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YUMUŞAK KAYNAK

Kalay alaþýmlarýyla metal kaynaðý.

Yumuşak kaynak nedir?

Kaynak, ýsý yardýmýyla metalleri, kendilerinden farklý türde bir metal alaþýmý kullanarak 
birleþtirme  tekniklerinin toplamýdýr. Bu metal alaþýmýnýn farklý olmasýnýn sebebi, 
alaþýmýn erime/füzyon noktasýnýn  birleþtirilecek metallerin erime noktasýndan düþük 
olmasý gerekliliðidir. Kaynak yapýlýp soðuduktan sonra, zaman içinde her türlü germe, 
bükülme, kývrýlma hareketine dayanýklý hale gelir. Birleþtirilen parçalar kaynak sýrasýnda 
oluþan , basýnç, sýcaklýk etc.. koþullar altýna tekrar sokulsalar dahi hiçbir deðiþikliðe 
uðramazlar. Kaynak saðlamlýðýný korur. Yumuþak kaynak, kaynak yapýmýnda kullanýlan 
alaþýmýn erime noktasýnýn 450 derece altýnda olduðu bir kaynak türüdür.

Kýlcal yayýlma ya da kýlcal etki nedir?

Alaþým eridiðinde, boru ve buna takýlacak aksesuar arasýndaki aralýðýn en dar, en ince 
olduðu durumlarda dahi, ki bu aralýðýn dikey veya yatay olmasý asla fark etmez, öyle 
mükemmel bir akýþkanlýk kazanýr ki, bu etkiye “Kýlcal yayýlma” denir. Bu alaþým 
soðuduðunda yapýþtýrdýðý metaller, alaþým ve metal arasýnda kalýcý, yekpareden farksýz 
saðlam bir bütünlük oluþur.

Kaynak öncesi temizlik neden çok önemlidir?

Metalleri alaþým kullanarak birbirine yapýþtýrmak için bu alaþýmýn kalitesine dikkat etmek 
gerekir. Öyle ki bu alaþým tam da öngörülen sýcaklýkta eridiðinde iyi akmalý, metali ýslatýr 
gibi onu tümüyle kaplamalýdýr. Bu durum yani alaþýmýn metali tam kavramasý, ona her 
yerden temas etmesi, bu alaþýmýn akacaðý metal yüzeyinin tam temiz olmasýna baðlýdýr. 
Eðer metal yüzeyi ile onu kaplayacak alaþým arasýnda temasý önleyen kir, artýk, pürtükler 
varsa, bunlar gözle görülmese dahi alaþýmýn metalde dokunmadýðý noktalar kalacaðý için 
kaynak baþarýsýz olacaktýr. Çünkü alaþým metal üzerinde tam yayýlmamýþtýr. Bu durum 
sonradan sorun çýkaran kötü kaynaklarýn, baþarýsýz kaynak sürecinin baþlýca sebebidir.
Kaynak yapýlacak metal yüzeyinin temizliðini temin etmek için iki yöntem kullanýlýr: 
Mekanik ve Kimyasal yöntem.

Mekanik temizlik metal yüzeyinin metalik bir bez veya fýrçayla friksiyon yapýlarak 
temizlenmesinden baþka bir þey deðildir. Bu ovma sonucu tüm kir ve pas metal yüzeyinden 
temizlenir, böylece alaþýmýn metal üzerinde hiçbir engel olmadan, tertemiz bir yüzey 
üzerinde rahatça akmasý saðlanýr. Mekanik temizliðin diðer bir yararý, metal yüzeyi üzerinde 
çok hafif gözle görülmeyecek yivler açmasýdýr. Bu mikroskobik oyuklar, aslýnda metal 
yüzeyinin temas noktalarýnýn sayýsýný, yani yüz ölçümünü arttýrarak alaþýma daha çok 
yapýþacak alan sunar. Mekanik temizlikten sonraki yüzey, yeni yapýsýyla daha iyi, daha çok 
yapýþmayý saðlayacaðýndan bizi en mükemmel sonuca götürmektedir.

Temizlik için kullanýlan decapant veya flux ürünlerinin ne gibi iþlevleri vardýr

Metal yüzeyini her türlü kirden pastan ve bunlarýn artýklarýndan temizlediðimizde bile kaynak 
iþine iþine giriþmemiz, metali ýsýtmamýz yine de güvenli deðildir. Tek baþýna temizlik, 
kaynaðýn saðlam olmasýný garanti etmez. Çünkü kaynak sýrasýnda, alaþýmý ýsýtýrken metal 
yüzeyi üzerinde yeniden pas/oksitlenme oluþabilir. O halde temizlikten sonra yani kaynak iþlemi 
esnasýnda da metal yüzeyini yeni pas oluþumundan korumak gereklidir. Ýþte kaynak sýrasýnda 
ýsýtma yaparken metal yüzeyini yeni oksit/pas oluþumundan koruyacak, metal yüzeyini tüm 
kaynak süresi boyunca güvenli bir þekilde temiz tutacak ürünler  ‘decapant’ veya ‘Flux’ baþlýðý 
altýnda toplanýr. Bu ürünler tam bir temizlik saðlarken, bu temizliði kaynak boyunca sürdürür 
ama bunun için dikkat edilmesi gereken husus, bu ürünün alaþýmýn akacaðý bölgelere düzenli/
uniform olacak bir þekilde sürülmesi gerektiðidir.

