2 - CELIKLERIN UFLECLE SERTLEHIMLENMESI

Bundan o©nce genel cercevede ifade edilmis olanlara ek olarak celigin iiflecle
sertlehimlemesine 0zgii baz1 ayrintilar 6zet olarak verilecektir.

Birlestirme dizaynu.

Aralik acikligi, 0,05 ile 0,13 mm arasinda olup azami birlestirme etkinligi bakimindan

bindirme uzunlugu en az, ince par¢a kalinliginin ii¢ kat1 olacaktir.

Isitma, uniform olmayan 1sitma ve sogumadan kaginmak icin birlestirme yerinin
uzagindan yapilacak, iifle¢ notr ya da hafifce rediikleyici aleve ayarlanacaktir. Fazla 1sitma ve
ana metalin ergimesini 6nlemek {iizere iiflecin ucu is parcasinin uzaginda tutulacak soyle ki alev
mizrag fazla yaklagmayacak. Isitma, alevin dis zarfi tarafindan gerceklestirilecek. Elle iifle¢
sertlehimlemesinde, yerci fazla 1sinmay1 onlemek iizere iifle¢c hareket halinde tutulacak, alev,
her iki parcanin uniform sertlehimleme sicakligina ¢ikmasini saglayacak sekilde tatbik
edilecektir. Bu husustaki genel kaideler daha once verilmisti.

ilave metaller

Giimiis ve bakir-cinko alasimlari, alcak karbon ve alcak alasimli celiklerin iifleg
sertlehimlemesinde kullanilan ilave metallerdir. BAg-1 il4 7 giimiis alasimlari, bir¢ok celik
tipini kendi aralarinda ve aliiminyum ve magnezyum disinda kalan sair metallerle
birlestirmede kullanilir. En sik kullanilanlar1 ise BAg-1, la ve 3 olup ilk ikisi fevkalade yiiksek
akicilik, alcak ergime sicakligr ve dar ergime sicaklik araligi ile belirgindirler. BAg-3 alasimi
nikel icerir ve boylece de tungsten karbiiriiniin (takim ucu) sertlehimlemesinde 1slatilma
kabiliyetini artirir ve daha genis birlestirme araliklarini doldurmak i¢in daha diisiik akicilig
haizdir.

Bakir-cinko ilave metaller algak karbon ve algak alagimli ¢eliklerin iiflegle sertlehimleme
ve lehim kaynaginda genis Olciide kullanilir. Keza bunlar nikel esasli ve bakir-nikel
alagimlar1 kendi aralarinda ve celige birlestirmede kullanilabilirler (bu takdirde korozyona
mukavemet beklenmeyecektir).
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Her ne kadar bakir-cinko ilave metaller daha yiiksek ergime ve sertlehimleme sicakligini
haiz iseler de, bunlarin yiiksek ¢inko igerikleri dolayisiyla fazla i1sitmadan kacimilacaktir:
cinko buharlasir ve birlestirmede bosluklar kalir. Cogu kez Bahriye pirinci veya bronzu diye
adlandirilan RBCuZn-A, biraz ¢inko dumani ¢ikarir ve piring rengindedir. %10 nikel igceren
RBCuZn-D'ye ¢ogu kez nikel giimiisii ad1 verilir: rengi beyazimsidir. Yiiksek sertlehimleme
sicakligi sayesinde, bazi 1s1l isleme tabi tutulan celiklerin sertlehimlenmesinde bu islemle
sertlestirmek icin 1sitma Islemi birlestirilebilir. Krom-molibden celikleri bu seklide
sertlehimlenip 1s1l isleme tabi tutulmustur.
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Dekapanlar

Bunlar, BAg-1 ila 7 ile kullanilan AWS 3A tipi; BAg-1 112 7 ve RBCuZn ile kullanilan
AWS 3B tipi; RBCuZn ile kullanilan AWS 5 tipidir.

Gazla dekapanlama

Baz1 el ve otomatik iifle¢ sertlehimleme uygulamalarinda, dekapanin dogruca gaz alevi
icinden tatbik edilmesiyle daha verimli bir tiretim gerceklestirilir. Bu, yakit gazini, bir ugucu
stvi halindeki dekapani iceren bir kiiciik tankin icinden likirdatarak gecirmek suretiyle olur
(sek. 149). Buharlasan dekapan yakit gazi tarafindan siiriiklenir ve alisilagelmis iiflec tipine
varir (buraya Obiir yandan da oksijen gelir) ve alevin icinde yanarak is parcasi iizerinde ince,
uniform bir film birakir. Siv1 haliyle dekapan, methanol, borik asit ve sulandiricidan meydana
gelen metilborat tipindendir. Sicaklik alani, 3B tipi dekapaninkine tekabiil eder.

