TiTANIUM VE ALASIMLARININ KAYNAGI
KAYNAK SURECLERI

ELEKTRON HUZME KAYNAGI

Elektron huzme (electron beam-EB) kaynagi, ark kaynag ile birlestirilebilen biitiin ticari Ti
alagimlarina uygulanabilir. Bu alagimlarin EB ile kaynak kabiliyetleri ve siirecin 1s1 sayklaria cevap
verme sekilleri genellikle ark kaynagina kars1 oldugu gibidir.

EB kaynagimin vakum ortami, atmosfer bulagmalarina imkan vermedigi gibi ark kaynagi
stireclerinin ayrintili ve pahali koruma yontemlerine de burada gerek kalmaz. Gergekten bircok
durumda EB, 6rnegin MIG kaynagindan, daha ekonomik olmaktadir. Ti birlestirmelerinin dikis
karakteristiklerinde en siki, yiiksek gereklikler, EB kaynagi ile kargilanir. Vakumda kaynak ve
yiiksek giic yogunlugunun avantajlari, tavlamada olumsuz renk almayan dar ergime banyosu ve IEB
saglamaktadir. Asagida goriilecegi gibi, erisilen ¢ekme mukavemet degerleri, kaynaksiz
metalinkilerine az cok esit olmaktadir.

Genellikle ilave metal kullanilmaz ve igparcasina énisitma uygulanmaz. TIG' in aksine punta
kaynag1r EB'de hi¢bir giicliik arzetmez. Optimum sonuglar elde etmek icin kaynak c¢ok ileri
vakumda yapilir, ancak orta vakumda kaynak da bir¢ok uygulama icin yeterli olmaktadir.

Ti6A14V alasimi, kaynak edilen konstriiksiyonlarda en sik kullanilan alasim olup ya
tavlanmis, ya da eriyik islemi gormiis ve yaslandirilmis kosulda EB ile kaynak edilebilir. Yiiksek
sicakliklarda kullanilacak olan birlestirmelerde, tercih edilen siire¢ sirasi tavlama, kaynak, eriyik
islemi ve yaslandirmadir. Bagka calisma kosullarinda bir eriyik islemi, yaslandirma ve kaynak
siire¢ sirast az cok aynt mukavemet niteliklerini verir, ancak kirilma toklugu hafifce azalir.
Asagidaki 6rnekte bu siirec sirasi kullanilmagtir.

Bu ornekte bir aya inis modiilii motorunun caprasik yakit enjeksiyon sistemi goriiliir. EB
siireciyle yapilmis birlestirmeler kiit alin kaynaklaridir. Bir 23 x 36 x 36 in. boyutlarinda bir
vakum odast kullamlmis ve azami vakum 10 ~ torr olmus. Kaynak giicii, punta kaynaginda 110
kv-4 m A olup esas kaynak A'da 130 kV-20 mA, B'de de 130 kV-16.9 mA'dir. Caligma mesafesi
sirastyla 6 ve 5 1/4 ing; huzme odak noktasi, isparcasinin yiizeyi; huzme salinmasi 1000 hertz'de
0.043 in ve kaynak hizi da 61 ipm olmus. B kaynagina yakin delikler sokulmus bakir parcalar ve
deliklerin iizerine alistirilmig bir bakir halka ile sogutulmus. Salinma bir diiz ¢izgide ve
birlestirme dairesine tegetsel olmus.

Montajdan Once, birlestirme yiizeyleri asit dekapaji ve ultrasonik temizlemeye tabi

tutulmus. Kaynaktan hemen once, buralar1 asetonla silinmis.
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Sekil: 285 — Bir roket motoru yakit enjektoriiniin ¢ok pargali (manifold) altbirlesimi; bunda EB siireciyle kaynak
edilmis iki esas birlestirme goriiliir. B detayinda goriilen kaynak, delinmis deliklere yakinlig1 dolayisiyle 6zellikle kritik durum
arzetmistir.

DEMIR DISI METALLERIN KAYNAGI,Burhan Oguz,OERLIKON Yayini 2