Neden aþýrý ateþlemeden kaçýnýlmalýdýr?

Kaynak iþlemi sýrasýndan gerektiðinden çok ýsý uygulamadan kaçýnýlmalýdýr. Çünkü aþýrý 
ýsý decapant/flux ürününü bozabilir, niteliðini yitirmesine sebep olabilir. Böylece sonradan 
oluþacak pas bu ürün kullanýlsa bile giderilemeyecektir. Baþarýsýz kaynaklarýn en büyük 
sebeplerinden biri bu olduðu için “aþýrý ýsý” uygulamaktan kaçýnýlmasýnýn ne kadar önemli 
olduðu açýktýr. Isýyý ne kadar gerekliyse o kadar kullanmak gerekir; bunun için yapýlmasý 
gereken þey basittir. Önerimiz alaþýmý kontrol maksadýyla sýk, sýk ýsýttýðýmýz bölgeye 
yaklaþtýrarak erime noktasýna varýp varmadýðýný anlamak veya toz halinde decapant ve 
alaþým karýþýmý kullanmaktýr. Bakýr, lüzumundan fazla ýsýtýlýrsa mekanik niteliklerini 
yitirir. Ayrýca kullandýðýmýz ateþ kaynaðý da önemlidir. Bu ateþi ne kadar vereceðimiz 
dikkatle hesaplanmalýdýr. Örneðin 12 ölçüsünde bir fitting kaynaðý yapmak için oxiacetilen 
bir þalama kullanýlamaz.  

Yumuşak kaynak flux ürünleri Yumuşak kaynak decapantlarý
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Elimizdeki ürünün ne olduðunu bilmek önemlidir. Bunun için 
normlar bilinmelidir. 

Kaynak sýrasýnda emniyeti saðlamak önemli bir husustur ve akýldan hiç 
çýkarýlmamalýdýr. Çünkü gerek flux ürünleri gerekse alaþýmlar genellikle 
saðlýða zararlý unsurlar içerirler.

Decapant veya flux ürünleri gerek soðuk, gerekse sýcak uygulamalarýnda 
saðlýða zararlý, zehirli/toksik nitelikleri açýða çýkarýrlar; kullanýcý bunlarý 
nefes yoluyla içine çekebilir. Bu yüzden bu ürünlerin havalandýrmanýn iyi 
olduðu yerlerde kullanýlmasý gerekir. Kullanýcý ülkesinde geçerli, zehirli 
ürünlerle ilgili normlara uymalý, bu ürünlerin etiketlerindeki tüm bilgileri 
dikkatle okumalýdýr. Bazý ülkelerde su ve gaz borularýndaki kullaným için, 
zehir içeren ürünlerle ilgili bir önlem olarak önceden yetkililerden bir onay 
almak gerekebilir. 

Uygulama:
-Ürünü uygulamadan önce bakýr boru üzerindeki oksit/pasý 
temizlemenize gerek yoktur.
-Kaynak yapýlacak bölgeye decapantý doðrudan sürün
-Kaynaðý yapýlacak aksesuarý dayayýn ve bir kez döndürerek 
decapantýn bu aksesuarla tam temasýný saðlayýn
-Þalamayla bakýr boru üzerinde aksesuar yakýnýndaki bölgeyi 
ýsýtýn (ýsýtmayý asla decapant üzerinde yapmayýn) 
-Lehimi doðrudan kaynak yapýlacak yere yani eklem yerine 
uygulayýn. Bu arada Boru üzerinde ýsýtmaya devam edin. (Lehim 
üzerinde deðil) Ne boruyu ne de aksesuarý asla aþýrý ýsýtmayýn.
Kaynaktan sonra kaynak yaptýðýnýz yerde kalan, etrafa taþmýþ 
decapantý ýslatýlmýþ pamuk parçasýyla silin. 

Bakýr içeren metal kaynaklarý – Bakýr-pirinç,  bronz-kalay alaþýmlarý 
(kalay/gümüþ, kalay/bakýr veya kalay/kurþun

Likit form 
Standart seri 
DECALÝKÝT

1-Kaynak yapýlacak parçalara likiti sürün. 
(Uygulama fýrçasý verilmiþtir) Boruyu 
temizlemek gerekli deðildir.
2-Lehimi ýsýtýn. Lehim ýsýnýnca kýlcal bir 
þekilde yayýlma özelliði gösterecektir. Buna 
kýlcal etki diyoruz. 
3-Kaynaktan sonra kaynak yaptýðýnýz 
yerdeki kalan, etrafa taþmýþ decapantý silin. 

Çinko klorür içerir pH 2/3
Ýrrite edici üründür.
Tahriþ edici üründür.
Ýçerdiði kadarýyla da zehirlidir.
Eski metallere uygulamada, ön temizliksiz, 
uygulama fýrçasýyla birlikte

Norm DIN EN 29454 3.1.1.A

ECOLÝKÝT

1-Kaynak yapýlacak parçalara likiti sürün. 
(Uygulama fýrçasý verilmiþtir) Boruyu 
temizlemek gerekli deðildir. Ürün el ile de 
uygulanabilir, çünkü nötr PH seviyesi nedeniyle 
tahriþ edici deðildir, cilde hiçbir zararý yoktur.  
2- Decapantýn özelliðini göstermesi için gerektiði 
kadar ýsý uygulayýn. Lehimi ekleyin, lehim kýlcal 
bir þekilde yayýlma özelliðini kazanacaktýr. 
3-Kaynaktan sonra kaynak yaptýðýnýz yerdeki 
kalan, etrafa taþmýþ decapantý silin. Az bir  
decapant kalmasýnýn zararý yoktur. Çünkü 
bu ürün TAHRÝÞ EDÝCÝ deðildir. Bu ürün 
yutulduðunda bile hiçbir tehlikesi yoktur. 

