlara bazen fosfatlar ve cesitli halogeniirler

eklenir.
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Bu karisimlar siradan metallerin (Fe, Cu, Sn, Zn, Cd, Ag, Ni vb.) oksitlerini eritirse de Al, Be,
Cr'unkilerini eritemez. Ana metalin bu son iic metalin birinden % 0,5 ila 1 kadar igermesi,
1slanmanin engellenmesi icin yeterlidir. Bu takdirde yukaridaki karigimlara alkalin bifliioriirler,

fliiosilikatlar veya fliiorun baska bilesimleri katilir.

Birlestirme yerinin hazirlanmast ve on temizleme

Birlestirme yerinin hazirlanmasi, normal kaynak icin olanin aynidir (90-120°V, ¢ok kaim

parcalarda X, incelerde kiit alin-kok araligi).

Birlestirme yerleri her tiirlii yag, boya ve sair pislikten itinayla arindirilacak, kaynak agizlarinin
iki yanm1 da "beyazlatilacak", yani buralardan oksit kabugu kaldirilacak. Gerek kaynak agzi,
gerekse bunu iki yaninin "beyazlatilmasi" nin tasla yapilmasi halinde, dokme demirlerde,
yiizeye sivanmis ve 1slatmayi engelleyebilecek grafiti ve yine yiizeye saplanmis tas zerrelerinin
temizlenmesi icin bu beyazlatma ege ile bitirilecektir. Grafit sivanmasi, yiizeyi donuk kirmizi
renk alana kadar hizla 1sitarak ve soguduktan sonra tel fir¢a ile temizleyerek yok edilebilir. Yagh
veya gresli halde tagslanmis dokme demirde bu yag ya da gresin bir boliimii yiizeye niifus edebilir.
Bu takdirde yiizey, kimyasal olarak saf HCI ile boyanir. 15 dakika sonra yiizey tel fir¢a ve soguk

suyla temizlenir.

On 1sitma

Bu hususta, 6zellikle siinek olmayip kolay catlamaya egilimli dokme demirde, kaynagin
genel "1s1l dengeye miimkiin oldugu kadar yaklasma" prensibi goz Oniine alinacaktir. Yani
sertlehim (kaynagi) icin gerekli yerel 1sitmanin parcanin sthhatine zarar verecek gerilmeler hasil
etmesi halinde, biitiin par¢anin topluca bir 6n 1sitmaya tabi tutulmas: gerekir. Kesin bir kaide
bulunmadigina gore parcanin boyutlari, islevi ve sair hususlar géz Oniine alinarak karar
verilecektir. Genellikle bir koyu kirmizi (karanlikta goriilebilen 600 ile 700°C) ya ©on 1sitma
kullanilir.

Dokme demirlerin sertlehim kaynagindan sonra bir son 1sitma gerekmez. Ancak soguma
sirasinda herhangi bir tiirlii "1s1l denge" nin bozulmasina (par¢anin bir yanina soguk hava akiminin
vurmasi vb.) kesinlikle izin verilmeyecektir. En iyisi parcayr hemen bir yalitkan Ortii (asbest,

kum, kiil...) altina alip uniform olarak yavas sogumaya terk etmektir.
Kacinilmasi gereken 6n 1sitma hatalart sunlardir:

1. Oksiasetilen ifleci ile 1sitma yapildiginda kiiciik iifle¢ kullanilmasi. Bu durumda 1s1

yeterince uniform olarak dagilmaz.
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2. Oksiasetilen iifleci ile 1sitmada parcanin bir yalitkan mesnet (ates tuglasi) tizerine degil de
bir iletken mesnet (mengene, Ors, pleyt vb.) iizerine oturtulmasi halinde parcga, verilen

1s1nin biiyiik boliimiinii hizla kaybeder.

3. Gaz veya mazotla 1sitmada alev ¢ogu kez hizli olur, 1sinin ¢ok ¢abuk yiikselmesi, her

yanit ayni kalinlikta olmayan parca icinde gerilmeler meydana getirir.

4. Ocakta 1sitmada, parcanin soguk ocak i¢ine konulup ocagin tutusturulmasi, (gaz veya mazot
verilmesi; elektrik akiminin baglanmasi) halinde yine bu kalinlik farklarindan, parcanin
homogen sekilde 1sinmasi saglanmayabilir. Bu nedenle parga, istenilen sicakliga

onceden getirilmis ocak i¢ine konulacaktir.

