SERTLEHIMLEME
I- ON TEMIZLEME VE YUZEY HAZIRLANMASI

Temiz, oksitten arindirilmis yilizeyler, uniform kalitede sert lehimlenmis saglam
birlesmeler elde etmek i¢in kacinilmaz zorunluktur. Uniform kapiler ¢cekim sadece, biitiin gres,
yag, kir ve oksitlerin hem ildve hem de ana metalden, sert lehimlemeden ©Once yok
edilmeleriyle saglanabilir. Bundan 6nce de gordiigiimiiz gibi, her ne kadar bircok dekapan bazi
temizleme etkisini haiz ise de, yine belirtilmis oldugu iizere bu, bunlarin kullaniminin baglica

nedeni degildir ve bu islev icin bunlara tam giivenilmeyecektir.

Dekapanlar baslica, sert lehimleme sirasinda oksitlerin olusmasin1 6nlemek, ilave metalin
ylizey gerilimini azaltmak ve katilasmakta olan sert lehimlenmis birlesme {izerinde bir
koruyucu ciiruf kaplamast hasil etmek amaciyla kullanilirlar. Mevcut oksitlerin
coziilmesinde etkinlikleri hafif ve rastlantiya baghdir.

Temizlemenin etkin kaldigi siire, ele alinan metalin cinsine, atmosfer kosullarina,
parcalarin manipiilasyon miktarina, ambarlama tiiriine ve benzeri faktorlere baglidir. Bu itibarla
sert lehimlemenin, malzemenin temizlenmesini takiben miimkiin oldugu kadar kisa siire sonra

yapilmasi onerilir.

Genellikle temizleme kimyasal ve mekanik olmak iizere iki kategoriye ayrilir. Kimyasal
yiizey temizlemesi yontemleri basit elle daldirmadan caprasik cok asamali islemlere kadar
degisir. Cogunlukla dokuz temizleme yontemi kullamlir;

1.Solvent temizlemesi: petrol solventleri ve klorlu hidrokarbonlar
2. Buharla yagdan temizleme : stabilize triklorethilen veya stabilize perklorethilen

3. Alkalin temizleme : silikatlarin, fosfatlarin, karbonatlarin, deterjanlarin, sabunlarin
1slatic1 ajanlarla, ve bazi hallerde de hidroksitlerin ticari karisimlar

4.Emiilsiyon temizlemesi : hidrokarbonlarin, yag asitlerinin, 1slatic1 ajanlarin ve yiizey
aktivatorlerinin karistmlari

5.Elektrolitik temizleme : anodik ve katodik

6. Asit temizlemesi: fosfat tipi asit temizleyiciler

7. Asit dekapajt: siilfiirik, nitrik ve klorhidrik

8.Tuz banyosu dekapaji: elektrolitik ve elektrolitik olmayan

9. Ultrasonik temizleme

Kimyasal temizleme 6gesinin se¢imi, bulasicinin tabiatina, ana metala, yiizey kosuluna ve

birlestirmenin dizaynina baglidir. Cesitli temizleme yontemlerine daldirma ya da piiskiirtme
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suretiyle kullanilmak {izere bircok ticarl iirlin mevcuttur. Temizleme 6gesi veya kullanilan
yontem ne olursa olsun, temizlenmis kisimlardan tiim bakiye veya yiizey filmin yok edilmesi
cok onemlidir. Bunun i¢in suyla uygun ve yeterli bir calkalama yapilacak, boylece iizerinde

calisilacak yiizeylerde bagka istenmeyen filmlerin olusmasi 6nlenecektir.

Mekanik temizleme yontemleri, ezciimle taslama, egeleme, talash isleme, kum-celik tane
piiskiirtme ve tel firgca ile fircalama, ayni sekilde, istenmeyen yiizey kosullarini yok edip sert
lehimlemeye hazirlikta yiizeyleri piiriizlendirmede kullanilir. Motorlu dairesel tel firca
kullanildiginda, ylizeyin parlatil masindan kaginilacaktir. Zira parlatilmada yiizeyde oksit
gomiilmeleri vaki olup bunlar ildve metal tarafindan ana metalin yeterli islatilmasina engel
olustururlar. Haddeleme, ince taslama veya laplama ¢ok fazla diizgiin olan bir ana metal yiizeyi
hasil ettiginde [lave metal etkin olarak birlesecek yiizeyleri 1slatmayabilir. Boyle durumlarda
parcalar 30 ila 40 kumlu zimpara beziyle hafifce siirterek piiriizlendirilebilir ve boylece daha
iyi bir 1slatma elde edilir. Talagh islemede kullanilan petrol ya da yag, sert lehimlemeden 6nce

temizlenecektir.

