OZEL METALLER VE BUNLARIN KAYNAK YONTEMLERI

Ozel metaller adiyla, celik, aliiminyum, bakir ve nikelli malzemelerin yanisira, belli endiistri
dallarinda biiyilkk anlam1 olan 6zel nitelikleri itibariyle nispeten nadir kaynak edilen metallar
anlasilir. Bunlara titanium, zirkonium, molibden, tantal, tungsten, vanadyum, niobium ve
berilyum dahildir.

Berilyum disinda bu metallar peryodik sistemin 4. ila 6. grubunda yeniden goriiliirler. Bu
keyfiyet, degisik niteliklerin miisterekligini ifade edip boylece 6zel metallari, hi¢ degilse kaynak
teknigi acisindan bir kapali malzeme grubu olarak miitalda etmek olanagini verir. Bunlarin
belirgin ve kaynak bakimindan énemli nitelikleri sunlardir:

a)Yiiksek ergime noktasi (berilyum disindakiler)
b)Kristal pekismesi ve cokelme sertlesmesi olanaklariyla birlikte iyi bir sicakta mukavemet.

¢)Ozellikle molibden, tantal, tungsten, niobium ve berilyumda, yiiksek sicakliklarin uzun
siire etkisinde kalmakla iri tane olugsmasina egilim,

d)300°C sicakliktan itibaren atmosfer gazlarinin difiizyonuyla belirgin bir gevreklesme
egilimi,
e)Kavlanmaya (tufal dokmeye) diisiik mukavemet)

f) Korozyona iistiin mukavemet

Ozel metallar1 kaynak etmek icin, bu nitelikleri hesaba katacak yontemlerin kullanilmasi
gerekir. Her seyden once atmosfer gazlarini massetme egilimi gézoniinde bulundurulacak soyle ki
bu, basta sekil alma kabiliyetine olmak iizere, malzeme kalitesine biiyiik zarar verir.

Daha sonra vakumda kaynaga imkan veren yontemler (elektron huzme ve difiizyon kaynagi
gibi) ele alinir. Mamafih, titanium ve zirkoniumun kaynag icin TIG yontemi, anlamini
korumaktadir. Asagida, 6zel metallarin kaynaginda Onem sirasina gore yontemlerin tipik
karakteristikleri izah edilecektir.

TIG KAYNAGI

Yukarda soylendigi gibi TIG kaynagi, titanium ve zirkoniumun kaynaginda anlamli bir rol
oynar, sOyle ki pratikligi ve kaynak banyounu idaredeki berrakligi essiz olup az bir yatirimi
gerektirir.

Titanium, gazlara goreceli olarak sinirli duyarlilig: itibariyle TIG ile kaynak edilebilir;
zirkoniumda ©6n planda daha c¢ok seri halde geometrik olarak basit parcalara kiiciik dikisler
cekmek avantaji vardir (reaktor yakit cubuklarinin dairesel dikisleri). Her ikisinde de 1sinmis
malzemeyi hava girisinden yeterli 6l¢iide koruyacak gaz sevk tertibati, 6zel ¢alisma kabini ve
sair tertipler gereklidir.

TIG kaynag yiiksek ilerleme hizlarina imkan vermeyip goreceli olarak genis ergime bolgesi
ve IEB hasil eder. Tane irilesmesi ve gerceklesmeye cok egilimli berilyum, molibden ve tungsten
gibi malzemeler TIG yontemiyle kaynak edilemezler.
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ELEKTRON HUZME KAYNAGI(*)

Elektron huzme kaynagi, 6zel metallarin birlestirilmesi i¢in en evrenel ve etkin yontem
olmaktadir. 10 ~ * ila 10~ Torr(**) vakumunda kaynak etme imkam dolayisiyle en saf ticari
argondan cok daha az oksijen iceren bir ortamda calisilip biitiin 6zel metallarin gazlara
dayaniklilig1 sorununa ¢oziim getirmektedir.

Bunun diginda elektron huzmesinin fevkalade yiiksek giic yogunlugu (metal arkinin yakl.
bin kat1) sayesinde yiiksek kaynak hizlarina erisilir, dar dikis ve az distorsyion elde edilir. Dikis
yerlerine erisilmesi zor biiyiik hacimde igpargalar1 da yine elektron huzme ile kaynak edilebilidigi
gibi degisik 0zel metallar da boylece birlestirilebilirler. Modern elektron huzme makinalari
biiyiik calisma kolaylig1 arzetmektedir; bunlar halen titaniumdan biiylik ucak pargalarinin
kaynag i¢in 6zel olarak da imal edilmektedirler (Sekil: 264). Calisma kabininin tahliyesi icin
vakum pompasi, drnegin 3 m?® liik bir kabinin basincim sadece 5 dakikada 5.107™ Torr'a indirir.