Uyarý: Aþýrý ýsý uygulamaktan kaçýnýn çünkü 
decapant niteliðini yitirebilir. 

Çinko klorür ÝÇERMEZ pH 7
Ürün irrite edici DEÐÝLDÝR
Ürün tahriþ edici DEÐÝLDÝR
Ýçerdiði kadarýyla zehirli DEÐÝLDÝR
Standart bakýra uygulamada ön temizliksiz
Eski metallere uygulamada, ön temizlikli, 
uygulama fýrçasýyla birlikte

Norm DIN EN 29454 2.1.2.A

Ekolojik Seri

Yumuşak kaynak decapantlarý Yumuşak kaynak decapantlarý
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Macun formu

STANFLUX    (Decapant+Toz alaþým)

1-Karýþýmýný, önceden, uygulama 
fýrçasýyla yaptýðýnýz decapantý aþýrýya 
kaçmadan borunun etrafýna ve kaynak 
yapacaðýnýz aksesuara sürün.
2-Aksesuarý dayayýn ve macun karýþým 
eriyene kadar ýsýtýn. Kaynaðý birazcýk 
lehim ekleyerek tamamlayýn. 
3-Kaynaktan sonra kaynak yaptýðýnýz 
yerdeki kalan, etrafa taþmýþ macunu silin.

Bu macun formundaki decapant-toz alaþým 
karýþýmýnýn fazla ýsýtýlmasýnýn hiçbir 
zararý yoktur. 

Sunum:
99.9%Sn
Sn 97% / Cu 3%
Sn 60% / Pb 40%
Sn 50% / Pb 50%
Sn 40% / Pb 60%
Sn 30% / Pb 70%

Çinko klorür içerir pH 4/5
Ýrrite edici üründür.
Tahriþ edici üründür.
Ýçerdiði kadarýyla Zehirlidir.

Norm DIN EN 29454 3.1.1.C

Ekomacun/Ekokrem
1-Kaynak yapýlacak parçalara macunu sürün. 
(Uygulama fýrçasý verilmiþtir) Boruyu 
önceden temizlemek gerekli deðildir. Ürün el 
ile de uygulanabilir çünkü nötr PH seviyesi 
nedeniyle irrite/tahriþ edici DEÐÝLDÝR, cilde 
hiçbir zararý yoktur. 
2- Decapantýn özelliðini göstermesi için 
gerektiði kadar hafifçe ýsý uygulayýn. Lehimi 
ekleyin. 
3-Kaynaktan sonra kaynak yaptýðýnýz yerdeki 
kalan, etrafa taþmýþ decapantý silin. Az 
miktar macunun hiçbir zararý yoktur. Çünkü 
bu ürün TAHRÝÞ EDÝCÝ deðildir. Bu ürün 
yutulduðunda bile hiçbir tehlikesi yoktur. 

Çinko klorür ÝÇERMEZ pH 7
Ürün irrite edici DEÐÝLDÝR
Ürün tahriþ edici DEÐÝLDÝR
Ýçerdiði kadarýyla zehirli DEÐÝLDÝR

Norm DIN EN 29454 2.1.2.C

Cel form

1-Kaynak yapýlacak parçalara celi sürün. 
(Uygulama fýrçasý verilmiþtir) Boruyu 
temizlemek gerekli deðildir.
2-Lehimi ýsýtýn. Lehim ýsýnýnca kýlcal 
bir þekilde yayýlma özelliðini kazanacaktýr. 
Buna kýlcal etki diyoruz. 
3-Kaynaktan sonra kaynak yaptýðýnýz 
yerdeki kalan, etrafa taþmýþ decapantý silin. 

Çinko klorür içerir pH 4/5
Ýrrite edici üründür.
Tahriþ edici üründür.
Ýçerdiði kadarýyla Zehirli DEÐÝLDÝR
Eski metallere uygulamada, ön temizliksiz, 
uygulama fýrçasýyla birlikte

Norm DIN EN 29454 3.1.1.C

1-Kaynak yapýlacak parçalara celi sürün. 
(Uygulama fýrçasý verilmiþtir) Boruyu 
temizlemek gerekli deðildir. Ürün el ile 
de uygulanabilir; çünkü nötr PH seviyesi 
nedeniyle irrite edici deðildir, cilde hiçbir 
zararý yoktur. 
2- Decapantýn özelliðini göstermesi için 
gerektiði kadar ýsý uygulayýn. Lehimi 
ekleyin, lehim kýlcal bir yayýlma özelliði 
gösterecektir.. 
3-Kaynaktan sonra, kaynak yaptýðýnýz yerde 
kalan, etrafa taþmýþ decapantý silin. Az bir  
decapant kalmasýnýn zararý yoktur. Çünkü 
bu ürün TAHRÝÞ EDÝCÝ deðildir. Bu ürün 
yutulduðunda bile hiçbir tehlikesi yoktur. 