Sert lehimlenecek ylizeylerin piiskiirtme teknigiyle hazirlanmalar1 halinde, anlagihip dikkat
nazara alinmalar1 gereken birka¢c etmen mevcuttur. Piiskiirtmenin amaci, her tiirlii oksit filmini
bertaraf edip ilave metalin kapiler ¢ekimini artirmak igin ylizeyleri piiriizlemektir. Piiskiirtme
malzemesi, birlesecek yiizeylere ilave metalin akisini smirlayacak ya da sert lehimlemeyi
bozacak yi1gintt maddesinden temizlenmis olacaktir.

Piiskiirtme malzemeleri, sert lehimleme i¢in yiizey hazirlanmasinda kullanimlarinin

fayda ve sakincalaryla birlikte, sunlardir:

1. Onerilen piiskiirtme malzemeleri
AParcalanmis dokme demir veya sertlestirilmis celik talas
L Yararlan

a.Birlestirilecek ylizeylerin piiriizlendirilmesi ilave metal akisini
tesvik eder
b.Yiizeyde bakiye demir, ilave metal akisini tesvik eder
2.Sakincalar
a. Zamanla paslanabilen demir bulagsmalar1 hasil etmesi
B.Paslanmaz celik tanesi veya tozlan
1. Yararlan
a.Paslanmaz celik iizerinde ildve metalin akisina yardimei olur
b.Paslanmayan bakiye birakir

2.Sakincalan

a. Parcalanmis demir ya da celik taneleri gibi yiizeyi hemen temizleyip piiriizlendirmez.
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2 Onerilmeyen piiskiirtme malzeme ve yontemleri

AJ)Alimin, zirkonium oksit, silis, silisyum karbiirii ve sair benzeri malzeme gibi
metalik olmayan malzemeler. Bunlar, her ne kadar temizleme ve piiriizlendirmek i¢in
milkemmel malzemeler iseler de, yiizeye gomiilmeleri ve ilave metal akisini
geciktirebilmeleri Itibariyle istenmeyebilirler.

B)Islak piiskiirtme yontemleri. Sudan, pas tutucularindan ve refrakter oksitlerden mineral
yiizey bulagsmasi nedeniyle buhar ve benzeri islak piiskiirtme yontemleri genellikle

Onerilmez.

Bazi uygulamalarda, sert lehimlenecek boliimler elektrolitik, sicak daldirma, veya alevli
piiskiirtme yontemleriyle 6nceden kaplanirlar. Bu 6n kaplama, temiz yiizeyler tutma ve refrakter
alasim ilavelerini iceren ana metaller iizerinde oksitlerin tesekkiiliinii Onlemek {izere
kullanilir. Farkli metallerin sert lehimlenmesinde 6n kaplama, bir ildve metalin, ana metallerden
birini tercihen 1slatip iizerine akma egilimini azaltir. Bazi hallerde de on kaplama refrakter
metaller {izerinde, ilave metal bilesenlerinin ana metal icerisine hizli difiizyonunu ve boylece de
gevrek metaller arasi birlesimlerin tesekkiiliinii onlemek tizere kullanilir. Uygun 6n kaplamanin

secimi ana ve ilave metallere, sert lehimleme tekniklerine baghidir.

Bir¢cok durumda, sert lehimlenecek parcalarin bazi kisimlarina ildve metalin bulagmasi
istenmez. Buralara, 1slatmay1 6nleyici malzemeler siiriiliir, boylece de delikleri, disler arasin1 ve

karsilikli durmakla birlikte sert lehimlenmeleri istenmeyen yiizeyler bozulmadan kalir.

Sert lehimlemenin, dekapansiz olarak bir atmosfer icinde uygulanmasi halinde, parcalarin
temizligi ayrica 6nem kazanir. Bunun i¢in burada ayrintilarina girmeyecegimiz, tiptaki "sterilize

oda" lara miisabih "temiz oda" lar kullanilir.

On kaplama

Ince bir ara tabakayla gerceklestirilmis birlestirmelerde, cekme yiiklemeler sirasinda plastik
akis sinirli olmaktadir; bunun sonucunda da, birlesme yerinde makaslama gerilmesini asgariye
indiren ii¢ eksenli (triaksiyal) cekme gerilmeler hasil olur. Bu olgu, birlesme yerinde 6nemli
plastik sekil degistirmeyi Onleyip ara tabaka malzemesinin kitlesel azami ¢cekme mukavemetinden
bir kac kat dahi biiyiilk cekme mukavemetleri elde etmek olanagini saglar.

