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Yumusak kaynak flux {iriinleri

YUMUSAK KAYNAK
Kalay alapymlaryyla metal kaynady.

—I Yumusak kaynak nedir?

Kaynak, ysy yardymyyla metalleri, kendilerinden farkly tiirde bir metal alapymy kullanarak
birleptirme tekniklerinin toplamydyr. Bu metal alapymynyn farkly olmasynyn sebebi,
alapymyn erime/flizyon noktasynyn birleptirilecek metallerin erime noktasyndan diipiik
olmasy gereklilididir. Kaynak yapylyp soduduktan sonra, zaman i¢inde her tiirlii germe,
biikiilme, kyvrylma hareketine dayanykly hale gelir. Birleptirilen par¢alar kaynak syrasynda
olupan , basyng, sycaklyk etc.. kopullar altyna tekrar sokulsalar dahi hicbir dedipiklioe
udramazlar. Kaynak sadlamlydyny korur. Yumupak kaynak, kaynak yapymynda kullanylan
alapymyn erime noktasynyn 450 derece altynda oldudu bir kaynak tiiriidiir.

—I Kylcal yayylma ya da kylcal etki nedir?

Alapym erididinde, boru ve buna takylacak aksesuar arasyndaki aralyoyn en dar, en ince
oldudu durumlarda dahi, ki bu aralydyn dikey veya yatay olmasy asla fark etmez, oyle
miilkemmel bir akypkanlyk kazanyr ki, bu etkiye “Kylcal yayylma” denir. Bu alapym
sodududunda yapyptyrdyoy metaller, alapym ve metal arasynda kalycy, yekpareden farksyz
sadlam bir biitiinliik olupur.

_I Kaynak oncesi temizlik neden ¢ok 6nemlidir?

Metalleri alapym kullanarak birbirine yapyptyrmak i¢in bu alapymyn kalitesine dikkat etmek
gerekir. Oyle ki bu alapym tam da 6ngbriilen sycaklykta erididinde iyi akmaly, metali yslatyr
gibi onu tiimiiyle kaplamalydyr. Bu durum yani alapymyn metali tam kavramasy, ona her
yerden temas etmesi, bu alapymyn akacady metal yiizeyinin tam temiz olmasyna badlydyr.
Eder metal yiizeyi ile onu kaplayacak alapym arasynda temasy onleyen kir, artyk, piirtiikler
varsa, bunlar gozle goriilmese dahi alapymyn metalde dokunmadydy noktalar kalacady igin
kaynak baparysyz olacaktyr. Ciinkii alapym metal iizerinde tam yayylmamyptyr. Bu durum
sonradan sorun ¢ykaran kotli kaynaklaryn, baparysyz kaynak siirecinin baplyca sebebidir.
Kaynak yapylacak metal yiizeyinin temizlidini temin etmek icin iki yontem kullanylyr:
Mekanik ve Kimyasal yontem.
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Mekanik temizlik metal yiizeyinin metalik bir bez veya fyr¢ayla friksiyon yapylarak
temizlenmesinden bapka bir pey dedildir. Bu ovma sonucu tiim kir ve pas metal yiizeyinden
temizlenir, bdylece alapymyn metal {izerinde higbir engel olmadan, tertemiz bir yilizey
iizerinde rahatca akmasy sadlanyr. Mekanik temizlidin dider bir yarary, metal yiizeyi lizerinde
cok hafif gozle goriilmeyecek yivler agmasydyr. Bu mikroskobik oyuklar, aslynda metal
yiizeyinin temas noktalarynyn sayysyny, yani yiiz 6l¢limiinii arttyrarak alapyma daha ¢ok
yapypacak alan sunar. Mekanik temizlikten sonraki ylizey, yeni yapysyyla daha iyi, daha ¢ok
yapypmayy sadlayacadyndan bizi en miikkemmel sonuca gétiirmektedir.

_I Temizlik icin kullanylan decapant veya flux iiriinlerinin ne gibi iplevleri vardyr

Metal yiizeyini her tiirlii kirden pastan ve bunlaryn artyklaryndan temizledidimizde bile kaynak
ipine ipine giripmemiz, metali ysytmamyz yine de giivenli dedildir. Tek bapyna temizlik,
kaynadyn sadlam olmasyny garanti etmez. Ciinkii kaynak syrasynda, alapymy ysytyrken metal
yiizeyi ilizerinde yeniden pas/oksitlenme olupabilir. O halde temizlikten sonra yani kaynak iplemi
esnasynda da metal yiizeyini yeni pas olupumundan korumak gereklidir. Ypte kaynak syrasynda
ysytma yaparken metal yiizeyini yeni oksit/pas olupumundan koruyacak, metal yiizeyini tiim
kaynak stiresi boyunca giivenli bir pekilde temiz tutacak iirlinler ‘decapant’ veya ‘Flux’ baplydy
altynda toplanyr. Bu tiriinler tam bir temizlik sadlarken, bu temizlioi kaynak boyunca stirdiiriir
ama bunun i¢in dikkat edilmesi gereken husus, bu iirtiniin alabymyn akacady bolgelere diizenli/
uniform olacak bir pekilde siiriilmesi gerektididir.

