F - MAGNEZYUM VE ALASIMLARININ SERT LEHIMLENMESI

GENEL MULAHAZALAR

Magnezyum alasimlarinin sertlehimlenmesinde karsilasilan giicliikler baglica, bunlarin
yiiksek kimyasal stabiliteyi haiz ve pratik olarak argon, vakum veya mutat aktif atmosferlerde
ayrismayan bir MgO oksit filmiyle Ortiinmelerindedir. Film lithium, potasyum ve sodyum
kloriir ve fliioriirleri kullanilarak kaldirilir ve alcak ergime noktali ildve metallerin

kullanilmasi, abrazif 6n kalaylamay1 gerektirir.

Dekapan bakiyesi birlestirmede agir korozyonu mucip oldugundan sertlehimlemeden
sonra 30 dakika icinde titizlikle temizlenecektir. Dekapanlann yogunlugu, magnezyum esash
ilave metalinkinden fazla olup, sertlehimleme siirecinin hizli olmasina ragmen birlestirme i¢ine
dekapan girmeleri vaki olur. Birlestirme (talasla) islendiginde kdseden yiizey tabakasi kaldirilmis
oldugundan gozenekler agiga cikabilir ki bu da sertlehimlenmis birlestirmelerin bir kez daha

Ozenle temizlenmesinin nedenini olusturur.

AWS No.2 dekapanin disinda % 89 ergimis karnalit* , % 8 kriolit" , % 3 ¢inko oksidinden
olusan, 425 ila 620°C ergime noktali bir dekapan da uygulama olanagi bulmustur. Mg-Al-Zn
alasimlarinin soliduslannin iistiinde sicakliklarda sertlehimlenmeleri alcak ergime noktali
otektiklerin olusmasit ve gevreklesip zayiflamasiyla sonuglanan ana metalin tane sinirlan

boyunca ergimesi tehlikesini yaratir.

Magnezyum ve alasimlar1 nispeten alcak (640 ila 655°C) sicakliklarda ergidiklerinden
bakir, giimiis, altin esashi ildve metallerle sertlehimlenemezler. Aliiminyum sertlehim
malzemeleri de magnezyumla hemen reaksiyona girip birlestirmede gevrek metaller arasi
birlesmeler olusturduklarindan uygun olmazlar. Bu nedenle magnezyum alasimlar1 sadece
magnezyum esasli alagimlarla sertlehimlenir.

Magnezyum ilave metaller, likidus sicakliklarini diisiirmek icin Al, Zn, Cd ile; korozyon
mukavemetini artirmak i¢in Mn {ie; yanmaya karsi koymasi icin Be ile; daha {iistiin 1slatma
kabiliyeti icin Ga ile alasimlandirilirlar. BMg-i, BMg-2a'da gordiigiimiiz yiiksek aliiminyum
miktarin1 (%8,3-13,0) iceren ildve metaller diisiik korozyon mukavemeti ve ana metal lizerinde
yiiksek bir erozyon etkisi arz ederler: ad1 gegen malzemelerle 1 ila 1,5 mm 'y® kadar derinlikte

erozyon gozlenebilir.

Bakir, kursun, silisyum, magnezyum alasiminin korozyon mukavemetini belirgin sekilde
azaltir. Bu nedenle magnezyum ilave metaller en fazla % 0,1 Cu; % 0,001 Fe; % 0,3 Si

icereceklerdir.

* Sulu magnezyum ve potasyum Kloriirii
* Sodyum ve aliiminyum fliioriirii
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Is parcalart asagida goriillecek hazirlik islemlerinden sonra 2,5 saat iginde
sertlehimleneceklerdir. Magnezyum alagimi talasi kolayca tutusabilmektedir. Bu nedenle keskin

koseler kirilacak, dis ¢ekme islemleri, sertlehimlemeden sonra yapilacaktir.

