4- ALUMINYUM VE ALASIMLARINI FARKLI METALLERLE

BIRLESME

Aliiminyum bir¢cok metala sertlehimlenebilir 6zgiil uygulamalarda, sonradan birlestirmede
vaki olacak galvanik korozyonu asgariye indirmek ic¢in sertlehimlemeden sonra boyama ya
da uygun bir kaplama gerekebilir. Uniform olmayan genlesmeden ileri gelen gerilmeler de
dikkate alinacaktir.

Aliiminyumum ¢elikle birlestirilmesinde bu sonuncusu On 1sitma ve sertlehimleme
sirasinda oksitlenmeden korunacaktir. Daldirma sertlehimlemesinde oksitlenme 1sitilmamais
parcalan ergimis dekapan icine daldirarak onlenebilirse de bunun ¢arpilma ve pargalar arasinda
alistirma bozulmasi gibi sakincalart vardir. Kaplanmis veya plake celik, ciplak celige gore
aliminyumla ¢cok daha rahat sertlehimlenebilir. Nikel veya cinko elektrokaplama ve sicak
daldirma aliminyum, giimiis, kalay c¢inko kaplama, 1slatmay1 tesvik eder ve demir-
aliminyum gevrek bilesimlerin olusmasini asgariye indirir ve bdylece de daha siirekli bir
birlestirme saglar.

Aliminyum alagimindan silindir bloklarina plake c¢elik silindir gomleklerinin,
aliminyum alasimindan silindir kafalarina celik supap yataklarinin ocak sertlehimlenmesi
deneysel olarak gerceklestirilmistir.

Aliiminyum kaplamali celikler, aliiminyum ilave metaller ve dekapanlar kullanilarak
kolaylikli aliiminyuma Uflegle sertlehimlenebilirler. Siire¢, aliiminyumun aliiminyuma
sertlehimlenmesindekinin ayni1 olup sadece yiizey-arasinda gevrek aliiminyum - demir
fazlarinin olugsmasindan kaginmak icin on 1sitma hizli olacak ve sertlehimleme siiresi asgaride
tutulacaktir. Yaklasik 0,25 mm lik bir nominal aralikla boru boruya birlestirmeler ve 12
mm'den 65 mm arasinda degisen bindirmeler 7 ila 11 kg/mm? lik makaslama mukavemeti arz
etmislerdir.

Aliiminyumun bakir ve pirince sertlehimlemesi giicliilk arz eder: Al-Cu otektiginin alcak
ergime sicaklig1 (547°C) ve bunun asin gevrekligi bu giicliigiin nedenini olustururlar. Mamafih
hizli 1s1tip sogutmakla makul derecede siinek birlestirmeler elde edilebilir. Bunun i¢in Al-Al
sertlehimlemesinde kullanilan mutat ilave metaller ve dekapanlar ya da , BAg-1 ve BAg-la,
difiizyonu asgariye indirmek icin 1sitma ve sogutmanin, hizli olmasi1 kosuluyla, kullanilabilir.
Bakir yiizeylerini lehim veya glimiis alasimi ilave metalle dnceden kalaylamak islatmayi
iyilestirir ve sertlehimleme sicakliginda daha az tutma olanagini saglar. Aliiminyum bakira
sertlehimlemenin daha pratik bir yolu bir celik intikal parcasi kullanmaktir: kisa bir aliiminyum
kapli ¢elik borunun ucu aliiminyuma borunun obiir ucu da giimiis ildve metalle bakira
sertlehimlenir.

Aliiminyumun obiir demir dis1 metallere sertlehimlenmesi: Al-Si ilave metalleri aliminyumun
kaplanmamis titaniumla sertlehimlenmesine elverisli degildir: gevrek metaller arasi
birlesikler meydana gelir; ama titanium aliiminyuma sicak daldirilarak kaplandiginda, mutat Al

ilave metallerle aliiminyuma sertlehimlenebilir.
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Dogru kosullar altinda nikel ve alasimlarinin Al ile sertlehimlenmesi, demirli
alasimlarinkinden daha giic olmaz. Bunlar dogruca birlestirilebilecekleri gibi ©nceden
aliminyumla da kaplanabilirler. Her ne kadar Monel dogruca 1slatilabilirse de, birlestirmenin

gevreklesme egilimi dolayisiyla, dnceden Al ile kaplanmasi yeglenir.

Berilyum, Al ilave metalleri tarafindan dogruca 1slatilabilir. Magnezyum alasimlarinin Al
ile sertlehimlenmesinin, son derece gevrek yiizey arasi fazlarin olusmasi nedeniyle, higbir
pratik anlami yoktur.

Dekapanin temizlenmesi

Aliiminyum alasimlarinin sertlehimlenmesinde kullanilan dekapanlar, pargalar iizerinde
kalacak olurlarsa, korozyonu mucip olabilirler. Bu itibarla, birlestirmeden sonra temizleme
esastir. Dekapanin tam temizlenmesinin en etkin yolu suda iyice calkaladiktan sonra bir kimyasal
islemden ibarettir.