_I Neden apyry ateplemeden kacynylmalydyr?

Kaynak iplemi syrasyndan gerektidinden ¢ok ysy uygulamadan kagynylmalydyr. Cilinkii apyry
ysy decapant/flux tiriinlinii bozabilir, nitelidini yitirmesine sebep olabilir. Béylece sonradan
olupacak pas bu iriin kullanylsa bile giderilemeyecektir. Baparysyz kaynaklaryn en biiyiik
sebeplerinden biri bu oldudu igin “apyry ysy”’ uygulamaktan kagynylmasynyn ne kadar énemli
oldudu acyktyr. Isyyy ne kadar gerekliyse o kadar kullanmak gerekir; bunun i¢in yapylmasy
gereken pey basittir. Onerimiz alabymy kontrol maksadyyla syk, syk ysyttydymyz bolgeye
yaklaptyrarak erime noktasyna varyp varmadydyny anlamak veya toz halinde decapant ve
alapym karypymy kullanmaktyr. Bakyr, lizumundan fazla ysytylyrsa mekanik niteliklerini
yitirir. Ayryca kullandydymyz atep kaynady da onemlidir. Bu atepi ne kadar verecedimiz
dikkatle hesaplanmalydyr. Ornedin 12 dl¢iisiinde bir fitting kaynady yapmak igin oxiacetilen
bir palama kullanylamaz.
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Elimizdeki iiriiniin ne oldudunu bilmek onemlidir. Bunun icin
—I normlar bilinmelidir.

Kaynak syrasynda emniyeti sadlamak onemli bir husustur ve akyldan hig
¢ykarylmamalydyr. Ciinkii gerek flux iiriinleri gerekse alapymlar genellikle
sa0lyOa zararly unsurlar igerirler.

Decapant veya flux iirlinleri gerek soduk, gerekse sycak uygulamalarynda
sadlyda zararly, zehirli/toksik nitelikleri acyoa ¢ykaryrlar; kullanycy bunlary
nefes yoluyla i¢ine ¢ekebilir. Bu yiizden bu iirlinlerin havalandyrmanyn iyi
oldudu yerlerde kullanylmasy gerekir. Kullanycy iilkesinde gegerli, zehirli
iiriinlerle ilgili normlara uymaly, bu triinlerin etiketlerindeki tiim bilgileri
dikkatle okumalydyr. Bazy tilkelerde su ve gaz borularyndaki kullanym i¢in,
zehir igeren Uriinlerle ilgili bir 6nlem olarak 6nceden yetkililerden bir onay
almak gerekebilir.

Uygulama:

-Uriinii uygulamadan o6nce bakyr boru iizerindeki oksit/pasy
temizlemenize gerek yoktur.

-Kaynak yapylacak bolgeye decapanty dodrudan siiriin

-Kaynady yapylacak aksesuary dayayyn ve bir kez dondiirerek
decapantyn bu aksesuarla tam temasyny sadlayyn

-balamayla bakyr boru {lizerinde aksesuar yakynyndaki bolgeyi
ysytyn (ysytmayy asla decapant iizerinde yapmayyn)

-Lehimi dodrudan kaynak yapylacak yere yani eklem yerine
uygulayyn. Bu arada Boru iizerinde ysytmaya devam edin. (Lehim
iizerinde dedil) Ne boruyu ne de aksesuary asla apyry ysytmayyn.
Kaynaktan sonra kaynak yaptydynyz yerde kalan, etrafa tapmyp
decapanty yslatylmyp pamuk pargasyyla silin.
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Bakyr iceren metal kaynaklary — Bakyr-pirin¢, bronz-kalay alapymlary
(kalay/giimiip, kalay/bakyr veya kalay/kurpun

Likit form

Standart seri
DECALYKYT

1-Kaynak yapylacak parcalara likiti siiriin.
(Uygulama fyrcasy verilmiptir) Boruyu
temizlemek gerekli dedildir.

2-Lehimi ysytyn. Lehim ysynynca kylcal bir
pekilde yayylma 6zellidi gosterecektir. Buna
kylcal etki diyoruz.

3-Kaynaktan sonra kaynak yaptydynyz
yerdeki kalan, etrafa tapmyp decapanty silin.

Cinko klortir i¢erir pH 2/3

Yrrite edici tiriindiir.

Tahrip edici tiriindiir.

Y¢erdidi kadaryyla da zehirlidir.

Eski metallere uygulamada, 6n temizliksiz,
uygulama fyrcasyyla birlikte

Norm DIN EN 29454 3.1.1.A

Ekolojik Seri
ECOLYKYT

1-Kaynak yapylacak parcalara likiti siiriin.
(Uygulama  fyrgasy  verilmiptir)  Boruyu
temizlemek gerekli dedildir. Uriin el ile de
uygulanabilir, ¢iinkii notr PH seviyesi nedeniyle
tahrip edici dedildir, cilde hi¢bir zarary yoktur.