Uyarý: Aþýrý ýsý uygulamaktan kaçýnýn 
çünkü decapant niteliðini yitirebilir. 

Çinko klorür ÝÇERMEZ pH 7
Ürün irrite edici DEÐÝLDÝR
Ürün tahriþ edici DEÐÝLDÝR
Ýçerdiði kadarýyla zehirli DEÐÝLDÝR
Standart bakýra uygulamada ön temizliksiz
Eski metallere uygulamada, ön temizlikli, 
uygulama fýrçasýyla birlikte

Norm DIN EN 29454 2.1.2.C
Norm DIN 1707 L-SnCu3

Yumuşak kaynak decapantlarý Yumuşak kaynak decapantlarý

Standart seri 
DECAGEL ECOGEL

Ekolojik Seri Standart seri Ekolojik Seri
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YUMUÞAK KAYNAK ALAÞIMLARI – Kalay alaþýmlarýyla

Kalay-Gümüþ alaþým tipleri:

Bakýr kaynaðý için kullanýlacak alaþým seçimi:

Bakýrýn, kalay alaþýmlarýyla yaptýðýmýz yumuþak kaynaðýnda, 20 C derece sýcaklýðýnda 
bulduðumuz tansiyon kýrýlma deðeri 5 Kg/mm2’dir. Ama sert kaynak uygulandýðýnda 
bulunacak tansiyon kýrýlma deðeri 25Kg/mm2 olmaktadýr.

Kýrýlma deðerleri alaþým içeriklerine baðlý olarak deðiþtiði için alaþým seçimi son derece 
önemlidir. Ýki zýt örneði inceleyelim: Kalay/Kurþun alaþýmýnda 90 C derece sýcaklýkta 
bulduðumuz kýrýlma deðeri 20 C derece sýcaklýkta bulduðumuz deðerin yarýsýdýr.  Kalay/
Gümüþ alaþýmýnda (5%)  100 C derece sýcaklýkta kýrýlma deðeri 6Kg/mm2 olacaktýr. Bunu 
þöyle anlamak lazýmdýr:  Eðer kaynak esnasýnda alaþýmýn yüksek sýcaklýklara dayanmasý 
gerekmeyecekse, yani sýcaklýk düþük olacaksa kalay-kurþun alaþýmý seçilebilir.  Ama 
sýcaklýk yüksek olacaksa bu tip alaþým hiç de uygun düþmeyecektir. 

Bu alaþýmlar olaðanüstü nitelikleriyle sýcak su borularýnda, merkezi ýsýtma sistemlerinde, 
insan saðlýðýna dikkat edilmesi gereken yerlerde rahatlýkla kullanýlabilmektedirler. 
Bu alaþým, sýcaklýðýn 175 C dereceye vardýðý uygulamalarda özelliðinden hiçbir þey 
yitirmemektedir. Bu alaþým, kurþun içeren alaþýmlarýn sebep olduðu zararlardan da uzaktýr. 
Azalmayan parlaklýðý bu alaþýmý mücevherat alanýnda ve pastan özellikle kaçýnýlmasý 
gereken sahalarda çok deðerli, tavsiye edilir kýlar.

Dahasý bu alaþýmla yapýlan kaynakta düþük sýcaklýðýn yeterli olmasý bu kaynaðý, az 
maliyeti ve kullaným kolaylýðýyla sert kaynaða mükemmel bir alternatif yapar.

Kalay-Gümüþ alaþýmlarýnýn üstünlükleri

Bu alaþýmýn maliyeti  kalay-kurþun ve kalay-bakýr alaþýmlarýnkinden oldukça yüksektir.

Kalay gümüþ alaþýmýnýn dezavantajlarý

Bu alaþým aþaðýdakiler için önerilebilir:

- Merkezi ýsýtma sistemleri, ýsýnýn yüksek olduðu, ýsý deðiþimlerinin kaynak 
yerleri üzerinde büzülme, çekme, kasýlmaya sebep olabileceði  sýcak su 
borularý

- Ýçme suyu borularý, besin sanayi, gýda amaçlý borular.

Kullaným önerisi:

KALAY-BAKIR ALAÞIMLARI. Bu alaþýmlar arasýnda  %3 Bakýr içeriði, ötektik yani 
maksimum erime noktasý 232 C derece olan SnCu3 önemlidir. 

Bu alaþým Gümüþ içeren alaþýmdaki (daha pahalý olan) gümüþün yerini almayý amaçlamýþ 
ama baþarýlý sonuç vermemiþtir. Maksimum uygulama sýcaklýðý  110 C derecede kalmalýdýr. 
Bu kalay-gümüþ alaþýmýnýn sahip olduðu 175 dereceden oldukça düþüktür. Füzyon noktasý 
her ne kadar 232 C derece olsa da bakýr ve kalayýn birbirine tam karýþtýðý ýsý derecesi 320  C 
derecedir. Bu durumda kaynak sýcaklýðý kalay-gümüþ alaþýmýnýnkinden 100 C derece kadar 
fazla olmalýdýr. 