Ana metaller

Sertlehimlenebilir magnezyum alasimlarinin bilesim ve mekanik nitelikleri asagidaki tabloda
gosterilmistir. Ocak ve iiflec sertlehimlenmesi MIA alasimiyla sinirli olup daldirma
birlestirmesi AZ10A, AZ31B, K1A, MIA, ZE10A ve ZK21A alasimlarina uygulanmaktadir.
Algak solidus sicakliklar1 nedeniyle bagka magnezyum alasimlari mevcut ildve metal ve
tekniklerle sertlehimlenemezler.

Ilave metaller

Bunlar BMg-1 ve BMg-2a olup iifle¢, ocak ve daldirma siire¢lerine uygundurlar. Alcak
ergime araligi dolayisiyla uygulamalarin cogunda BMg-2a yeglenir.

Birlestirme Tasarimti

Dekapanin korozif etkisi dolayisiyla tasarimda bunun sikigsmalarim asgariye indirecek
onlemler alinmalidir. Magnezyumla hem alin, hem de bindirme birlestirmeleri yapilabilir.
Aralik 0,10 - 0,25 mm (sertlehimleme sicakliginda) olacaktir. Daldirma sertlehimlemesinde
ilave metalin dekapan banyosuna kaymasini dnlemek i¢in bunun gomiilebilecegi yuvalar
tasarimda dikkate alinacaktir.

Sertlehimienebillt magnezyum alagmlian ve ilove metalierin bilesim ve fiziksel nitelikieri
Nominal bilesim, % (Ger. Mg)

AWSASS ASTM al. Mevout Nodir  Ozgil Yoduniuk Solidus Likidus  Sertl. arahd Uygun ildve met.
Sindl.  sembolli sekiller Al Zn Mn* Zr toprok Be agrik Wi® k@ F  C F C  F C BMg-I1 BMg-2a
Ana metal
- AZI0A E 1204020 - - - 175 0063 17604170 632 1190 643 1080-1140 582616 X X
- AZ3B ES 3010020 - - - 177 Q064 17904050 566 1160 627 1080-1100 582-593 X
- KiA C - - =00 - - 174 0063 17604200 649 1202 650 108010 582-616 X X
- MIA ES - - 12 - - - 176 0063 I7604198 648 1202 650 10801140 582-616 X X
- ZE0A S - 12 - =017 - 176 0063 17604100 593 1195 646 1080100 582-593 X
- ZKA E - 23 - 080 ~ 179 0064 17904159 626 1187 642 10801140 582-616 X X
liave metal
BMg-l  AZ92A 902001 - - 00005 1,83 0066 1850 830 443 10 599 1201140 604-616 -~ ~
BMg-20 AZ1254 120 05 - - - 00005 189 0068 1900 770 410 1050 566 10801130 582-610 - -

E= Hadde mamulleri
Sz Levha we sag

C = DSkiimer

% = Min.
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Magnezyumun tutusabilirligi

Magnezyumun tutusma kolayligi genis Ol¢iide malzemenin boyut ve sekline baghdir. Serit,
talas halinde ince pargalar bir kivilcimla bile ates alabilir. Mamul biitiinler, ingotlar, kiitiikler gibi
iri parcalar, 1s1ty1 hizla disar1 attiklarindan, zor tutusurlar. Biitiin parcanin tutugma sicakligina
yiikseltilmesi halinde (yani yak!. alagimin solidus sicakligi), kendi kendini siirdiiren bir yanma

vaki olur.

Sadece birlestirilecek alanin 1sitilmast ve burasim1 yanmadan koruyan dekapanin varlig
dolayisiyla iifle¢ sertlehimlemesi sirasinda yanma olasiligi ¢cok azdir. Biitiin islem bir dekapan
banyosu i¢inde vaki oldugundan daldirma siireci higbir yanina sorunu arz etmez. Bununla birlikte,
daldirmadan Once gerekli olan 454 - 482°C'ta 6n 1sitma sirasinda uygun sicaklik kontrolii ile

1sitmanin asgari siiresine itina edilecektir.