Su buharindan arindirilmis herhangi bir yakit gazi, gazla dekapanlamada kullanilabilir (su
buharinin varliginda dekapanlayici malzeme-borik asit-beyazimsi, kristallesmis bir kati
halinde cokelir). Bunun i¢in araya bir kimyasal kurutucu (kalsiyum kloriir) konur ve alev

cekvalfinin suyu, etilen glikolla degistirilir.
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Kesit

yakil karisimi igin

20 psi {mox) ~
Dekapan ve goz

9¢k.149.- Bir elle iifleg sertlehimleme merkezi igin gazla dekapanlama tesisi

Yedek tank
A

5 psilmox) Sivi gkisi
Bypass vaif C-

Kabarck tUbi. |

Asetilen

En iyi sonug, notr alevle elde edilir. Calisma 4, 5 ve 6 No.lu yesil gozliiklerle olur zira
dekapan, i¢ koni alev mizraginin ¢iplak gozle goriilmesini 6nleyen bir parlak yesil alev hasil
eder.
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Uflec sertlehimlemesinden sonra dekapamn temizlenmesi
Dekapanin kesinlikle temizlenmesi gereginin baglica bes nedeni vardir:

a - Dekapan artig1 kaplamasi kaldirilmadan birlesme yeri muayene edilemez;

b - Birlestirme, sertlehimlenmise benzer sekilde, dekapan tarafindan hasil edilebilir (dogal

olarak sonradan kirilmak iizere);

¢ - Sivi icinde ya da basing altinda calisacak parcalarda dekapan, kusur sayilacak olan

kiiciik delikleri tikayarak muayene sonucunu saptirabilir;

d - Yerinde birakilan dekapan, cevrede mevcut rutubeti emerek oksitlenme ve korozyon hasil

eder,
e - Dekapanla kapli alanlara basarili boya, kaplama... yapilamaz.

Birlestirilmis parcalarin sertlehimlemeden once lyice temizlenmis olmas1 ve sertlehimleme
sirasinda fazla 1sitilmis olmamasi halinde dekapan artigi genellikle sicak suda c¢alkalamak
suretiyle kolayca temizlenir. Sonradan iyice kurutulacaktir. Korozyondan kaginmak icin dekapan

temizleme islemi, sertlehimlemeden sonra en fazla 48 saat i¢inde yapilacaktir.

Cama benzer bir kalintiyr kaldirmanin hizli bir yolu da sertlehimlemeden sonra
birlestirmeyi soguk suya daldirarak 1s11 darbe etkisiyle onu catlatmaktir. Ancak bazi

uygulamalarda bu islem, serti lehimlenmis parcalarin sekil bozulmasina gotiirebilir.
Mekanik yollu temizlemeler de inagt1 kalintilar durumunda etkin olmaktadir.

Dekapanin soguk ve sicak su i¢inde ¢alkalanmakla ¢cikmamasi halinde %5 H,SO, eriyikine
basvurulur. Eriyik, etkiyi hizlandirmak i¢in 1sitilmig olacaktir. Eriyike az miktarda sodyum
dikromat ilavesi etkiyi daha da hizlandirir. Ancak daldirma siiresi, celigin daglanma
tehlikesinden kaginmak i¢in dikkatle kontrol edilecektir.

Celigi temizlemekte kullanilanin ayni fosfat eriyikleri etkin dekapan temizleyicileri
olup karbonlu celik birlestirmelerine bir geg¢ici koruyucu kaplama saglama avantajina
sahiptirler. Mamafih bu kaplama miiteakip sertlehimleme islemlerini zorlastiracaktir.

Borik asit, gazla dekapanlamada uygulandigi sekliyle, en az 65°C'a 1sitilmis temiz suda

yikanarak cikar (borik asit soguk suda az erir).

Boraks ve borik asit karisimi dekapanlar. 6teki tiplere gore temizlenmeleri daha gii¢
olanlardir. Iyi ki boraks dekapanlarla rutubet absorpsiyonu ve korozyon asgari olciidedir.

Gercekten, elektronik komponentler gibi nazik birlestirmelerde hasar riskini goze almaktansa
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dekapana bazen el siiriilmez. Imalatc1 boylece vaki olabilecek bir miktar korozyonla dekapan
altinda sakli kalmis baz1 kusurlar1 kabullenmektedir.

Fliioriirlii dekapaniar suda erimekle borakslilara gore ¢ok daha kolayca temizlenirler.
Akar soguk su altinda fircalamak genellikle yeterlidir. Alternatif olarak birlestirmeler su
icinde birka¢ dakika kaynatilip sonra soguk suda ¢a) kal anabil ir. Daha ¢abuk sonu¢ almak
icin sulandirilmis siilfiirik asit ve fosfat eriyikleri kullanmilabilir. Flioriirlii dekapan artigi
rutubet kapici (higroskopik) olup birlestirme sertlehimlemeden sonra suya daldirilmamaissa,
cogu kez sertlehimleme sonrasi temizligini 24 saat ertelemek avantajli olur. Normal
atmosferik kosullar altinda kalint1 bu siire icinde rutubet emecek ve yukarda sozii edilen
solventlerin birinde ¢cok daha kolay eriyecektir. Dekapanin temizlenmesi hicbir zaman 24
saatten fazla geciktirilmeyecektir soyle ki 48 saat icinde bir¢ok celik tipi korozyona ugramaya
baglar.

Kaplama icin hazirlik. Birlestirme elektrolitik kaplamaya girecekse, uygun bir %35 siilfiirik
asit ve %3 sodyum veya potasyum dikromat eriyiki i¢ine daldirma islemine, sonra suda
ovulmaya ve klorhidrik asit dekapajina tabi tutulacaktir. Kaplamadan Once genel olarak
kullanilan anodik muamele son dekapan artiklarini temizleyecektir ama bu, her tiir dekapanin
temizlenmesinde kullanilmamalidir zira elektrolit hizla dekapana bulagmis olacaktir.
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