Kalay-Bakýr alaþým tipleri

Yumuþak Kaynak Decapantlarý Yumuþak Kaynak Decapantlarý

Bakýr ve alaþýmlarý:  Bakýr, nitelikleri, uygulama kolaylýðý, çevresel korozyona 
dayanýklýlýðý nedeniyle özellikle inþaatlarda kullanýlan önemli bir metaldir. Bakýr kaynaðý 
için erime sýcaklýðý mümkün mertebede düþük bir alaþým kullanýlmalý, bu alaþým, 
kendisinden beklenen tüm þartlarý yerine getirmelidir. Bunun sebebi, bakýrýn yüksek 
sýcaklýklarda saðlamlýðýný ve karakteristik özelliklerinden bir kýsmýný yitirmesidir. Bu 
yüzden bakýr kaynaklarýnda yumuþak kaynak dediðimiz yöntem tercih edilir. Çapý 50 m/m 
den daha büyük, veya çok uzun borularda sert kaynak tekniði kullanýlabilir; bu kaynak yöntemi 
çalýþma sýcaklýðýnýn 110 C dereceye vardýðý durumlarda da uygulanabilir. Her durumda 
aþýrý ýsý vermekten veya gerektiði kadar ýsýyý lüzumundan daha uzun süre uygulamaktan 
kaçýnýlmalýdýr.

KALAY GÜMÜÞ ALAÞIMLARI:  Bu alaþýmlar arasýnda %3.5 gümüþ oranýyla ötektik, yani 
maksimum erime noktasý 221 C olan Standart UNE 37-403-86, SnAg3  ve  %5 gümüþ oranýyla 
erime noktasý biraz daha yüksek olan SnAg5 dikkat çeker.
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Sert kaynak esnasýnda bir flux/ deoksidan hangi temel iþlevleri 
yerine getirmelidir? 

LUTOWANIE TWARDE

Sert kaynak için kullanýlan alaþýmlar genelde gümüþ ve bakýr içerir. Füzyon noktasýný 
düþürmek için alaþýma çinko, kadmiyum ve kalay tek, tek veya birlikte  eklenir. Bu tip 
alaþýmlarla birlikte kullanýlacak Flux veya decapantlar temel olarak borik asit, boraks, 
flüorit, borat ve flüoborattan oluþur. Bu kompozisyon sert kaynakta kullanýlmak üzere seçilen 
alaþýmýn füzyon noktasý veya aralýðýna  çok uygundur. Kaynak bittikten sonra kalan flux 
artýklarýnýn temizlenmesine dikkat edilmelidir, çünkü bu artýklar higroskopik olmalarýnýn 
yaný sýra, daha sonraki zamanda  korozyona da sebep olabilirler. 
Flux seçimi alaþýmýn füzyon aralýðýnýn geniþliðine baðlýdýr.

Gümüþ alaþýmlarýyla yapýlacak sert kaynak için deoksidan ve flux seçimi.

Ürünün piyasadaki sunumlarý:

- Çok ince toz þeklinde. Bu toz sýcak elektrotla temas ettiðinde ona yapýþýr ve 
alaþýmýn erimesini saðlayan bir araç iþlevi görür. Kullanýmý alaþýmla birliktedir. 

- Macun þeklinde. Kaynak yapýlacak bölgelere “boya” sürülür gibi sürülebilir. 
Uygulanmasý lehimin eklenmesinden öncedir. 

Bizzat elektrotun üzerinde kaplanmýþ þekilde. Kullanýmý alaþýmla birliktedir

Ýyi bir flux / deoksidanýn yerine getirmesi gereken baþlýca iþlevler þunlardýr:
-Pasý çözer, kaynak yapýlacak metal yüzeyi üzerindeki tüm kiri, pürtükleri giderir, bunlarý 
ayný pas gibi yok eder.
-Füzyonu kolaylaþtýrýr, kaynak yapmaya yardýmcý olur, kaynakta kullanýlacak alaþýmýn 
akýþkanlýðýný arttýrýr. 
-Kaynak esnasýnda, ýsýtma boyunca meydan gelebilecek yeni pas/oksit oluþumlarýný kesin 
olarak önler. -Tüm kiri pasý çözerek eriyen alaþýma tümüyle temiz bir yer açar, bu esnada 
eriyen alaþým içinde asla bir kabarcýðýn buharýn oluþumuna meydan vermez ve böylece 
gözenek oluþma ihtimalini sýfýra indirir. 

Ürün toz, macun ve kaplý olarak sunulmaktadýr. 

Bu kaynaðýn önerildiði yerler:

- Sýcaklýðýn 110 C derece altýnda kaldýðý merkezi ýsýtma sistemleri. Sýcaklýðýn 
çok yüksek olmadýðý, ýsý deðiþimlerinin kaynak yerleri üzerinde çekme büzülme 
kasýlmaya neden olmadýðý sýcak su borularý.

- Ýçme suyu borularý, gýda amaçlý kullanýlan borular

Kullaným önerisi

Kalay-Kurþun 67/33 Alaþýmý:  Füzyon aralýðý 183-249 dur. Bu yüksek erime aralýðý bu 
alaþýmý yaprak levha halindeki metalleri lehimlemek için ideal kýlmaktadýr. . 
Kalay-Kurþun 50/50 Alaþýmý:  Füzyon aralýðý 183-216 olup kýsadýr.  Bu erime aralýðý bu 
alaþýmýn, sýcaklýk derecesi en fazla 90 C derece olan ýsýtma borularýnýn kaynak iþlerinde 
kullanýlmasýný mümkün kýlmaktadýr.