Baglayic1 malzemenin ince bir ara tabakasiyla elde edilen kati hal metali! baglantinin
mekanik mukavemeti, daha once de gormiis oldugumuz gibi, azalan birlestirme kalinlig ile bir
maksimuma gider. Kalin birlestirmelerde, ¢ekme mukavemeti dogruca ara tabaka

malzemesinin kitlesel niteliklerine uygun olacaktir. Birlestirme kalinligi azaldikga, plastik
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akisin engellenmesi dolayisiyla bu birlestirmelerin ¢ekme mukavemeti artacaktir. Bununla
birlikte, ¢ok inci birlestirmelerde yiizey piiriizliiliigii ve temizligi sorunlarinin temas yiizeyin
azaltarak ¢cekme mukavemetini diisiirdiigiinii biliyoruz.

Malzemelerin birlestirilmesinde giimiisiin bir ara tabaka olarak kullanilmasi, sert lehimleme
yoluyla ya da bir giimiis kaplama kat1 hal baglant1 siireciyle gerceklestirilebilir. Knowless ve
Hazlett, 225°F (107°C) ta, 30000 psi basinci allinda. 500u in giimiisle kapli berilyumu
birlestirmis ve 40000 psi (28,5 kg/mmz) ye varan birlestirme c¢ekme mukavemeti elde

etmislerdir*.

Kat1 hal baglantis1 icin giimiis kaplama elektroktik, vakum-buharlasma... teknikleriyle
uygulanir. Berilyum yiizeyler iizerine elektrolitik giimiis kaplamalar son derece yiiksek ¢ekme
mukavemetli baglantilar saglarlar: 64,1 ksi'ye varan birlestirme mukavemetleri elde edilmis ve
kopma, birlestirmede degil, dogruca berilyumda vaki olmus. Giimiis kapli maraging celigi

cekme denekleri, 110 ksi'ye varan mukavemet arz etmis ve birlesme yerinden kopmuslardir.

Kat1 hal giimiis baglantilarinin mekanik davraniglar1 ¢ok olumlu olup birlestirme siireci
sirasinda gergeklesen algak baglanti sicakligi, sicakliga duyarli malzemeleri, mukavemet ya da
boyutsal niteliklerine olumsuz etki yapmadan, birlestirme olanagini saglamaktadir. Farkli
metallerin birlestirilmesine bagli metaller aras1 fazlar ve sair istenmeyen sorunlardan kaginma
imkan1 dogmus gibidir. Cesitli metal terkipleri, kabul edilebilir cekme mukavemetli olarak bu
yontemle birlestirilmislerdir. Ornegin Vascomax 250 celigi Ile 21-6-9 paslanmaz celigi, 79.0 ksi
cekme mukavemeti elde edilecek sekilde birlestirilmistir. Keza tantal-6061 aliiminyum

birlesmesi de 27.7 ksi'ye ¢ikan mukavemetler vermistir.

Bagslica ilgiyi, birlestirme sicakligi cekmistir. Sek.113, birlestirme sicakliginin fonksiyonu
olarak Vascomax 250 maraging celik birlestirmelerinin mukavemetlerini veriyor. Burada
birlestirme siire ve basinci sabit tutulmustur. Baglanti sicakligi 300°F (148°C) nin altina
indiginde mukavemetin hizla diistiigli goriiliiyor. Bu 1s1iya baglilik, birlesme alaninin akma
dolayisiyla arttig1 ya da birlesme siirecinin basit¢e iki diiz giimiis yiizeyinin yapismasindan
ibaret olmadig1 diisiincesini uyandiriyor. Birlestirmeyi gerceklestirebilmek icin 1s1 tarafindan
aktive edilmis bir siire¢ olmal1 ki bu takdirde siirecin kinetigi son derece hizli olmal sdyle ki
ayn1 ¢cekme mukavemetleri, 800°F (427°C) de birlestirme sirasinda hem bir, hem de on
dakikalik 1511 sayklda elde edilmeli.

J. L Knowles and T. H. Hazlett. - High - stength low temperature bonding of beryllium
and other metals, Welding Jouumal 49 (7), July 1970. Res. Suppl, 301 s ve dev.
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Sek.114, sabit birlestirme siire ve sicakliginda birlestirme basincinin etkisini gosterir.
Baglant1 basincinin baglica islevi, birlestirmeyi saglamak icin diiz giimiis yiizeylerini temas
halinde tutmak olup 20 kpsi sinirinin iistiinde, cekme mukavemetinde yilikselme goriilmez
soyle ki bundan daha yiiksek basinglar, ylizey kenarlarinda sekil bozulmalari hasil ederek
buralarda temasi yok etmektedir.

Boglant sicckbgno gire gekme mukovemeli
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Sek. 113.- Kat1 hal giimiis baglantihh Vascomax 250 maraging celigi parcalarimin, birlerimle sicakligimin fonksiyonu
olarak cekme mukavemeti.
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SEK.114.- Kat1 hal giimiis baglantili Vascoma* 250 maraging celigi parcalannin, birlestirme basincinin

fonksiyonu olarak cekme mukavemetleri
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