2- Decapantyn 6zellidini gdstermesi i¢in gerektidi
kadar ysy uygulayyn. Lehimi ekleyin, lehim kylcal
bir pekilde yayylma 6zellidini kazanacaktyr.
3-Kaynaktan sonra kaynak yaptyoynyz yerdeki
kalan, etrafa tapmyp decapanty silin. Az bir
decapant kalmasynyn zarary yoktur. Ciinki
bu iiriin TAHRYP EDYCY dedildir. Bu iiriin
yutuldudunda bile higbir tehlikesi yoktur.

Uyary: Apyry ysy uygulamaktan kagynyn ¢iinkii
decapant nitelidini yitirebilir.

Cinko kloriir YCERMEZ pH 7

Uriin irrite edici DEDYLDYR

Uriin tahrip edici DEDYLDYR

Yerdidi kadaryyla zehirli DEDYLDYR
Standart bakyra uygulamada 6n temizliksiz
Eski metallere uygulamada, 6n temizlikli,
uygulama fyrgasyyla birlikte

Norm DIN EN 29454 2.1.2. A
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Cel form

Standart seri
DECAGEL

1-Kaynak yapylacak pargalara celi siiriin.
(Uygulama fyrgasy verilmiptir) Boruyu
temizlemek gerekli dedildir.

2-Lehimi ysytyn. Lehim ysynynca kylcal
bir pekilde yayylma 6zellidini kazanacaktyr.
Buna kylcal etki diyoruz.

3-Kaynaktan sonra kaynak yaptydynyz
yerdeki kalan, etrafa tapmyp decapanty silin.

Cinko klortir igerir pH 4/5

Yrrite edici tiriindiir.

Tahrip edici tirlindiir.

Y ¢erdidi kadaryyla Zehirli DEDYLDYR
Eski metallere uygulamada, 6n temizliksiz,
uygulama fyrgasyyla birlikte

Norm DIN EN 29454 3.1.1.C

(.

Ekolojik Seri
ECOGEL

1-Kaynak yapylacak pargalara celi siiriin.
(Uygulama fyrgasy verilmiptir) Boruyu
temizlemek gerekli dedildir. Uriin el ile
de uygulanabilir; ¢iinkii nétr PH seviyesi
nedeniyle irrite edici dedildir, cilde higbir
zarary yoktur.

2- Decapantyn o0zellidini gOstermesi igin
gerektioi kadar ysy uygulayyn. Lehimi
ekleyin, lehim kylcal bir yayylma o6zellidi
gosterecektir..

3-Kaynaktan sonra, kaynak yaptydynyz yerde
kalan, etrafa tapmyp decapanty silin. Az bir
decapant kalmasynyn zarary yoktur. Cilinkii
bu iiriin TAHRYP EDYCY dedildir. Bu iriin
yutuldudunda bile higbir tehlikesi yoktur.

Uyary: Apyry ysy uygulamaktan kagynyn
¢iinkii decapant nitelidini yitirebilir.

Cinko kloriir YCERMEZ pH 7

Uriin irrite edici DEDYLDYR

Uriin tahrip edici DEDYLDYR

Ycerdidi kadaryyla zehirli DEDYLDYR
Standart bakyra uygulamada 6n temizliksiz
Eski metallere uygulamada, 6n temizlikli,
uygulama fyrgasyyla birlikte

Norm DIN EN 29454 2.1.2.C

Yumusak kaynak decapantlary

Macun formu

Standart seri
STANFLUX (Decapant+Toz alapym)

1-Karypymyny, onceden, uygulama
fyr¢asyyla yaptydynyz decapanty apyryya
kagmadan borunun etrafyna ve kaynak
yapacadynyz aksesuara siriin.

2-Aksesuary dayayyn ve macun karypym
eriyene kadar ysytyn. Kaynady birazcyk
lehim ekleyerek tamamlayyn.

3-Kaynaktan sonra kaynak yaptydynyz
yerdeki kalan, etrafa tapmyp macunu silin.

Bu macun formundaki decapant-toz alapym
karypymynyn fazla ysytylmasynyn hicbir
zarary 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%

Cinko kloriir igerir pH 4/5
Yrrite edici iiriindiir.

Tahrip edici tiriindiir.
Y¢erdidi kadaryyla Zehirlidir.

Norm DIN EN 29454 3.1.1.C
Norm DIN 1707 L-SnCu3

Ekolojik Seri
Ekomacun/Ekokrem

1-Kaynak yapylacak pargalara macunu siiriin.
(Uygulama fyrcasy verilmiptir) Boruyu
onceden temizlemek gerekli dedildir. Uriin el
ile de uygulanabilir ¢iinkii nétr PH seviyesi
nedeniyle irrite/tahrip edici DEDYLDYR, cilde
higbir zarary yoktur.

2- Decapantyn 0Ozellidini g0stermesi igin
gerektioi kadar hafifce ysy uygulayyn. Lehimi
ekleyin.

