SERT LEHIM UYGULAMALARI

Bu yayinda amacimiz saliimo ile sert lehimleme isleri yapan oerlikon dostlarina 6zlii
bilgiler aktarmak ve verimliliklerini arttirmaktir.

a) Sertlehim Nedir?
Sert lehim ergime derecesi 450° C “in iizerinde ve ana metallerin ergime derecesinin altinda
olan ilave metalleri kullanarak 1s1 yardimiyla metalleri birlestirmektedir. Bu noktada
endiistride ¢ok yogun olarak kullanilan ve literatiire yerlesmis bulunan Giimiis Kaynag:
tabirinin de bu tamim 1518inda giimiis alasimli ilave metaller kullanilarak yapilan sert
lehimleme tiirii oldugu asikardir.
Neden sert lehim?
Sert lehimleme asagida bir kismui siralanan nedenlerden 6tiirii tercih edilir. Sert lehimlenen
birlesimler giicliidiir. Demir dis1 metaller veya celikler {iizerinde yapilmis birlesmelerin
cekme dayanimlari , sthhatli yapilirsa esas metallerin ¢ekme dayanimlarin1 asabilir.
* Sert lehimlenen birlesimler dikkate deger soklara ve titresimlere dayanabilir.
* Sert lehim yapmak kolay ve hizlidir. Kaynaker kabiliyeti kolay kazandirilabilir.
*Farkli metalleri sert lehimle birlestirebilmek miimkiindiir .Demir ve demir dis1 metalleri ve
ergime sicakliklar farkli metalleri birbirine kolaylikla sert lehimleyebilirsiniz.
* Sert lehimleme genellikle tek operasyonluk bir prosestir.
* Sert lehimleme izafi olarak diisiik sicakliklarda gerceklestirildiginden esas metalin asir
1sitilmasini , ¢arpilmasini ve seyrelmesini azaltir.
* Sert lehimleme diger kaynak proseslerine gore ekonomiktir.
* Sert lehimleme otomotizasyona ¢cok uygundur.
Sert lehimleme ne zaman uygundur?
Kalict ve giiclii birlesmeler gerektiginde sert lehimleme 6n plana ¢ikar, ¢iinkii mekanik
olarak baglanmig birlestirmeler; dayanim, soklara ve titresimlere direng ,sizdirmazlik
konularinda sert lehimlenmis birlesmelerden zayiftir.
Sert lehimleme nasil gerceklesir?
Sert lehim kaynaktan tamamen farkli bir sekilde yapilir. Ilk biiyiik fark sicakhiktir. Sert
lehimleme ana metalleri eritmez. Ciinkii sert lehimleme sicakliklar1 ana metallerin ergime
sicakliklarindan diisiiktiir. Eger sert lehimleme ana metalleri ergitmiyorsa baglantiy1 nasil
gerceklestiriyor? Sert lehimleme parcalarin yiizeyleri ve ilave metal arasinda metaliirjik bag

olusturarak birlesmeyi saglar .Bu bagi olusturabilmek icin ilave metal kapiler etki ile



birlesme alanina cekilir. Operasyon sirasinda 1s1 genis olarak ana metale temas ettirilerek
ergimesi saglanir.

Hangi birlestirme metodu daha uygundur?

Cevap sartlara bagl olarak degisir. Bu karar1 verirken asagidaki anahtar faktorler rol oynar.
Birlestirilecek parcalarin olgiileri

. Metal kesitlerinin kalinlig

. Birlesmenin geometrik sekli

. Ana metallerin yapis1

. Parca sayis1

Parca ne kadar biiyiik?

Biiyiik pargalar i¢in kaynak sert lehimlemeden daha uygundur. Ni¢in? Ciinkii sert
lehimlemede 1s1 genis bir alana bazen parcanin tamamina uygulanir. Eger parca ¢ok biiyiikse
parcay1 lehimleme sicaklifina getirmek hayli zor olur. Kaynakta bdyle bir sinirlama yoktur.
Isty1 lokal olarak vermek miimkiindiir.

Metal kesitlerinin kalinhg nedir?