Sekil: 264 — Biiyiik ucak parcalarimn kaynag icin elektron huzme makinasimin kapagi acilmus cahsma kabini. Kabin
hacmi yakl. 60 m®, max. huzme giicii 7.5 kw. On planda cesitli déndiirme tertipleri goriiliir.

Bu avantajlara karsin ¢ok daha yiiksek yatirnm sakincasi da vardir. Son yillarda biiyiik
parcalarin sadece kaynak edilecek boliimlerini iceri alan kabinli makinalar da imal edilmeye
baslanmistir. BOylece kiiciilen kabinlerin havasi ¢ok kisa siirede bosaltilabilmektedir. Bu tip
kabinler biiyilk uzunlukta cubuk ve borularin imal sirasinda tellerin, biiyiik capli halka
segmanlarmin vb. birlestirilmelerine uygun olmaktadir.

Sekil 265'de ABD Sciaky tesislerinde 10 m ¢apa kadar fiize dis govde kusaklarini kaynak
eden tertip goriiliir. Her kusakta dort birlestirme vardir. Bu tesiste birlestirme yeri, sizdirmaz hale
getirildikten sonra havasi bosaltilan kabinin i¢inde kaynak edilir. Kabinde, vakum i¢inde bulunan
iki elektron tabancasi, birlestirme yeri lizerinde hareket eder. Programla ¢alisan tabancalar ¢ok
degisen kesitte alin kaynaklar1 yaparlar.
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Sekil: 265 — Fiize kusag1 kaynak tesisi krokisi.

DIRENC KAYNAGI

Ozel metallarin birlestirilmesinde diren¢ kaynagmin sinirli yeri vardir. En biiyiik zorluk,
1sinmis malzeme alinim havanin girmesinden korumak olup bu, kismen kisa kaynak siiresi veya
suyla 1s1y1 dagitma yoluyla saglanir.

LEHIMLEME-SERT LEHIMLEME

Bu hususta baska bir calismamizda yeterince bilgi verilmistir(*)

DIFUZYON KAYNAGI

Difiizyon kaynagi, kaynak yontemlerinin en yenilerinden biri sayilir ve 6zel metallarin
birlestirilmelerinde biiyiik 6lciide kullanilmaktadir. Isparcalari vakumda veya koruma gazi
altinda, ergime noktalarinin altinda bir sicakliga 1sitilip temas ylizeyinde ¢ok az bir plastik sekil
degistirmesine gotiiren ¢ok hafif bir basingla uzun siire tutulur.

Baglanti mekanizmasi cok caprasik olup tek basina difiizyon olay1 ile sinirli degildir. Oksit
kabugunun parcalanmasiyla birlikte temas yiizeylerinin sekil degistirmesi, diflizyon kaynagini
oldugu kadar icyapr kristallagsmasini etkiler. Metaliirjik siire¢ ayrica bir {iclincii malzemenin
eklenmesiyle de yiiriitiilebilir. Isbu ilive malzeme folio, 6rgiilii tel, toz, pasta veya galvanik
kaplama seklinde olabilir. Bu ara tabakanin kalinligi 5 i1a 500 p dir.
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Buna karsilik, isparcasiyla tespit tertibati arasinda herhangi bir istenmeyen kaynak
baglantisin1 onlemek iizere bunlarin temas yiizeyleri arasina ayirici bir malzeme yerlestirilecektir.

Difiizyon kaynaginin kullanilma alaninin agirlik noktasi heniiz kesinlikle belirlenmemis
olmakla birlikte bu yontem, farkli malzemelerin birlestirilmelerine de, metallararast fazlarin
olusumunu asag1 cekmesi itibariyle, avantajli olmaktadir.

PLASMA KAYNAGI

TIG yontemi gibi plasma kaynaginin da 6zel metallarin birlestirilmesinde sinirli anlami
vardir. Sadece cesitli titanium kaynak sorunlarina uygulanir ve yiiksek kaynak hizlarina imkan
verir. Ek tertibat, burada da, 1sitnmis malzeme alanini havanin girisinden koruyacaktir.
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