3-Kaynaktan sonra kaynak yaptyoynyz yerdeki
kalan, etrafa tapmyp decapanty silin. Az
miktar macunun higbir zarary yoktur. Ciinkii
bu iirin TAHRYP EDYCY dedildir. Bu iiriin
yutuldudunda bile higbir tehlikesi yoktur.

Cinko kloriir YCERMEZ pH 7

Uriin irrite edici DEDYLDYR

Uriin tahrip edici DEDYLDYR
Y¢erdidi kadaryyla zehirli DEDYLDYR

Norm DIN EN 29454 2.1.2.C
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YUMUPAK KAYNAK ALAPIMLARI — Kalay alapymlaryyla

_I Bakyr kaynady icin kullanylacak alapym secimi:

Bakyr ve alapymlary:  Bakyr, nitelikleri, uygulama kolaylydy, c¢evresel korozyona
dayanyklylydy nedeniyle 6zellikle inpaatlarda kullanylan 6nemli bir metaldir. Bakyr kaynady
icin erime sycaklydy miimkiin mertebede diipiik bir alapym kullanylmaly, bu alapym,
kendisinden beklenen tiim partlary yerine getirmelidir. Bunun sebebi, bakyryn yiiksek
sycaklyklarda sadlamlydyny ve karakteristik ozelliklerinden bir kysmyny yitirmesidir. Bu
yiizden bakyr kaynaklarynda yumupak kaynak dedidimiz yontem tercih edilir. Capy 50 m/m
den daha biiyiik, veya ¢cok uzun borularda sert kaynak teknidi kullanylabilir; bu kaynak yontemi
calypma sycaklydynyn 110 C dereceye vardydy durumlarda da uygulanabilir. Her durumda
apyry ysy vermekten veya gerektidi kadar ysyyy lizumundan daha uzun siire uygulamaktan
kagynylmalydyr.

Bakyryn, kalay alapymlaryyla yaptydymyz yumupak kaynadynda, 20 C derece sycaklyoynda
buldudumuz tansiyon kyrylma dederi 5 Kg/mm?2’dir. Ama sert kaynak uygulandydynda
bulunacak tansiyon kyrylma dederi 25Kg/mm2 olmaktadyr.

Kyrylma dederleri alapym igeriklerine badly olarak dediptioi i¢in alapym sec¢imi son derece
onemlidir. Yki zyt 6rnedi inceleyelim: Kalay/Kurpun alapymynda 90 C derece sycaklykta
buldudumuz kyrylma dederi 20 C derece sycaklykta buldudumuz dederin yarysydyr. Kalay/
Gumiip alapymynda (5%) 100 C derece sycaklykta kyrylma dederi 6Kg/mm?2 olacaktyr. Bunu
pdyle anlamak lazymdyr: Eder kaynak esnasynda alapymyn yiiksek sycaklyklara dayanmasy
gerekmeyecekse, yani sycaklyk diipikk olacaksa kalay-kurpun alapymy segilebilir. Ama
sycaklyk yiiksek olacaksa bu tip alapym hi¢ de uygun diipmeyecektir.

_I Kalay-Giimiip alapym tipleri:

KALAY GUMUP ALAPIMLARI: Bu alapymlar arasynda %3.5 giimiip oranyyla 6tektik, yani
maksimum erime noktasy 221 C olan Standart UNE 37-403-86, SnAg3 ve %5 giimiip oranyyla
erime noktasy biraz daha yiiksek olan SnAg5 dikkat ¢eker.

FATAES
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_I Kalay-Giimiip alabymlarynyn iistiinliikleri

Bu alapymlar oladaniistii nitelikleriyle sycak su borularynda, merkezi ysytma sistemlerinde,
insan sadlyoyna dikkat edilmesi gereken yerlerde rahatlykla kullanylabilmektedirler.
Bu alapym, sycaklydoyn 175 C dereceye vardydy uygulamalarda 6zellidinden hicbir pey
yitirmemektedir. Bu alapym, kurpun i¢eren alapymlaryn sebep oldudu zararlardan da uzaktyr.
Azalmayan parlaklydy bu alapymy miicevherat alanynda ve pastan o6zellikle kagynylmasy
gereken sahalarda ¢ok dederli, tavsiye edilir kylar.

Dahasy bu alapymla yapylan kaynakta diipiik sycaklydyn yeterli olmasy bu kaynady, az
maliyeti ve kullanym kolaylydyyla sert kaynada miikemmel bir alternatif yapar.

—I Kalay giimiip alabymynyn dezavantajlary

Bu alapymyn maliyeti kalay-kurpun ve kalay-bakyr alapymlarynkinden oldukca yiiksektir.

_I Kullanym onerisi:

Bu alapym apadydakiler i¢in dnerilebilir:

- Merkezi ysytma sistemleri, ysynyn yiiksek oldudu, ysy dedipimlerinin kaynak
yerleri tizerinde biiziilme, ¢ekme, kasylmaya sebep olabilecedi sycak su
borulary

- Ycme suyu borulary, besin sanayi, gyda amagly borular.