Eger 10’ar mm kalinliginda iki parcayr T seklinde birlestirmek isterseniz her iki metod
da aym dayanimi verebilir. Fakat parcalardan birinin 1.2 mm kalinliginda oldugunu
farzedersek sert lehimleme en iyi ¢oziim olacaktir. Genis alana dagitilan 1s1 ince parganin
delinmesini veya carpilmasini engelleyecektir.

Birlesmenin geometrik sekli nedir?

Birlesme bir nokta seklinde mi yoksa bir hat boyunca m1 yapilacak?

Nokta seklinde ise her iki metod da uygundur. Ancak hat boyunca birlestirmede sert lehim
avantajhdir., ¢iinkii kapiler etki nedeniyle maniiel takip zorunlu degildir.

Hangi metalleri birlestiriyorsunuz?

Iki kesitli bir birlestirme yaptigimzi farzedelim. Bir kesitte yiiksek elektrik iletkenligi ,diger
kesitte yiiksek mukavemet ve korozyon direnci istiyorsunuz .Iletkenlik icin bakir ,yiiksek
mukavemet ve korozyon direnci i¢in paslanmaz celik kullanmak istiyorsunuz. Bu
birlesmeyi kaynakla yapmak size bir ¢ok problemler ¢ikarabilir .Birlesme i¢in bu metalleri
ergitmek zorundasiniz,fakat paslanmaz celik bakirdan daha yiiksek bir sicaklikta erir.
Paslanmaz celik ergime noktasina gelene kadar bakir ergiyip akacaktir .Bu birlesmeyi sert
lehimle kolaylikla yapabilirsiniz. Yapmak zorunda oldugunuz biitiin is ergime derecesi her
iki metalin ergime derecesinden diisiik bir ilave metal se¢mektir. Sert lehimde hatirlamaniz

gereken tek sey ana metalleri ergitmeyeceginizdir. Metallerin ara yiizeylerinde olusturulan



atomik baglama sayesinde metallerin Ozelliklerinde minimum degisikle biitiinliik
saglanir.

Parca imalat yontemi olarak sert lehimleme...

Binlerce kapali uclu ¢elik silindir {iireten bir firma diisinelim Par¢anin bir ucu kapali kor
delikli bir boru oldugunu varsayalim .Firma yillarca bu parcayr stoktaki malzemeleri
kullanip delme ve temizleme isciliklerine katlanarak imal etmis olsun .Ancak giiniin birinde
firma ,dolu malzeme yerine boru ve ucuna tapa kullanarak sert lehimlemeyi tercih eder ve
uygulamaya gecerse ¢ok isabetli bir karar vermis olacaktir. Ciinkii kullanimda fark
olmamasma ragmen imalat siirelerinin ve isciligin  dikkate deger Olgiide azaldigi
goriilecektir.

Birlesim dizayninda ilkeler...

Ne tip bir birlesme dizayn1 kullanmalisiniz? Birlesim tipleri ¢ok cesitli olmakla beraber
cogunlukla alin-alina ve bindirme tipleri kullanilir.

Digerleri bunlarin ¢esitleridir.
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Alin Alina -Diiz Parcalarda

Alin Alina — Boru Parcalar (kesit)

Diiz Parcalarda Bindirme

Boru Parcalarda Bindirme(kesit)

Oncelikle alin alia birlesmelere bakalim .Gordiigiiniiz gibi bu tip ,birlesim alaninda tek bir
kalinlik kesit diizgiinliigii) avantajim saglar. Hazirlanmasi kolaydir ve  yeterli mukavemet

degerlerini saglar,fakat baglama alanm en ince parcanin kesit alami ile sinirhdir.



Alin Alina Birlestirmenin Baglanti Alam

A

Maksimum Badlama Yizeyi

Bindirme Birlestirmenin Baglanti1 Alam
Maksimum Baglama yiizeyi

Simdi alin-alina birlesmeyi bindirme tipi ile n karsilastiralim .Dikkat edecegimiz ilk nokta
verilen belirli bir ana metal kalinliginda baglama alani1 bindirme tipinde daha fazladir. Bu

bindirme tipinin daha fazla yiik tasima kapasitesine sahip oldugu manasia gelir.