Bir dokme demir parcanin tamir sertlehim kaynaginda (dogruca ergitmeli kaynakta oldugu

gibi) takip edilecek yol sdyle 6zetlenir:

1. Ana metal her tiirlii yag, gres, pas, boya, tebesir ya da miirekkep izlerinden &zenle

temizlenecek.

2. Catlagin vardig1 en son nokta kesinlikle saptanacaktir. Bunun i¢in, ¢atlak bolgesine satisa
arz edilmis penetrantlar piiskiirtiilir (pamukla tentiirdiyot siiriilir). Biraz sonra patentrant
(veya tentiirdiyot) ucar ama, catlagin en ince yerine kadar boyar. Bundan sonra biiyiitecle
catlagin son uglar1 saptanir ve bunlara nokta vurulur; vurulan bu noktalara 3-4 mm c¢apinda
delikler delinir. Boylece merkezi catlagin son ucu olan delikler delinmis olur ki, sertlehim
kaynagi (kaynak) sirasinda, catlagin ilerlemesi Onlenmis olur. Aksi halde bu ilerleme

onlenemez.

3. Kesitin biitiin kalinliginca, dipte, 1-2 mm lik bir kok yiiksekligi birakilarak gerekli
profilde kaynak agzi acilir (tercihan U veya cift U). Kaynak agizlarinin iki yam
beyazlatilir ve biitiin sivri koseler eger ile kirilir (bunlar, sertlehim kaynagi — kaynak —

sirasinda yanar ve oksit halinde dikise dahil olur).

4. Ornegin, supap yataklar1 arasinda ¢atlak arz etmis bir motor kafasinin tamiri icin bu

yukarida sdylenenlere ek olarak:
a) hazirlik caligmasi bitmis parcanin kaynak agzi ve yanlar1 dekapana bulanir

b) bir tav ocaginin 6niinde bulunan ¢alisma masasindan kafa, 550 ila 650° C sicakliga
onceden getirilmis ocaga siiriiliir. Kafa, homogen olarak u sicakliga geldiginde (koyu
kirmiz1 renk aldiginda), masa iistiine cekilir ve yerel olarak birlestirme sicakligina
sitilarak ilave metal ergitilip kaynak agzi doldururlur. Cok kisa siiren bu islemden
sonra parca tekrar ocaga siiriiliir, ocagin mazot ya da elektrigi kesilir. Par¢ca uzun
siirede ocakla birlikte, homogen olarak soguyacaktir.
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Bakir ve alasumlarinin sertlehim kaynag

Bakirda alev, hafifce oksitleyici olacaktir. Boylece ilave metalin igerdigi ¢inkonun
buharlagmas1 sinirlandirilmis olmaktadir.

[lave metal olarak iki bakir alastmi1 kullanilir:
1. silisyumu 6zel 60-40 piring
2. yine silisyumlu 6zel mayesor (52-80 Cu; 5-30 Ni; 10-35 Zn)

Dekapanlar genellikle boraksla asit karisimlaridir.

Gaz halinde dekapan da bakir ve alasimlarinin sertlehim kaynaginda ¢ok kullanilir.

Bakir alasimlarinda, ana metal, ildve metal likidusunun {istiinde (>920°C) bir solidusu haiz
olacagindan kiiciik ilaveler iceren bakirlar disinda sadece kupro-silisyum ve kupro-nikeller

kolaylikla sertlehimle kaynaklanabilir. Cu-Ni alkimlarinda, Ni iceren ilave metala gerek vardir.

Pratikte bir 60-40 alasimiyla pirin¢ ve bronzlarin ¢oguna serti, kaynagi uygulanabilirse de
cogu kez ana metal ergidiginden 6zel bir teknigin uygulanmasi gerekir.

Cu-Al ve baz1 baska bakir alasimlari icin, asetilen fazlali alev kullanilir. Alevin dig zarfi
mizragn 1,5 kati uzunlukta olacaktir.

Kalayl bronzlar ise aksine, oksitleyici bir alev gerektirirler.

Argon altinda TIG yontemiyle sertlehim kaynag

Sertlehim kaynaginin hizi, kenarlarin sicakligi i1slatma sicakligim ge¢meyecek gibi
ayarlanir. Ufle¢ saga dogru ilerler, ildve metal, banyonun arkasinda bosalir. Bu yontem, 4 mm
kalinliga kadar galvanizli celik saclar1 birlestirmede ¢ok kullanilir.