Kullaným önerisi

KALAY KURÞUN ALAÞIMLARI. Geçmiþte düþük füzyon noktasý nedeniyle en fazla 
kullanýlan alaþým olmuþtur. Ama yapýlan araþtýrmalar kalayla alaþýmýnda kurþunun 
çözünerek suya karýþtýðýný, bunun da saðlýða zararlý olduðunu; bu nedenle insan saðlýðýnýn 
söz konusu olduðu durumlarda bu tip alaþýmýn kullanýlmasýndan kaçýnýlmasý gerektiðini 
ortaya koymuþtur. Her halükarda en çok kullanýlanlarý 67/33 (SNPb) ve 50/50 dir.

Kalay-kurþun alaþým tipleri

GÜMÜÞ ALAÞIMLARIYLA METAL KAYNAÐI 

Yumuþak Kaynak Decapantlarý SERT KAYNAK
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Bunlardan hangisinin seçileceði, kaynak tipine baðlýdýr.  Eðer fitting veya dar, ince yüzeylerin 
kaynaðý yapýlmak isteniyorsa flux ürününün ýsý uygulamadan ve alaþýmýn füzyonu 
gerçekleþmeden önceki akýþkan niteliðinin fazla olmasýna dikkat etmeli. Bu nedenle ürünün 
macun veya kaynak yapýlacak yüzeyde erimesini saðlamak için elektrota yapýþan toz þekli 
tercih edilebilir. Ürün bu þekilde yüzeyde iyice yayýlýr, ona iþler, böylece pasý söküp alýr, 
alaþým uygulamadan önce ona engel olabilecek yüzeydeki tüm oksidi gidermiþ olur. Bu tür 
uygulamalarda ürünün bizzat elektrotun üzerine kaplanmýþ formu uygun deðildir. 

Pirinç elektrotlarýyla kaynak yapmak daha yüksek sýcaklýklara dayanýklý 
bir flux ürünü gerektirir

Gümüþ elektrotla yapýlan kaynak çabuk ve homojen þekilde eriyen bir 
flux ürünü gerektirir.

Gümüþ alaþýmlarý için deoksidan. (Isý aralýðý 600-800 C Derece)
Flux ürünü alaþýmýn eridiði sýcaklýk derecesinden daha düþük bir sýcaklýk derecesinde 
eriyerek kaynaðý yapmalýdýr. Bu 600 C dereceden daha düþük bir sýcaklýk derecesine 
tekabül eder. Buna karþýn elektrotun füzyonu sýrasýndaki tüm evreleri desteklemek için 800 
C dereceden düþük bir sýcaklýkta da özelliðini, niteliðini yitirmemelidir. Yani tüm kaynak 
sýrasýnda etkinliðini muhafaza etmelidir. Aleve renk katmamalý böylece rahat çalýþmak 
isteyen kullanýcýnýn gözünü parlaklýðýyla yormamalýdýr. Ürün çok homojen þekilde, tam 
da öngörülen sýcaklýkta erimeli, ön ýsýtma yapýlmýþ elektrota beklendiði gibi yapýþmalý, 
kristal tavrý göstermelidir.

Pirinç alaþýmlarýyla yapýlan sert kaynak ekonomik olmasý sebebiyle bakýr, çelik ve dökme demir 
iþlerinde kullanýlabilir. Baþlýca dezavantajý düþük akýþkanlýðý ve yüksek çalýþma sýcaklýðý/
füzyon noktasý olmasýdýr. (900 C derece civarýnda). Bu da propan/oksijen þalama gerektirir. 

METALLERÝ PÝRÝNÇ ALAÞIMLARIYLA LEHÝMLEMEK

600 ve 800 derece aralýðýndaki sýcaklýklar için kullanýlan flux ürünü:

Nowa formuła: produkt mikrocząsteczkowy

Uygulama:

Kullanýmý 500-800 C derece arasý sýcaklýklar 
için uygundur
Þalama ile kullanýlýr.
Elektrot önceden ýsýtýlýr ve deoksidan ürünüyle 
temas ettirilir.
Kaynak yapýlacak bölgeye decapant ürünü 
sürülür
Elektrot ve deoksidan tümüyle eriyip yayýlana 
kadar ýsýtmaya devam edilir. 
Kaynak bitince artýk decapant ürünü temizlenir.
Demir içeren metallerde ve sert kaynak 
için (bakýr, pirinç) bakýr içeren metallerde 
kullanýlacak toz ve macun formundaki 
deoksidan:

DIN EN 1045 FH 10 normlarýna uygundur. 
Uyarý: Fluorur içerir.
Gözleri irrite edebilir.
Ciltte tahriþ yapabilir.
Aðýzda ve sindirim sisteminde tahriþe neden 
olabilir. 
Solunumu zararlý olabilir. Havalandýrmanýn 
olduðu yerlerde kullanýlmasý zorunludur

Pirinç alaþýmlarý için deoksidan (Sýcaklýk deðer aralýðý 750-1150 C)

Bu tip flux ürünü daha yüksek sýcaklara adapte edilmiþ olmalýdýr. Böylece içerik olarak 
niteliðini yitirmeden daha fazla sýcaklýk derecelerine, uygulamanýn muhtemelen çok daha 
uzun sürdüðü durumlarda bile dayanabilecek konumda olmalýdýr.