Aslinda ocak sertlehimlemesi, biitiin par¢a sertlehimleme sicakligina isitilmis oldugundan
magnezyumun yanmasina en biiyiik olasiligi arz etmektedir. Bununla birlikte yiiksek (648°C)
solidus sicakligiyla MI A alasimi, ocak sertlehimlemesine tek alasim olmaktadir.

Sertlehimleme siirecleri

Ocak sertlehimlemesi

AZB1B alagimu sertlehimlendiginde, sertlehimleme sicakligin1 £6°C iginde tutacak ocak tertibi
kullanilacaktir; boylece ana melalin ergimeye hazirlanmasi ve magnezyumun potansiyel tutusma
kabiliyeti asgaride tutulmus olur. Herhangi bir 6zel ocak atmosferi gerekli degildir. Bununla
birlikte yanmis gaz ve SO,den, ilave metal akisim1 azalttiklarindan, kaginilacaktir. Sertlehimleme
araligr yine 0,10 ile 0,25 mm arasinda bulunacak, kuru toz dekapan tercih edilecektir: su veya
alkolle 1slatilmis dekapan pastalari, ilave metal akisim geciktirirler. Dekapan pastalart bir
kurutma firminda 5 ila 15 dakika siireyle 175-200°C arasinda kurutulacaktir. Alev kurutmasi,

biiyiik 6lciide is ¢okmesine neden oldugundan uygun degildir.

Sertlehimleme siiresi, tiim ildve metalin akmasini saglayacak asgaride tutulacak soyle ki
ilave metalin asin difiizyonundan kaginilacak ve magnezyumun yanma potansiyeli en aza
indirilecektir. Normal olarak sertlehimleme sicakliginda bir veya iki dakika birlestirme igin
yeterlidir.

Ufleg sertlehimlemesi

Ufleg sertlehimlemesinde Notr alev kullanilacaktir. Ana metalin baslangic ergime noktasi

(solidus sicakligy) ile ilave metalin akis noktasi (likidus sicakligl) nm birbiriyle yakin olmasi
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itibariyle BMg-1 ile iifle¢ sertlehimlemesi gii¢ olup biiyiik ustalik gerektirir. Bunun i¢cin BMg-2a
genellikle yeglenmektedir, ilave metal birlestirme yerine konulup 1sitmadan Once
dekapanlanacaktir. ilave metali ylizeyden vermek, yukarda sdylenen neden dolayisiyla giigtiir.
Alkolle yapilmis dekapan pastalar1 daha 1yi sonu¢ vermektedir. Fazla 1isitmadan kacinilacaktir.

Bunun i¢in alev sicakligi nispeten al¢ak olan dogal gaz kullanilmasi ¢ok uygundur.
Daldirma sertlehimlemesi

AZ31B alasimi sertlehimlendiginde sicaklik kontrolii gerekli birlestirme sicaklifim +6°C

icinde tutacak kadar hassas olacaktir.

Daldirma sertlehimlemesinde birlestirme araligi 0,10-0,25 mm olacak, ilave metal Onceden
yerine konduktan sonra sertlehimlenecek parcalar tespit tertibati i¢inde toplanir. Tespit tertibati,
dekapanin korozif etkisine dayanmak icin tercihen paslanmaz celikten yapilir. Daldirmadan 6nce,
toplanmis parcalar bir firnda 455-485°C ta isitilarak her tiirlii rutubet atilir ve 1s1l darbe ile
dekapan sikismalarindan kacinilmis olur. Dekapan banyosuna daldirma siiresi goreceli olarak
kisadir: 1,6 mm kalinlikta ana metal icin yakl. 30-45 sn. Daha biiyiik metal kitleli ve/veya tespit
tertibath parcalarda bu siire 1 ila 3 dak. olur. Biiyiilk dekapan miktar1 ve uniform 1sitma

dolayisiyla daldirma sertlehimlemesinde, Obiir siireclere gore ¢ok daha tutarl sonuclar elde edilir.

