K - ELEKTROLITIK SERTLEHIMLEME

Elektrolitik sert lehimleme, bir elektrolite daldirilmis bir katodun, bu elektrolitin icinden
gecen bir elektrik akimi tarafindan 1sitilmasi esasina dayanir, Bu yoOntemle pratik sert
lehimlemenin esaslar1 1892-96 arasinda E. Lagrange ve P. Hoho ile N. Benardos'un aldiklari
patentlerde belirtilmistir. Bu yazarlar, katot etrafinda tesekkiil eden bir gaz ve buhar zarfinin
yiiksek elektriksel direncinin, elektrolit i¢inden bir dogru akim gecerken, katodun siddetli

1sitnmasinin nedeni oldugunu saniyorlardi.

1949'da 1. Z. Yasnagorodskiy ilk olarak elektrolitik 1sitma tekniginin c¢elik parcalarin

sertlestirilmesi ve manyeto kontaklarinin birlestirilmesinde kullanilmasi diisiincesini ortaya atmisti.

Bir dogru akimu 1sitilacak parganin (katot) daldirilmis bulundugu bir sulu elektrolit Icinden
gecirmekle baglayan siirecte {ic asama gozlenmektedir. Elektrolitle dolu bir metalik kap (tank)
anot roliinii oynar. Siirecin ilk asamasinda katot ¢cok az 1sinir ama sulu eriyikin elektrolizi vaki
olur ve sonug olarak katotta hidrojen serbest kalir. Hidrojen ionlartyla su buhar1 katodu bir "kilif
icinde sarar ve bu sonuncusu, katodu gerekli sicakliga 1sitan olayin vaki oldugu yeri

olusturur.

Daha sonra voltaj artirildiginda, katotta serbest kalan hidrojen miktar1 aniden artar. Bu,
elektrolitle elektrot arasinda yerel temas kopmalarina gotiiriir ve boylece de katot yiizeyinin
elektrolitle temas ettigi yerlerde bir nevi sivi kopriilerin olugsmasina neden olur. Bu
kopriilerin arasindan gecgen yiiksek yogunlukta akimla elektrolit 1sinir ve kaynama noktasina
varir ki boylece bir buhar faz1 tesekkiil eder. Hidrojen ionlar1 tabakasiyla su buhar elektrik
akimina bir ek diren¢ arz ederler ve katodun sicakligi artar; bu ikinci asama bir istikrarsiz hal,

degisken devre kosullariyla nitelenir.

Voltaj daha da artirildiginda ve katot sicakligi belli bir diizeye vardiginda, katot ve onun
ince hidrojen ionlar1 ve gazlar zarfi, istikrarli hal devre kosullan altina girer. Gaz zarfi,
kendisiyle katot arasinda ark desarji nedeniyle parildamaya baslar ve bir kapasitor gibi
calismaya baglar. Hidrojen ionlar1 katoda carpar ve bunlarin kinetik enerjisi onun siddetle

1sitnmasini mucip olur (siirecin iigiincii agamast).

Katot, elektrolit icinde iyice yiiksek sicakliklara 1sitilabilir: elektrolitik 1sitmayla demiri
molibdene kaynak etmeye yeterli 1s1 elde edilebilir. Bir elektrolit i¢inde 1sitmanin kosullan, onun

bilesim ve sicakligi, uygulanan voltaj ve akim siddeti, ve 1sitma siiresine bagli olur.

Bu ise en uygun elektrolitler, algcak yogunlukta akimlarin katotta bol miktarda hidrojeni
serbest biraktiranlardir. Genellikle kullanilanlar, kationlar1 galvanik seride hidrojenden once

gelen tuzlarin, asitlerin ve alkalilerin sulu eriyikleridir.
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Ayrica Na,COs, Na,SO4, NaOH, KOH, HC1 vb. asit ve alkalilerin alkalin-metal tuz
eriyikleri de ¢ok kullanilir.

Elektrolit olarak Na,CO3 %10 ila 15 sulu eriyikleri halinde kullanilip 50 ila 70°C'ta katodun

istikrarli 1s1tilmasini saglar ve 1sitilan ¢elik parcalarin korozyona ugramasina neden olmaz.

Bir parcanin (katot) elektrolit icinde 1sitilmasinda, yiizeyindeki akim yogunlugu anot
yiizeyindekinden fazla olacaktir. Yani parcanin (katot) yiizeyi, cogunlukla elektroliti igeren tankin
olusturdugu anodunkinden daha az olacaktir. Celik, dokme demir, piring, aliminyum, grafit vb.
kat1 iletkenler, elektrolitler icinde 1sitilabilirler. Metallerin elektrolitik 1sitma kosullan bunlarin
magnetik ve elektriksel niteliklerinden degil, 1s1l iletkenliklerinden etkilenir.

Celik, aliiminyum ve pirincin 1sitilmasi yeterince yiiksek voltajlar ve dogru akim siddetlerini,
yani yiiksek giic generatorlerini gerektirir. Ornegin 100 cm yiizey alanma sahip bir celik
silindiri 700°'den 800°C'a ¢cikarmak i¢in 400kV A hk bir dogru akim generatorii gerekir.

Elektrolitik 1s1itmada akim yogunlugu dagilim tekdiize olmaz; Ozellikle keskin kenarlar ve
cikintih kisimlart haiz caprasik sekilli parcalarda bu boyledir. Bu ¢ikinti ve kenarlarda akim
yogunlugu obiir yerlere gore daha fazladir. Akim yogunlugunun uniform olmayisi keskin kenarl
veya cikintili bolimlerin fazla 1sinmasimi ve ergimesini mucip olur. Buralarda alam
yogunlugunu azaltmak icin bu boliimler bir kilifla koruma altina alinir. Kilif, ates tuglasi
gibi atese dayanikli ve elektriksel olarak yalitkan malzemeden yapilir. Kilifin sekli
degistirilerek 1sitilan parcanin yiizeyi {izerinde akim yogunlugu uniform hale getirilebilir.
Kilifin par¢aya hassas alistirilmasi gerekmez: kilif par¢adan 2-3 mm uzakta olabilir; onun kabaca
seklini almis olmasi yeterlidir. Ancak metallerin elektrolitik 1sitmasinda elektriksel erozyon

vaki olur.

Sair sert lehimleme tekniklerine gore elektrolitikin avantaji, bunda farkli metallerin
birlestirilmesinin miimkiin olmasindadir: bu metallerin oksitlerinin hidrojen atmosferinde
rediiklenebilmesi kosulu unutulmayacaktir. Otomatik calismada hizli 1sitma, yiiksek kalite sert
lehimlemesinde yiiksek iiretim diizeyi saglar.

Ancak bu teknik sadece basit sekilli nispeten kiiciik pargalarin birlestirilmesine
uygundur.
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