Bakýr içeren ve içermeyen metallerin gümüþ alaþýmlarýyla kaynaðý

TOZ (Fortex toz ve Macun)

SERT KAYNAK SERT KAYNAK
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Bakýr içeren ve içermeyen metallerin pirinç alaþýmlarýyla kaynaðý:

750 ve 1150 derece aralýðýndaki sýcaklýklar için kullanýlan flux ürünü:

TOZ (Fortex pirinç)

Kullanýmý 750-1150 C derece arasý sýcaklýklar 
için uygundur
Þalama ile kullanýlýr.
Elektrot önceden ýsýtýlýr ve deoksidan ürünüyle 
temas ettirilir.
Kaynak yapýlacak bölgeye decapant ürünü 
sürülür
Elektrot ve deoksidan tümüyle eriyip yayýlana 
kadar ýsýtmaya devam edilir. 
Kaynak bitince artýk decapant ürünü temizlenir.
Demir içeren metallerde ve sert kaynak 
için (bakýr, pirinç) bakýr içeren metallerde 
kullanýlacak toz ve macun formundaki 
deoksidan:

DIN EN 1045 FH 21 normlarýna uygundur. 
Gözleri irrite edebilir.
Ciltte tahriþ yapabilir.
Aðýzda ve sindirim sisteminde tahriþe neden 
olabilir. 
Solunumu zararlý olabilir. Havalandýrmanýn 
olduðu yerlerde kullanýlmasý zorunludur.

Yeni formül:  Mikronize ürün.

Endüstriyel kullaným için, içinde gümüþ oraný fazla olan bir 
elektrot kullanmak kazançlý mýdýr?

SERT KAYNAK ALAÞIMLARI

Bu tip kaynak için elektrotlar, çoðunlukla Gümüþ ve Bakýr içerir. Füzyon deðerini düþürmek 
için çinko, kadmiyum, kalay ve kimi durumlarda silisyum gibi metaller eklenir. Yapmak 
istediðimiz kaynaðýn uygulama sýcaklýðý, bize seçmemiz gereken alaþým tipini söyleyecektir. 
Bu yüzden bazý hususlarýn göz önünde tutulmasý gerekir.

Gümüþ içeren elektrotlarýn kompozisyonu.

Ayný içeriðe sahip, ayný sýnýftan alaþýmlar, içlerindeki gümüþ oranýnýn artmasýyla daha 
düþük bir füzyon noktasýna sahip olacaklardýr. Yani gümüþ oraný arttýkça erime noktasý 
anlamlý bir þekilde azalacaktýr. 

Son on yýllýk sürede gümüþ kaynaðý kullanýmý özellikle sanayide çok yaygýn ve önemli 
hale gelmiþtir. Gümüþ kaynaðýndan edinilen yarar, gümüþ elektrotu kullanmanýn baþlangýç 
maliyetini fazlasýyla telafi etmektedir. Bu telafi edici yararlar arasýnda þunlar sayýlabilir:

UYGULAMA SICAKLIÐININ GÖRECELÝ OLARAK DÜÞÜK OLMASI  (600-800). Enerji 
tasarrufu saðlanmakta, uygulama için basit þalamalar kullanmak yeterli olmaktadýr.  (Propan 
ve propan/oksijen-oxiacetilen yerine)
MÜKEMMEL AKIÞKANLIK VE DÜÞÜK YÜZEY GERÝLÝMÝ: Bu alaþýmlar mükemmel 
bir þekilde eriyerek adeta deðdiði yeri ýslatmakta, böylece birleþtirilecek yüzeylere mükemmel  
biçimde iþlemekte, onlara tümüyle ‘penetre” olmaktadýr. Ortaya çýkan kaynak tam, kusursuz 
ve güvenlidir. 
OLAÐANÜSTÜ MEKANÝK DAYANIKLILIK. Gümüþ, kaynaða büyük bir elastikiyet 
kazandýrmakta; böylece çekmelere, bükülmelere, gerilmelere karþý onda bir dayanýklýlýk 
oluþturmaktadýr. Kaynaðýn dayanýklýlýk deðeri  yaklaþýk 35 kg/mm2 olmaktadýr. 
KOROZYONA DAYANIKLILIK. Gümüþ yüksek niteliði dolayýsýyla dýþ etkilere karþý 
koyacak ve kaynaðýn ömrünü en uzun tutacak durumdadýr. 

Her iþ için en elveriþli olacak alaþým nasýl  seçilir?

Gümüþ elektrotuyla alaþým

SERT KAYNAK SERT KAYNAK
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Kullaným: Katkýsýna ihtiyaç 
duyulduðunda veya dolgu olarak. 
Oluþturduðu kaynaðýn 39 kg/mm2 
dayanýklýlýk deðeri nedeniyle 
demir iþlerinde önerilebilir. Ayrýca 
alaþýmýnýn çok fazla akýþkanlýk 
gerektirmediði kaynaklarda da 
kullanýlabilir. 

Pirinç elektrot ne zaman kullanýlýr?

Kullaným: Ýnsan saðlýðýnýn söz konusu olduðu su borusu gibi borularda ve ýsýtmada 
uygulanýr. %5 gümüþ içeriðiyle bakýr, pirinç metal sanayinde kullanýlýr. Özellikle sýcaklýk 
derecesinin bir sýnýrlama konusu olmadýðý durumlarda, air condition, soðutma, buzdolabý, 
boru tesisatçýlýðýnda kullanýlýr. Demir içeren metallerle birlikte kullanýlmamalýdýr. 