On temizleme ve yiizey hazirhig

Parcalar cok temiz ve capaktan arindirilmis olacaklardir. Yag, kir ve gres sicak alkali
banyosu veya buhar ya da solvent temizleyiciyle yok edilir. Kromat veya oksitler gibi yiizey

filmleri mekanik ya da kimyasal yolla, sertlechimlemeden once kaldirilacaktir. Mekanik temizleme

Kimyasal iglem crivikleni

S ——— P —

Islem Bileyim Uypulama yintemi

Ferritik nitrat kromik asit 0,680 kg 15 sn-2da’ daldima,

1k dekapaj Feritik nitral 0,150 kg soora wifuk ve ek
potasyum faorde, 0,004 kg muda galkalamalarva
Bir galoma (3,78 1) tamamlayacak havada kunime

kadar su siaklk 16-38°C

From dekapajs Sodyum dikermat 0650 kg 12 dak daldirma, £ =
yofun nitclkc asit 0,71 It Bl havads ulmy, soota 2o
gilona tamamlayagak kadar s Buk ve sicak puds galks
gicaklik 21.3290 larnalar ve havads weya

vilirs Josriatinz saky

1200
Ronlehimleme Sedyum dikromar 923340 kg Faynar hanvews 2 sa di's
sanram temizla- Rir palona tamamlaynonk kadar s duma, sonm soful s e
yLE Sicakl. BI-100FC cak suda galkslanals v

havada knmima
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olarak aliiminyum oksit bezi (zzmpara bezi) veya celik yiinii ¢ok iyi sonu¢ verir. Kimyasal
temizleme eriyikleri asagidaki tabloda verilmistir.

Dekapanlar

AWS Tip 2 kullanilir. Bu dekapanlann korozif tabiatlan nedeniyle bunlarin tamamen yok

edilmesi son derece onemlidir.

Toplama

Cesitli tespit tertibati arasinda punta kaynagi kullanildiginda, MIA kaynak Cubugu onerilir:
bunun ergime noktasi, sertlehimleme sicakliginin iistiindedir. BMg ilave, metalleri birlestirme
yerine uymalari icin sicakta (260-315°C) sekillendirilirler, ilave metal istenilen sekle 1sitilmig

bir ¢elik mandrel iizerinde getirilebilir.

Sertlehimleme sonrast temizleme

Kullanilan sertlehimleme siireci ne olursa olsun her tiirlii dekapan kalintisinin yok
edilmesi son derece onemlidir. Parcalar once yiizeylerinden dekapanin kabasinin atilmasi igin
akar sicak suda iyice calkalanir. Sert bir fircayla bu atma isi kolaylastirilr. Parcalar sonra 1-2 dak.
krom dekapajina, daha sonra da 2 saat kaynar sertlehimleme sonrasi temizleyiciye daldirilir
(yukaridaki tabloya bkz.)

Sertlehimlenmis birlestirmelerin mukavemeti

Sertlehimlenebilir ¢esitli magnezyum alasimlarinin mekanik nitelik mertebeleri soyledir:

Cekmede akma sinin : 110-228 MPa (16-33 ksi)
Maks. kopma mukavemeti  : 221 -290 MPa (32-42 ksi)
Uzama : % 9-23

(Sadece K1A alagiminin degerleri bunlardan ¢ok diisiiktiir.)

Sertlehimleme sicakliklari, yogurulma sertlesmesine ugramis magnezyum levhalarinin
niteliklerini tavlanmis olanin diizeyine indirir. Ufle¢ sertlehimlemesi sadece birlestirme icin
1sitilmis bolgelerin niteliklerini diisiiriir; ocak ve daldirma sertlehimlemesi ise tiim parcanin

mukavemetini azaltir. Dokme ve ¢ekme alasimlarin ya da tavlanmis yogurulma sertlesmeli
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levhalarin niteliklerini, sertlehimleme sicakligi fazlaca etkilemez: bunlarin icyapilari
rekristallize durumdadirlar.
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