Diiz Parcalarda Alin Alina Bindirme

—

Diiz Pargalarda Alin Alina Bindirme
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Boru Pargalarda Alin Alina Bindirme (kesit)

Boru Parcalarda Alin Alina Bindirme (kesit)

Bununla beraber farzedelim ki her iki tipin avantajlarina da sahip bir birlesme dizayn etmek

istiyorsunuz. Yukaridaki gibi bir dizaynla hedefinize ulasabilirsiniz. Ancak bir miktar



isciliginiz artacaktir.  Isciligi azaltmak ,icin acili birlesme tipini kullanabilirsiniz.
Birlesmelerdeki muhtemel gerilme yigilmalarimi asagida goriilen dizayn degisiklikleri ile

azaltabilirsiniz.

Diiz Parcalarda Acili Birlestirme

o P

L ~ %
Diiz Pargalarda Agili Birlestirme
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Boru Pargalarda Agili Birlestirme (kesit)

Boru Parcalarda Acili birlestirme (kesit)

Calisma sartlarina gore birlesme dizaynu...

Cogu birlesmelerde esas kriter mukavemettir .Fakat diger calisma sartlarim da g6z Oniine
almak zaruridir. Ornegin, elektriksel iletkenlik istenen bir birlesme dizayn etmek
isteyebilirsiniz .O zaman uygun giimiis miktar iceren bir ilave metal secmelisiniz .Ciinkii bu
tip ilave  metaller elektrik direncini 6nemli 6l¢iide arttirmazlar .Birlesme araligim1 miimkiin
oldugu kadar dar tutarak bu direng artisin1 daha da diisiirebilirsiniz. Eger mukavemet ikinci
planda kaliyorsa bindirme birlestirmelerdeki 3 kuralin1 ihmal ederek bindirme boyunu
en ince par¢anin 3/2 kat1 tutarak direng olusturan ilave metal miktarini yariya diisiirebiliriz.
Eger birlesme gaz veya sivinin basing sizdirmazhigini saglamak zorunda ise bindirme tipi bir
birlesme zorunludur. Ciinkii alin alina birlestirmeden daha fazla baglama alanina sahiptir.
Bu da sizdirmazlik sansin1  daha da artinr .Sert lehimde birlestirmeyi havalandirmay1 da
diisiinmelisiniz, zira proses sirasinda genisleyen hava ve gazlar ,ergiyen ilave metal birlesim
yerine akarken kacabilmelidir .Havalandirma ayrica birlesmeye de kapan hapsedilmesini de
engeller .Miimkiinse parcalar kendinden havalandirmali olacak sekilde dizayn edilmeli
,birlesim yerlerinde dekapanin ilave metalle yer degistirmesini engelleyecek keskin koseler
,kor delikler olmamali, hatta dizayn dekapan ilave metal tarafindan tamamen disariya

atilabilecek sekilde olmalidir.
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Dekapanlanmis
Birlesme Alani

Dekapan Tahliye
Deligi

Korozyon direncini en aza indirmek i¢in giimiis veya altin igeren ilave metaller kullanmali
ve araliklart  minimum tutmalisiniz.
Bu sekilde korozif atmosfere agik olan ilave metal miktarin1 da ~ minimum da tutmus

olursunuz.

SERT LEHIMDE ALTI TEMEL ADIM

Adiml. Iyi Ahstirma ve dogru aralik;

Sert lehimde dikkat edilecek en 6nemli husus kapiler etkinin saglanabilmesi i¢in pargalar
arasinda uygun aralik birakmaktir .Asagida gordigiiniiz tablon paslanmaz celik iki
malzemenin alin alina ,giimiis alasimhi bir ilave metal kullanilarak cesitli araliklarla sert
lehimi neticesinde elde edilmistir .Gordiigiiniiz gibi en giiclii birlesim 0.038 (900N/mm?”