Avantajlarý:  Bu  elektrotlar gümüþ içermedikleri veya çok az içerdikleri için çok ucuzdur. 
Üstelik zararlý olan kadmiyum içermezler. 

Dezavantajlarý: Bu alaþýmlar yüksek sýcaklýk gerektirerek sonunda kýrýlgan olacak bir 
kaynak yaparlar. LCuP8 (710-770 C) gümüþ Lag5P (650-810 C) katýlýmýyla iyileþtirilmiþtir. 
Bu, dahasý kaynaða büyük bir güç kazandýrýr, dayanýklýlýðýný 25kg/mm2 deðerine kadar 
arttýrýr. Bazý ülkelerde bakýr borularýn fosfor alaþýmlarýyla kaynaðýna bu alaþýmlar ancak 
gümüþ içerdikleri takdirde izin verilmektedir. 

FOSFOR ELEKTROTUYLA KAYNAK

(Örnek)  Kadmiyum içermeyen dörtlü alaþýmlar  LA25Sn (680-760 c) – Lag30Sn (650-750) 
– Lag40Sn (640-700 c) – Lag45Sn (620-660 C). Ýçerikteki gümüþün artmasýnýn füzyon 
aralýðýný düþürmesi açýkça gözlenebilir. Gümüþ oraný arttýkça katý halden sývý hale 
geçiþte o denli çabuk, hýzlý olmaktadýr. Böylece gümüþ oraný ne kadar fazlaysa alaþýmýn 
akýþkanlýðý o denli iyidir. Böylesi bir alaþým en dar yüzeylerin, en ince/küçük noktalarýn 
kaynaðýný gerçekleþtirmeye o kadar yardýmcýdýr.
-Ayný oranda gümüþ içerdiklerinde bile dörtlü alaþýmlar üçlü alaþýmlardan daha düþük bir 
sýcaklýk derecesinde eriyerek kaynaðý yapmaktadýrlar. ( Örnek: Lag30 (690-765 C)- Lag30Sn 
(650-750 C) Böylece zaman ve enerjiden tasarruf edilmektedir. 
-Kadmiyum eklenmesi füzyon noktasýný düþürmektedir. (Örnek: Lag30Sn (650750 C) 
– Lag30Cd (600-690 C). Böylece zaman ve ýsý kullanýmýndan tasarruf saðlanmakta. Tek 
dezavantaj  kadmiyumum kaynama noktasýnýn 721 C derece olmasýdýr. Kadmiyum ayrýca 
saðlýða zararlýdýr ve kullanýmý her geçen gün daha fazla yasaklanmaktadýr.
- Genel olarak gümüþ  içeriklerine göre uygulamalarýn þunlar olduðunu söyleyebiliriz:
%20 Gümüþ oraný:  Bakýr, pirinç, demir, çelik ve nikel kaynaklarý.
%30 Gümüþ oraný: Bakýr, pirinç, demir, çelik, nikel kaynaklarý ve inox/paslanmaz 
uygulamalarý. 
%40 Gümüþ oraný: Bakýr, pirinç, demir, çelik, nikel, sert metal (kesici alet gibi) kaynaklarý ve 
inox/paslanmaz uygulamalarý. 

Bakýr-fosfor kullanýmýnýn üstünlük ve dezavantajlarý:

PÝRÝNÇ ELEKTROTUYLA KAYNAK

Pirinç elektrotu kullanmanýn üstünlük ve dezavantajlarý

Avantajlarý: Genellikle  bakýr, çelik, dökme demir ile yapýlan kaynaklarda kullanýlan çok 
ekonomik alaþýmlardýr.

Dezavantajlarý: Kýlcal yayýlma göstermez (Yani düþük akýþkanlýðý vardýr). 900 C derece 
üstü yüksek çalýþma sýcaklýðýný gerektirir.  Böylece propan oksijenli þalama kullanýmýna 
ihtiyaç duyurur. Öte yandan bir alaþýmýn özelliklerini yitirmeden iyi bir kaynak yapabilmesi 
için yüksek sýcaklýktan kaçýnýlmasý gerektiði, akýlda tutulmasý gereken bir husustur.

SERT KAYNAK SERT KAYNAK



- 17 - - 18 -

TEMÝZLEYÝCÝ CEL /Paslanmaz çelik ve diðer metaller 
için LÝKÝT 

Empleo/ Uygulama: 

1-Bir boya fýrçasý veya spatulayla ürünü 
temizlenecek yüzeye sürün. Yüzey oda 
sýcaklýðýnda olmalýdýr. 
2-Austenitik çeliklerde (304-316) 
temizleyiciyi iþlevini tam yapmasý için bir 
saat býrakýn. Alaþým deðeri yüksek veya 
molibden metallerde temizleyici yüzey 
üstünde yirmi dört saate kadar býrakýlabilir.   
Nemli bir bezle silin ve suyla durulayýn. 
Kullandýðýnýz fýrçayý suyun altýnda 
yýkayýn. Bu ürünle temizlenmiþ yüzey 
parlayacak, üzerinde korozyonu önleyen 
koruyucu bir tabaka oluþacaktýr.

Profesyonel kullaným içindir.
Nitrik asit, bi-fluorides alkalin içerir. 

LIMP-INOX

Metal temizlik ürünleri: Ürünlerimiz

ISO 9001:2000




