M - VAKUM ATMOSFERIYLE OCAK SERTLEHIMLEMESIi

Vakum sert lehimlemesi i¢in birlestirmenin tasarimi, ocak sert lehimlemesininkinden
fark etmez. Vakum sert lehimlemesi baslica iki tip techizatla olur: sicak cidarli ve soguk cidarh
donanim. Ba?1 birimler, icleri bosaltildiktan (hava tahliye edildikten) sonra isitilmak {iizere
tasarlanmislardir; bazilar1 da islem saykli siiresince uniform bir yiiksek sicaklikta tutulur. Sicak
cidarli ocaklarin sakincalart bunlarin tipine baglhdir. Havanin tahliyesi sirasinda 1sitilip
sogutulacak gibi tasarlanmis birimler, kalin cidarli kapali kabin 1sitilip sogutulmasi igin ¢ok
zamani gerektirir. Idame ettirilen yiiksek sicaklik techizati cogunlukla hacim agisindan diisiik
randimanli olur soyle ki sicak bolgenin sadece kiiciik bir boliimii, is pargasi icinde 1s1l farklari

asgaride tutmak icin gerekli tekdiize radyasyon menbaini saglar.

Vakum sert lehimleme teknigi uzay teknolojisinde yerini almis olup bugiin vakumda sert
lehimlenmis aliiminyum 1s1 esanjorlerine otomobil ve ev havalandirma (klima) sistemlerinde
cok rastlanmaktadir. Kaldi ki bazi paslanmaz celik alagimlari ile daha aktif metallerin gaz
atmosferlerinde sert lehimlenmeleri iyi sonu¢ vermemektedir. Bir noktaya kadar kuru hidrojen,
argon ya da helium atmosferleri olumlu sonu¢ saglamaktadir ancak sert lehimleme kosullarinin
bulasicilarin bir salt minimuma indirilmesini gerekli kildig1 hallerde, vakum sert lehimlemesi
kesinlikle tek c¢oziim oluyor. Biiyiik seri imalatta ekonomik olmasinin yani sira %1'den fazla
titanium ve aliiminyum iceren A-286, PH15 7Mo, Inconel X-750 vb. gibi ana metaller bazi
kosullar altinda, vakum atmosferde, Obiirlerine gére ana metalin daha iyi bir 1slatilmasim arz
ederler.

Bir temiz yiizey elde edilip edilmemesi, alasimin yiizeyinde oksit veya nitriir olugma tip ve
diizeyine baglhdir. Alcak buhar basingli oksitlerin mevcut olmalari halinde, sert lehimleme
sicakliklar1 ya da vakum bunlar ayristirmaya yetecek kadar yiiksek olmayabilirler. Bu kosullar
altinda ya daha ileri bir vakum ya da yiizey filmini parcalayacak bir tertip gerekir. Titanium ve
aliminyum iceren yiiksek sicaklik alasimlar1 bunlardandir. Genel olarak sert lehimleme basinglari
107 - 10" torr (0,0015 -13,5 Pa) arasinda bulunur.

Kati ve sivi dekapanlar vakumda kullanilmaz. Nadiren gaz dekapanlar belli bir basariyla
kullanilmistir: bor trifliioriirli buna bir ornektir. Bunun sakincasi, zararli bir havayr bulastirin
olusundadir. Vakumda bulasmay1 azaltmanin bir bagka yolu, vakum atmosferinde mevcut oksit ve
nitriirler hacmini azaltmak iizere lithium, magnezyum, sodyum, potasyum, kalsium, titanium ve
bariumu vakum odasinda buharlagtirmaktir. Bu malzemeler oda cidarlan iizerinde yogusabilirler.
Bunlarin sakincasi ya i parcalartyla reaksiyona girmek, ya da atmosfer rutubetine maruz olunca
cidar iizerinde bir kaplama meydana getirmelerindedir. Ama en iyisi vakumda sert
lehimlenecek malzemelerin temizligine gerekli 6zeni gosterip yiiksek vakumdan baska bir
sey kullanmamaktir. Aliminyum bir istisna tegkil eder. ilave- metalin icerdigi magnezyum

cifte rol oynar: buharlastiginda, alliminyumun sinir tabakasinda aliiminyum oksidini ayirmaya
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meyleder ve sonra da, vakum odasinda bir buhar olarak, iyi 1slatma ve kapiler akisi
engelleyebilecek olan ilave yiizey aliiminyum oksidi filmini azaltmak veya yok etmek iizere

oksijen ve oksitler (baslica su) ile reaksiyona girer.

Bugiin vakum sert lehimlemesi u¢ak motoru komponentlerin tamir teknigi olarak da yerini

almistir. Buna bir 6rnek vermekle yetinecegiz.

Hizmet sirasinda yiiksek ol¢iide hasar goren gaz tiirbin motorunun birinci kademe yiiksek
basing nozul gayd kanatlari, kenarlarinda agir 1s1l catlamalara maruz kalmakladir. Buna yiiksek
hizl1 korozif ve oksitleyici gazin ylizeye ataki da eklenmektedir. Catlaklar kenarlarda 0,3 mm
genislik ve 5 mm uzunlukta, hava levhasinin (airfoil) ortasinda ayni 0,3 mm kadar genislik ve
12-13 mm uzunlukta olmaktadir. Bu parcalarin, calisma sirasinda, maruz kaldiklar1 doruk
sicaklik 1200°C kadardir.

TIG kaynagiyla tamir, distorsiyon, kaynak malzemesinin soguk hava mecrasini
doldurmas1 ve nihayet ¢ogu durumlarda bazi nozul gayd kanat malzemesinin kaynagmnin gii¢
olmas1 nedenleriyle ancak ¢ok kii¢iik uzunluklara sinirlandirilmistir. Daha bircok alternatif tamir
yonteminin denenmesinden sonra, 1969'dan itibaren vakum sert lehimlemesinde karar kilinmastir.
Zaman ilerledikce, yukarda sayilan hususlardan baska yararlarin da varligi ortaya c¢ikmistir,
ezclimle vakum sert lehimlemesinin ekonomikligi (tamir masraf1 yeni yedek parca bedelinin
yaklasik %10'n kadardir); kanatlarin bir eriyik 1s1l islemi daha sonraki islemlerden Once

uygulanmaktadir; cok sayida kanat, bir arada tamir edilebilmektedir.

Tamir siireci, buharla sevk edilen aliiminyum oksit tanecikleriyle yiizey oksidinin On

temizlenmesi; ocakta ilk say ki, parcalarin 1s1l islemi ve yiiksek sicaklik temizlemesiyle baslar.

Ocak hiicresi yaklasik 10 torr'a bosaltilir. Is1 arttik¢a, pargalarin gazdan temizlenmeleri vaki
olur. Isitma 1175°C'a kadar stuirdiiriiliir ve bu sicaklik, vakum altinda 1,5 saat tutulur. Sonra ocak
yiikii 1000°C yavas sogumaya terk edilir ve yiikiin oda sicakligina ¢abuk sogumasi i¢in argon
ithal edilir.

Ocaga sokulmadan once parcalar piiskiirtme yoluyla bir sulu nikel esasli ilave metal
eriyikiyle kaplanir. Eriyik %20 Cr, %10 Si, gerisi nikelden olusan bir karigimdir.
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