0.038mm. aralikta elde edilmistir.
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Birlesme Araliginin Gekme Dayanimina Etkisi

Birlesme Araligimin Cekme Dayamimina Etkisi
Aralik bu degerden daha asagiya diisiiriildiigiinde ilave metalin kendi kendine yeteri kadar
yayillamadig1 tespit edilmistir. Tersine, aralik gerekenden daha fazla oldugu zamanda

birlesmenin mukavemeti diigmektedir .Bu 0Ornek icin ideal araligin 0.038 mm civarinda



olmasina ragmen giinlitk calismalarimizda bu hassasiyeti gostermek zordur .Ancak tabloya
tekrar bakarsaniz 0.025-0.12 mm arasindaki aralik degerlerinde yaklasik 680N/ mm? cekme
dayaniminin saglandigim goriirsiiniiz .Giinliik atdlye tecriibelerimizi pratige dokersek , boru
tipi birlestirmelerde kayar ge¢me alistirmalarin  yeterli aralig1 sagladigim1  goriiriiz  .Eger
diiz pargalart lehimliyorsaniz parcalarin birbiri tizerinde kendi agirliklar ile durmalart ¢ogu
zaman yeterli aralig1 saglar.

Metal-Metale temas sert lehim icin normalde yeterli bosluktur zira parcalarin yiizey
piiriizlerinden otiirii meydana gelen inis ve ¢ikiglar kapiler etki igin yeterlidir .

Diger taraftan iyi parlatilmis yiizeyler de ilave metalin yayillmasina olumsuz etki edebilir
.Bununla birlikte birlesme araliklarin1 dizayn ederken goz Oniine almaniz gereken 6nemli
bir faktér daha vardir .Sicaklik .Ornegin giimiis kaynaginda sert lehimleme sicaklig
genellikle 620 °C” n iizerindedir, oda sicakliginda degildir. Bu nedenle metallerin genlesme
katsayilarin1 g6z Oniine almalisiniz. Varsayalim, piring bir burcu celik bir yuvaya sert
lehimliyorsunuz .Pirin¢ 1sitildiginda  celikten daha ¢ok genlesir. Eger siz parcalari oda
sicakliginda 0.05-0.076 mm araligina gore islerseniz 1sininca bu bosluk zamanla tamamen
kapanir .Coziim? Daha biiyiik bir bosluk verin ki sert lehimleme sicakliginda bosluk 0.05-
0.76 mm kalsin .

Oda sicakhiginda Genis Aralik

Oda Sicakliginda Genis Aralik
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Sert Lehim Sicakhiginda Dar Araliga Doniismiis



Olay1 ters cevirirsek yani burcu c¢elik yuvayr  piring yaparsak durum tamamen degisir.

Baslangicta bir cakma gecme boslugu vermeniz gerekebilir

Oda Sicakhginda Siki Gegme

Sert Lehim Sicaklhiginda Uygun Araliga
\ Donusmius

Oda Sicakhiginda Siki Gecme
Sert Lehim Sicakliginda Uygun Aralhiga Doniismiis

Adim2. Metallerin Temizligi;

Kapiler etki sadece metallerin ylizeyi temiz oldugu zaman saglanabilir .Eger yag
,gres,pas,tufal ve diger kirler ile kapliysalar mutlaka temizlenmelidirler. Bu kirler ana
metalle ilave metal arasinda engel olustururlar.  Yaglh metaller iizerinde dekapan
barinamaz,dekapanla temizlenemeyen bolgeler de oksitlenir.Yag ve gres parcga 1sitildiginda
karbonlagir ve ilave metalin lizerinde akamayacag bir film tabakasi olusturur. Kirli metalleri
temizlemek bazen zor bir istir ve belli bir sira dahilinde yapilmas1 gerekir. Yag ve gres once
kaldirilmalidir ,ctinkii pas ve tufalleri yok edecek kimyasal ¢ozeltiler yagh yiizeyler iizerinde
is gbrmez.