[lave metal katilastiktan sonra parcalar fokurdayan kaynar suya daldirilarak dekapanin
miimkiin oldugu kadar biiyiik boliimii temizlenecektir. Boyle bir daldirmanin sekil bozulmasi
hasil etmesi halinde parcalan daha once sogumaya terkedip boylece 1s1l darbe azaltilacaktir.
Parcalar daldirilamayacak kadar biiyiikse sicak su ve bir fiber firca ile kazinip soguk suyla
calkalanir. Buhar jeti de dekapan tarafindan tikanmig mecralar1 agmada etkin olur.

Asagidaki tabloda gosterilmis asit eriyiklerinden herhangi biri, yikanmadan sonra kalan
dekapani temizler. Secim genis Ol¢iide sertlehimlenmis parcalarin kalinligi, dekapanlanmis
alanlara ulasabilirlik gibi faktorlere baglhdir. Parcalar iizerinde pitting ve taneler arasi tipinde
bir atak, asit eriyik i¢cinde dekapandan kloriir, seklinde sonuglanabilir. Parcalar iizerinde atak
baglamadan O6nce bazi eriyikler obiirlerine gore bu kloriirlere daha biiyiik toleransa sahiptirler
(tablonun dipnotlarina bkz.).

Calkalama ve karistirma herhangi bir dekapan temizleme isleminin etkinligini artirir.
Ulasilamaz olanlarin temizlenmesinde ultrasonik temizleme olumlu sonug¢ verip daldirma
sliresini ve aliiminyuma atak olanagini azaltir.

Dekapanin tam temizlenmesinin kontrolii bir rutin denetleme siireci olmahdir.
Dekapanin varligim1 meydana c¢ikarmak i¢in, denenecek ylizey iizerine birka¢c damla damitilmisg
su konur ve birkag¢ saniye birakilir. Sonra su bir damlalikla emilir ve bir asidifiye %5 giimiis
nitrat eriyiki icine konur. Eriyik berrak kalirsa metal temiz demektir. Bir beyaz ¢okelti eriyiki
bulandirirsa, yiizeyde dekapan kaldigina hiikmedilir. Bu takdirde temizleme islemine yeniden
girigilir. Dekapanin tam temizlenmesi, bunun rutubet varliginda aliiminyum i¢in korozif olmasi

nedeniyle esastir.
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Aliiminvum parcalardan sertlehimleme dekapanini temizlemek icin erivikler

Konsantrasyon
Caligma
ryik tipi miktar bilegen (a) sicakligi Siireg (b)
Nitrik asit 5 galon Fo 58-62 HNO, oda 10-20 dak daldirma; sicak veya sofuk
3,4 galon S suda galkalama (c)
Nitrik-hidrofliiorik asit 4 palon % 58-62 HNO3 oda 10-15 dak daldirma; sofuk suda gal-
1qt (1,137 Ir) % 48 HF kalama; sicak suda galkalama; kurutma (d)
36 galon S
Hidrofliiorik asit 10 pt (10x0,5q1 ) % 48 HF oda 5-10 dak. daldirma; soguk suda galkalama;
40 galon S yukardaki nitrik asit eriyikine daldirma;
sicak veya sofuk suda galkalama (d)
Fosforik asit - 1,5 galon % 85 HyPOs g2°C 10-15 dak. daldirma; sicak vya sofuk suda
krom trioksit 7,25 libre CrO, galkalama (e)
40 galon S
Nitrik asit -
Sodyum dikromat 4.5 galon %38-62 HNO4 60°C 5-30 dak daldirma; sicak suda galkalama (f)
32 libre Na,Cry07.2H,0
36 galon S

(a) Biitiin bilesimler agirhk yiizdesi, (b) Yukardaki eriyiklerden herhangi birini kullanmadan 6nce, dekapanin
biiyiik kisminin kaldirilmasi icin parcalarin kaynar suya daldirilmasi 6nerilir, (c¢) Asit icinde dekapan
bulasmasi, sodyum kloriir olarak ifade edilen litrede 5gr Kkloriirii asmayacaktir. Eriyikin, 0,5 mm den az
kalinlikta ana metallara uygulanmasi tavsiye edilmez, (d) Asit icinde dekapan bulasmasi, klorhidrik asit olarak
ifade edilmis 3gr/It kloriirii asmayacaktir. Eriyik agresif olup 0,5 mm kalinliktan az ana metallara onerilmez, (e)
Dekapan bulasmasi toleransi 100gr/1t fazlasi olup miisaade edilen sinir muhtemelen temizleme kabiliyetine bagh
olacaktir. Biiyiik dekapan ceplerinin mevcut olmasi halinde, eriyik ceplerde ataki tesvik edecektir, ince parcalarda
nihai temizleme icin, dekapanin cogunun suyla kolayca kaldirilabilmesi halinde onerilir. (O Isiisnai olarak yiiksek
dekapan toleransi, ince birlestirmeler icin, suyla temizleme sonuncunun siipheli olmasi halinde onerilir.

Sek. 174.- Daldirma sertlehimlemeli radar dalga gaydi
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Sek. 176.- Vakumda sertlehimlenmis 1s1 esanjorii.
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