_I Kalay-Bakyr alapym tipleri

KALAY-BAKIR ALAPIMLARI. Bu alapymlar arasynda %3 Bakyr iceridi, otektik yani
maksimum erime noktasy 232 C derece olan SnCu3 6nemlidir.

Bu alapym Glimiip iceren alapymdaki (daha pahaly olan) giimiipiin yerini almayy amaclamyp
ama baparyly sonu¢ vermemiptir. Maksimum uygulama sycaklydy 110 C derecede kalmalydyr.
Bu kalay-gtimiip alapymynyn sahip oldudu 175 dereceden oldukca diipiiktiir. Fiizyon noktasy
her ne kadar 232 C derece olsa da bakyr ve kalayyn birbirine tam karyptydy ysy derecesi 320 C
derecedir. Bu durumda kaynak sycaklydy kalay-giimiip alapymynynkinden 100 C derece kadar
fazla olmalydyr.
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—[ Kullanym 6nerisi

Bu kaynadyn onerildidi yerler:

- Sycaklydyn 110 C derece altynda kaldydy merkezi ysytma sistemleri. Sycaklydyn
cok yiiksek olmadydy, ysy dedipimlerinin kaynak yerleri iizerinde ¢ekme biiziilme
kasylmaya neden olmadydy sycak su borulary.

- Yeme suyu borulary, gyda amagly kullanylan borular

_I Kalay-kurpun alapym tipleri

KALAY KURPUN ALAPIMLARI. Gegmipte diipiik flizyon noktasy nedeniyle en fazla
kullanylan alapym olmuptur. Ama yapylan araptyrmalar kalayla alapymynda kurpunun
¢oziinerek suya karyptydyny, bunun da sadlyda zararly oldudunu; bu nedenle insan sadlydynyn
s6z konusu oldudu durumlarda bu tip alapymyn kullanylmasyndan kagynylmasy gerektidini
ortaya koymuptur. Her haliikarda en ¢ok kullanylanlary 67/33 (SNPb) ve 50/50 dir.

_[ Kullanym o6nerisi

Kalay-Kurpun 67/33 Alapymy: Fiizyon aralydy 183-249 dur. Bu yiiksek erime aralydy bu
alapymy yaprak levha halindeki metalleri lehimlemek i¢in ideal kylmaktadyr. .

Kalay-Kurpun 50/50 Alapymy: Flizyon aralydy 183-216 olup kysadyr. Bu erime aralyoy bu
alapymyn, sycaklyk derecesi en fazla 90 C derece olan ysytma borularynyn kaynak iplerinde
kullanylmasyny miimkiin kylmaktadyr.

FIALE,
_BRAZING FLUXES

SERT KAYNAK

LUTOWANIE TWARDE

Sert kaynak esnasynda bir flux/ deoksidan hangi temel iplevleri
yerine getirmelidir?

Yyi bir flux / deoksidanyn yerine getirmesi gereken baplyca iplevler punlardyr:

-Pasy ¢ozer, kaynak yapylacak metal yilizeyi tizerindeki tim kiri, piirtiikleri giderir, bunlary
ayny pas gibi yok eder.

-Fiizyonu kolaylaptyryr, kaynak yapmaya yardymecy olur, kaynakta kullanylacak alapymyn
akypkanlyoyny arttyryr.

-Kaynak esnasynda, ysytma boyunca meydan gelebilecek yeni pas/oksit olupumlaryny kesin
olarak onler. -Tiim kiri pasy ¢ozerek eriyen alapyma tiimiiyle temiz bir yer agar, bu esnada
eriyen alapym icinde asla bir kabarcydyn buharyn olupumuna meydan vermez ve boylece
gozenek olupma ihtimalini syfyra indirir.

GUMUP ALAPIMLARIYLA METAL KAYNADI

—I Giimiip alapymlaryyla yapylacak sert kaynak icin deoksidan ve flux secimi.

Sert kaynak icin kullanylan alapymlar genelde giimiip ve bakyr igerir. Fiizyon noktasyny
diipiirmek icin alapyma c¢inko, kadmiyum ve kalay tek, tek veya birlikte eklenir. Bu tip
alapymlarla birlikte kullanylacak Flux veya decapantlar temel olarak borik asit, boraks,
fliiorit, borat ve fliioborattan olupur. Bu kompozisyon sert kaynakta kullanylmak tizere secilen
alapymyn fiizyon noktasy veya aralydyna cok uygundur. Kaynak bittikten sonra kalan flux
artyklarynyn temizlenmesine dikkat edilmelidir, ¢linkii bu artyklar higroskopik olmalarynyn
yany syra, daha sonraki zamanda korozyona da sebep olabilirler.

Flux secimi alapymyn fiizyon aralydynyn geniplidine badlydyr.

—I Uriin toz, macun ve kaply olarak sunulmaktadyr.