Adim.3.Parcalarin Dekapanlanmasi

Dekapan sert lehim Oncesi metal ylizeylerine uygulanan kimyasal bir bilesiktir. Kullanimi
bazi haller disinda zorunludur. Sebep? Metallerin 1sitilmasi yiizeylerde oksit olusumunu
hizlandirir. Bu oksitler yok edilmelidir. Aksi takdirde ilave metalin ana metalleri 1slatmasini
ve baglantiy1 engelleyecektir. Birlesme alanindaki dekapan kaplamasi yiizeyleri havadan
ve oksit olusumundan koruyacaktir .Dekapan coziinerek i1sitma esnasinda olusan veya

temizlenmemis oksitleri absorbe edecektir.



Dekapanlari nasil uygularsimz?

Herhangi bir sekilde uygulayabilirsiniz. Toz halinde telle tagiyarak ,pasta halinde fircayla
stirerek, sivi halde daldirarak ,gaz halinde yanici gaz iizerinde tasiyarak veya otomatik
dispenserlerle spray seklinde uygulayabilirsiniz.

Dekapam ne zaman uygularsimz?

Miimkiinse sert lehimlemeden biraz once ,bu sekilde dekapanin  kurumasimi  ve kirilip
dokiilmesini onlersiniz.

Hangi dekapani uygulayacaksimz?

Sert lehimleme sicakligina ,birlestirilecek metalin 6zelliklerine, kullanilacak ilave metale, ve
diger etkenleri goz 6niinde bulundurarak dekapan se¢cimi yapmalisiniz.

Ne kadar dekapan kullanicaksimiz?Isitma periodunun sonuna kadar yetecek miktarda. Su
kurali aklinizdan ¢ikarmayin.

Ne kadar 1sitma o kadar dekapan

Bunun manas1 parcalarin bityiikliigii arttikga 1sitma ihtiyact artacak buna paralel olarak da
dekapan tiiketimi artacaktir. Dekapani uygulamadan 6nce 50-60 °C kadar 1sitmak genelde
faydalidir. Bu sekilde daha iyi bir 1slatma etkisi elde edersiniz. Yiizey gerilimlerini kirmada
ik dekapan soguk dekapan dan daha etkin oldugundan %?25-40 arasinda dekapan tasarrufu
saglarsiniz. Fakat isi cimrilige goOtiirmeyin zira oksitlenmeye kars1 dekapan  sizin
sigortamizdir. Dekapanm miirekkep emici bir kagit gibi diisiinebilirsiniz. O da oksitleri emer.
Cok kiiciik miktardaki dekapan cabucak doyacagindan temizleme etkisini erken yitirecektir.
Gergek bir temizlik etkisi ve saglam sert lehimler ancak takriben yar1 doymus bir dekapanla
saglanabilir. Tamamen doymus yani oksit emme kapasitesi, kalmamig bir dekapanla iyi
netice alinamaz. Dekapan ayn1 zamanda bir 1s1 gostergesidir.

Ornegin floro-borat esash bir dekapan 595 °C’da tamamen eriyerek su gibi goziikiir ,islattigi
metal ylizeyini temizler ve kaynakgiya teli vermesi gerektigini ihtar eder.

Adim4.Sert Lehimleme Icin Parcalarin Montaji;

Parcalar temizlendikten ve dekapanlandiktan sonra dogru posizyonda tutulmalidirlar
Parcalar1 dogru posizyonda tutmanin en basit yolu agirliklarindan faydalanmaktir. Eger
kendi agirliklar1 yeterli gelmiyorsa ilave agirik  kullanabilirsiniz . Ikiden fazla pargay
birbirine sert lehimliyorsaniz pense,mengene,fixtiir,ve lamalardan faydalanabilirsiniz .Burada
esas olan posizyonerlerin pargalarla minimum temas etmesidir .Bu sekilde 1s1  transferi
minimuma indirilmis olur. Ayrica fikstiirler 1s1 iletkenlikleri zayif olan paslanmaz celik

Jinconel veya seramik gibi malzemelerden secilmelidir.