Uzay striiktiirleri, elektron tiipleri ve vakum techizatinin imalinde kullanilan bir¢ok metal
alasimi TIG kaynagi yontemiyle birlestirilebilir. Bazi1 refrakter metaller da kaynak
edilebilirlerse de ¢ogunlukla bir rediikleyici atmosferde sertlehimlenirler. Bircok durumda da

farkl1 metallerin birlestirilmesi bir zorunluk olmaktadir. Iste bu farkli metallerin birlestirilmesi
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icin kaynakla sertlehim-icmenin bir birlesimi olan TIG sertlehim kaynagi teknigi
gelistirilmistir. Bu farkli metaller sunlardir

1. Karbon celigi - AISI 304 paslanmaz celik
2. Molibden - AISI 304 paslanmaz celik
3. Nikel-dem ir-kobalt alasimu ile karbon celigi.

Bunun i¢in bir klasik TIG kaynak makinesi kullanilir. Elektrodun cevresinden akan
koruyucu gaza ek olarak yine elektroda paralel bir bagka argon akis1 daha vardir; bu sonuncusu,
birlestirmenin altinda yapildig1 cam kavanozu doldurarak oksitlenmeyi 6nler. Bu cam kavanozun
alt kenarina agilmis bir kiiciik kapidan elektrot tasiyicisi ve elektrot, kaynak yerine yaklasir; bu
kapinin karsisinda agilmis bir ikinci delikten de ilave metal kaynak yerine siiriiliir. TIG arki
baslangicta iki ana metalden daha algak ergime noktali olanini ergime noktasina getirmede
kullanilir, bu arada da ildve metal ileri siiriiliir. {live metalden bir damlacik kaynak alamina
diisiince, 1slatma vaki olana kadar daha ileri 1sitma uygulanir. Siire¢ boylece bir dikis kaynagi

i¢cin devam eder.

Bu siire¢ dogruca vakum veya basingli kaplar icin bir temel metal birlestirme yontemi olarak
uygulanir. Ayrica vakum ve basinch kaplarda kacaklarin tamirinde de kullanilabilir, 6rnegin
otomobil teker jantlarinda igne basi kacaklar siirekli olarak tikanir, boylece de imalat verimi
artar. Elektron tiipleri ve hatta daha biiyiik kacak arz edilebilen tertipler, 10"? Standart cm?/sn
kadar kagak diisiik olciide kacaklara kadar tikanmislardir. Vakum sistem ve komponentleri, her
ne kadar kacak farkli metal birlestirmesinde ise de, ayn1 107 std cm’/sn diisiik kacak derecesine
sertlehim-kaynak edilmislerdir.

Birlestirmelerin tam sizdirmazlig (veya vakum biitiinliigii)

Helium kitle spektrometresinin azami hassasiyeti 10" std. cm’/sn'dir. Baska tiirlii
belirtilmedikge sizdirmaz olarak kabul edilen birlestirmelerin kacak derecesi 10™'%.Std. cm®/sn den
azdir. Cesitli metallerin TIG sertlehim kaynaginda bu sizdirmazlik derecesini saglayan ilave
metaller asagidaki tabloda gosterilmistir Bunlar1 saptayan deney sekli, sek. 232'de goriiliir. Boru

ile buna gecirilen flans, birlestirilen degisik metalleri temsil ederler.
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Ni-Au ve saf bakir ilave metalleri, karbonlu celikle molibden arasinda vakum sizdirmaz
birlestirmeler olusturulmasinda basariyla kullanilmistir. Molibden ile AISI 304 paslanmaz
celik, saf bakir, karbonlu celik, nikel-demir-kobalt, TIG sertlehim kaynagi [le vakum
sizdirmaz olarak birlestirilmistir. Molibden ana metalini iyi 1slatmis ildve metaller

paslanmaz celik, palladium-altin, bakir, nikel-altin ve nikel-demir-kobalt olmustur.

Baz1 ¢ok 0zel durumlarda, aliminyum ve piring gibi metallerin baska metallerle
birlestirilmesi istenmistir. Sek. 232'dekinden farkli deneylerde aliiminyum nikel ve paslanmaz

celikle birlestirilmistir. Pirinc de, bazi1 vakum sistem uygulamalari Icin TIG ser-lehim kaynag:
ile paslanmaz ve karbonlu celiklerle birlestirilir.
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