Uriiniin piyasadaki sunumlary:

- Cok ince toz peklinde. Bu toz sycak elektrotla temas ettidinde ona yapypyr ve
alapymyn erimesini sadlayan bir arag iplevi goriir. Kullanymy alapymla birliktedir.
- Macun peklinde. Kaynak yapylacak bdlgelere “boya” siiriiliir gibi siriilebilir.
Uygulanmasy lehimin eklenmesinden 6ncedir.
Bizzat elektrotun tizerinde kaplanmyp pekilde. Kullanymy alapymla birliktedir
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Bunlardan hangisinin segilecedi, kaynak tipine badlydyr. Eder fitting veya dar, ince ytlizeylerin
kaynady yapylmak isteniyorsa flux iriiniiniin ysy uygulamadan ve alapymyn fiizyonu
gerceklepmeden dnceki akypkan nitelidinin fazla olmasyna dikkat etmeli. Bu nedenle iiriiniin
macun veya kaynak yapylacak yiizeyde erimesini sadlamak i¢in elektrota yapypan toz pekli
tercih edilebilir. Uriin bu pekilde yiizeyde iyice yayylyr, ona ipler, bdylece pasy sokiip alyr,
alapym uygulamadan 6nce ona engel olabilecek yiizeydeki tiim oksidi gidermip olur. Bu tiir
uygulamalarda iirliniin bizzat elektrotun iizerine kaplanmyp formu uygun dedildir.

Giimiip elektrotla yapylan kaynak ¢cabuk ve homojen pekilde eriyen bir
flux iiriinii gerektirir.

Gumip alapymlary i¢in deoksidan. (Isy aralydoy 600-800 C Derece)

Flux iirtinti alapymyn eridioi sycaklyk derecesinden daha diipiik bir sycaklyk derecesinde
eriyerek kaynady yapmalydyr. Bu 600 C dereceden daha diipiik bir sycaklyk derecesine
tekabiil eder. Buna karpyn elektrotun fiizyonu syrasyndaki tiim evreleri desteklemek i¢in 800
C dereceden diipiik bir sycaklykta da 6zellidini, nitelidini yitirmemelidir. Yani tiim kaynak
syrasynda etkinlidini muhafaza etmelidir. Aleve renk katmamaly boylece rahat ¢alypmak
isteyen kullanycynyn goziinii parlaklydyyla yormamalydyr. Uriin gok homojen pekilde, tam
da dngoriilen sycaklykta erimeli, 6n ysytma yapylmyp elektrota beklendidi gibi yapypmaly,
kristal tavry gdstermelidir.

METALLERY PYRYNC ALAPIMLARIYLA LEHYMLEMEK

Piring elektrotlaryyla kaynak yapmak daha yiiksek sycaklyklara dayanykly
~ | bir flux iriinii gerektirir

Piring alapymlaryyla yapylan sert kaynak ekonomik olmasy sebebiyle bakyr, ¢elik ve dokme demir
iplerinde kullanylabilir. Baplyca dezavantajy diipiik akypkanlydy ve yiiksek calypma sycaklydy/
fiizyon noktasy olmasydyr. (900 C derece civarynda). Bu da propan/oksijen palama gerektirir.

_I Pirin¢ alapymlary icin deoksidan (Sycaklyk deder aralydy 750-1150 C)

Bu tip flux iirtinii daha yiiksek sycaklara adapte edilmip olmalydyr. Boylece icerik olarak
nitelidini yitirmeden daha fazla sycaklyk derecelerine, uygulamanyn muhtemelen ¢ok daha
uzun siirdiioli durumlarda bile dayanabilecek konumda olmalydyr.
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Bakyr iceren ve icermeyen metallerin giimiip alapymlaryyla kaynady

600 ve 800 derece aralydyndaki sycaklyklar i¢in kullanylan flux {iriinii:

TOZ (Fortex toz ve Macun)

Nowa formuta: produkt mikroczasteczkowy

Uygulama:

Kullanymy 500-800 C derece arasy sycaklyklar
i¢in uygundur

balama ile kullanylyr.

Elektrot dnceden ysytylyr ve deoksidan iiriiniiyle
temas ettirilir.

Kaynak yapylacak bolgeye decapant iirlinii
strdlir

Elektrot ve deoksidan tiimiiyle eriyip yayylana
kadar ysytmaya devam edilir.

Kaynak bitince artyk decapant iiriinii temizlenir.
Demir igeren metallerde ve sert kaynak
icin (bakyr, piring) bakyr igeren metallerde
kullanylacak toz ve macun formundaki
deoksidan:

DIN EN 1045 FH 10 normlaryna uygundur.
Uyary: Fluorur igerir.

Gozleri irrite edebilir.

Ciltte tahrip yapabilir.

Adyzda ve sindirim sisteminde tahripe neden
olabilir.

Solunumu zararly olabilir. Havalandyrmanyn
oldudu yerlerde kullanylmasy zorunludur
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Bakyr iceren ve icermeyen metallerin pirin¢ alapymlaryyla kaynady:

750 ve 1150 derece aralyoyndaki sycaklyklar icin kullanylan flux iiriinii:
TOZ (Fortex piring)

Yeni formil: Mikronize trtin.

Kullanymy 750-1150 C derece arasy sycaklyklar
i¢cin uygundur
balama ile kullanylyr.

Elektrot 6nceden ysytylyr ve deoksidan iiriiniiyle
temas ettirilir.

Kaynak yapylacak bolgeye decapant {irtini
stiriliir

=L

Elektrot ve deoksidan tiimiiyle eriyip yayylana X DESOXIDANTE

kadar ysytmaya devam edilir.

Kaynak bitince artyk decapant iiriinii temizlenir. ?————--;
Demir iceren metallerde ve sert kaynak DHTER Bﬂﬁ,ﬁ
4!-_________-f

icin (bakyr, piring) bakyr igeren metallerde
kullanylacak toz ve macun formundaki

deoksidan: e lrﬁnf A :
FUERADURA
DIN EN 1045 FH 21 normlaryna uygundur. VAR O™ =

Gozleri irrite edebilir.

Ciltte tahrip yapabilir.

Adyzda ve sindirim sisteminde tahripe neden
olabilir.

Solunumu zararly olabilir. Havalandyrmanyn
oldudu yerlerde kullanylmasy zorunludur.
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SERT KAYNAK ALAPIMLARI
Giimiip elektrotuyla alapym

Endiistriyel kullanym i¢in, icinde giimiip orany fazla olan bir
elektrot kullanmak kazancly mydyr?

Son on yyllyk siirede giimiip kaynady kullanymy ozellikle sanayide ¢ok yaygyn ve onemli
hale gelmiptir. Giimiip kaynadyndan edinilen yarar, giimiip elektrotu kullanmanyn baplangy¢
maliyetini fazlasyyla telafi etmektedir. Bu telafi edici yararlar arasynda punlar sayylabilir:

UYGULAMA SICAKLIPININ GORECELY OLARAK DUPUK OLMASI (600-800). Enerji
tasarrufu sadlanmakta, uygulama i¢in basit palamalar kullanmak yeterli olmaktadyr. (Propan
ve propan/oksijen-oxiacetilen yerine)

MUKEMMEL AKIPKANLIK VE DUPUK YUZEY GERYLYMY: Bu alapymlar miikemmel
bir pekilde eriyerek adeta deddidi yeri yslatmakta, bdylece birleptirilecek yiizeylere miikemmel
bigimde iplemekte, onlara tiimiiyle ‘penctre” olmaktadyr. Ortaya ¢ykan kaynak tam, kusursuz
ve giivenlidir.

OLAPANUSTU MEKANYK DAYANIKLILIK. Giimiip, kaynada biiyiik bir elastikiyet
kazandyrmakta; boylece ¢ekmelere, biikiilmelere, gerilmelere karpy onda bir dayanyklylyk
olupturmaktadyr. Kaynadyn dayanyklylyk dederi yaklapyk 35 kg/mm2 olmaktadyr.
KOROZYONA DAYANIKLILIK. Giimiip yiiksek nitelidi dolayysyyla dyp etkilere karpy
koyacak ve kaynadyn 6mriinti en uzun tutacak durumdadyr.

_I Giimiip iceren elektrotlaryn kompozisyonu.

Bu tip kaynak i¢in elektrotlar, godunlukla Giimiip ve Bakyr igerir. Fiizyon dederini diipiirmek
icin ¢inko, kadmiyum, kalay ve kimi durumlarda silisyum gibi metaller eklenir. Yapmak
istedidimiz kaynadyn uygulama sycaklydy, bize segmemiz gereken alapym tipini sdyleyecektir.
Bu yiizden bazy hususlaryn géz 6niinde tutulmasy gerekir.

_I Her ip i¢in en elveripli olacak alapym nasyl segilir?

Ayny iceride sahip, ayny synyftan alapymlar, iclerindeki giimiip oranynyn artmasyyla daha
diipiik bir fiizyon noktasyna sahip olacaklardyr. Yani giimiip orany arttykca erime noktasy
anlamly bir pekilde azalacaktyr.
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(Ornek) Kadmiyum icermeyen dortlii alapymlar LA25Sn (680-760 ¢) — Lag30Sn (650-750)
— Lag40Sn (640-700 c) — Lag45Sn (620-660 C). Ygerikteki giimiipiin artmasynyn fiizyon
aralyoyny diipiirmesi agyk¢a gozlenebilir. Giimiip orany arttykca katy halden syvy hale
gegipte o denli ¢cabuk, hyzly olmaktadyr. Boylece giimiip orany ne kadar fazlaysa alapymyn
akypkanlydy o denli iyidir. BOylesi bir alapym en dar yiizeylerin, en ince/kiigiik noktalaryn
kaynadyny gercekleptirmeye o kadar yardymcydyr.

-Ayny oranda giimiip igerdiklerinde bile dortlii alapymlar ti¢lii alapymlardan daha diipiik bir
sycaklyk derecesinde eriyerek kaynady yapmaktadyrlar. ( Ornek: Lag30 (690-765 C)- Lag30Sn
(650-750 C) Boylece zaman ve enerjiden tasarruf edilmektedir.

-Kadmiyum eklenmesi fiizyon noktasyny diipiirmektedir. (Ornek: Lag30Sn (650750 C)
— Lag30Cd (600-690 C). Boylece zaman ve ysy kullanymyndan tasarruf sadlanmakta. Tek
dezavantaj kadmiyumum kaynama noktasynyn 721 C derece olmasydyr. Kadmiyum ayryca
sadlyOa zararlydyr ve kullanymy her gegen giin daha fazla yasaklanmaktadyr.

- Genel olarak giimiip igeriklerine gore uygulamalaryn punlar oldudunu séyleyebiliriz:

%20 Gumiip orany: Bakyr, piring, demir, ¢elik ve nikel kaynaklary.

%30 Giumiip orany: Bakyr, piring, demir, ¢elik, nikel kaynaklary ve inox/paslanmaz
uygulamalary.

%40 Giimiip orany: Bakyr, piring, demir, ¢elik, nikel, sert metal (kesici alet gibi) kaynaklary ve
inox/paslanmaz uygulamalary.

FOSFOR ELEKTROTUYLA KAYNAK

_l Bakyr-fosfor kullanymynyn iistiinliik ve dezavantajlary:

Avantajlary: Bu elektrotlar gimiip icermedikleri veya ¢ok az icerdikleri i¢in ¢ok ucuzdur.
Ustelik zararly olan kadmiyum icermezler.

Dezavantajlary: Bu alapymlar yiiksek sycaklyk gerektirerek sonunda kyrylgan olacak bir
kaynak yaparlar. LCuP8 (710-770 C) giimiip LagSP (650-810 C) katylymyyla iyileptirilmiptir.
Bu, dahasy kaynada biiyiik bir gii¢ kazandyryr, dayanyklylydyny 25kg/mm?2 dederine kadar
arttyryr. Bazy lilkelerde bakyr borularyn fosfor alapymlaryyla kaynadyna bu alapymlar ancak
giimiip igerdikleri takdirde izin verilmektedir.
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Kullanym: Ynsan sadlydynyn s6z konusu oldudu su borusu gibi borularda ve ysytmada
uygulanyr. %5 giimiip igeridiyle bakyr, piring metal sanayinde kullanylyr. Ozellikle sycaklyk
derecesinin bir synyrlama konusu olmadydy durumlarda, air condition, sodutma, buzdolaby,
boru tesisatgylydynda kullanylyr. Demir igeren metallerle birlikte kullanylmamalydyr.

PYRYNC ELEKTROTUYLA KAYNAK

_l Piring elektrotu kullanmanyn iistiinliik ve dezavantajlary

Avantajlary: Genellikle bakyr, celik, dokme demir ile yapylan kaynaklarda kullanylan ¢ok
ekonomik alapymlardyr.

Dezavantajlary: Kylcal yayylma gostermez (Yani diipiik akypkanlydy vardyr). 900 C derece

ustl yiiksek calypma sycaklydyny gerektirir. Boylece propan oksijenli palama kullanymyna

ihtiyag duyurur. Ote yandan bir alapymyn &zelliklerini yitirmeden iyi bir kaynak yapabilmesi
icin yliksek sycaklyktan kacynylmasy gerektioi, akylda tutulmasy gereken bir husustur.

_l Piring elektrot ne zaman kullanylyr?

Kullanym:  Katkysyna ihtiyag
duyuldudunda veya dolgu olarak.
Olupturdudu kaynadyn 39 kg/mm?2
dayanyklylyk dederi nedeniyle
demir iplerinde onerilebilir. Ayryca
alapymynyn ¢ok fazla akypkanlyk
gerektirmedidi  kaynaklarda da
kullanylabilir.

oy B
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Metal temizlik trunleri: Uriinlerimiz

TEMYZLEYYCY CEL /Paslanmaz celik ve dider metaller
icin LYKYT

LIMP-INOX

Empleo/ Uygulama:

1-Bir boya fyr¢asy veya spatulayla triini
temizlenecek yiizeye siiriin. Yiizey oda
sycaklydoynda olmalydyr.

2-Austenitik celiklerde (304-316)
temizleyiciyi iplevini tam yapmasy igin bir
saat byrakyn. Alapym dederi yiiksek veya
molibden metallerde temizleyici yiizey
istiinde yirmi dort saate kadar byrakylabilir.
Nemli bir bezle silin ve suyla durulayyn.
Kullandydynyz fyr¢ayy suyun altynda
yykayyn. Bu iiriinle temizlenmip yiizey
parlayacak, lizerinde korozyonu 6nleyen

koruyucu bir tabaka olupacaktyr. ®
Profesyonel kullanym igindir. T
Nitrik asit, bi-fluorides alkalin igerir. P
—h,
¥

ISO 9001:2000
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