A 1306 ile Pirinc Armatirlerin Sert Lehimi

A 1306 ile Pirin¢ Armatiirlerin Sert Lehimi

Adim 5.Sert lehimin yapilisi;

[Ik 4 adimda alistirma ,metallerin temizligi ,dekapanlama ve montaj konularini tartistik .5.
adim ise sert lehimlemedir .Olay pargalar sert lehimleme sicaklifina kadar 1sitmak ve
ilave metalin birlesme yerine verilmesinden ibarettir. Once 1s1tma periyoduna bakalim .Eger
kiiciik bir parcayi sert lehimliyorsaniz parcay1 tamamen 1sitabilirsiniz,bilyiik bir parcay1 sert
lehimliyorsaniz birlesme yeri civarinda genis bir bolgeyi 1sitmalisiniz . Isitmayr genellikle
saliimo ile yapar ,dogal gaz, asetilen veya propani1 oksijen veya hava ile yakarak 1siy1 elde
edersiniz.

Kalorisi en yiiksek alev asetilen-oksijen karisimindan elde edilir .Saliimoyu yakar ve dekapan
size yeterli sicakliga ulastiginiz1 sdyleyene kadar i1sitmaya devam edersiniz. Burada onemli
olan parcalar esit olarak 1sitmaktir .Ciinkil parcalar aymi anda sert lehimleme sicakligina
ulagmalidirlar .Bu nedenle metallerin 1s1 iletkenliklerini ve biiyiikliiklerini g6z ©niinde
bulundurmalisiniz . Parcanin dogru olarak 1sitilmasin1 takiben telin verilmesi gereklidir .
Burada dikkat edilmesi gereken nokta ,ergitilen ilave metalin ~ sicakligi daha yiiksek olan
alanlara dogru akacagidir . Isitilan pargalarin dis yiizeyleri i¢ yiizeylerinden biraz daha fazla
sicaktir. [lave metalin gereksiz yerlere akmasini onlemek igin birlesme yerine en yakin
yerden ilave metal verilmelidir.

Adim 6. Sert Lehim Sonrasi Temizlik;

Sert lehim sonrasi temizlik zorunludur. Iki ayri adimdan olusur .Birincisinde ,dekapan
kalintilarin1  yok eder, ikicisinde sert lehimleme sirasinda olusan oksitleri temizlersiniz .
Dekapan temizligi basit fakat onemli bir operasyondur.(Dekapan kalintilar1 kimyasal olarak
koroziftir, kaldirilmazlarsa belirli noktalarda  birlestirmeyi zayiflatabilirler.) Dekapan
temizliginin en kolay yolu pargalar1 50 °C civarinda sicakliktaki suda yikamaktir. Eger camsi
kalintilar mevcutsa fircalamak gerekebilir. Yeterli miktarda dekapan kullanmadiginda ise

problem olabilir. Ciinkii yetersiz miktardaki dekapan oksitlere oksitlere cabucak doyar



;rengi yesil veya siyaha déner .Bu tip dekapan artiklari ancak60-70 °C sicakhiginda %25 ‘lik
HCL asit (tuzruhu) ¢ozeltisinde ¢oziilebilir.

BAKIR-FOSFOR VE BAKIR-FOSFOR-GUMUS ALASIMLI iLAVE METALLER
Bu tip alasimlar genellikle bakirin ,pirincin ve bronzun kapiler sert lehimlemesinde
kullanilirlar Kap imalati, boru birlestirmeleri ,aparat imalati ,sogutma/ iklimlendirme

sanayi,elektromotor imalat1 ,1s1 esanjorii imalatt ve benzeri is kollarinda yogun olarak

kullanilirlar.

A 1301/5 ile Bakir Borularin Sert Lehimi

A | . | T

A 1204 710-740 710 LCuP7

A 1208 700-730 700 LCuP8

A 1301/2 650-810 710 LAg2P
[ A13015 | 650810 710 LAgSP

A 1301/15 650-810 710 LAg15P

A1301/5 ile Bakir Borularin Sert Lehimi

Bakir-bakira yapilan sert lehimlemelerde dekapan gerektirmezler .Diger uygulamalarda F12
dekapani ile kullamlirlar . Ozellikle klima sanayinde gaz flux ile birlikte kullanilirlarsa bakir

borularin digindaki yanmalar ve i¢ cidardaki kavlanma minimuma indirilir.



A 1204 ile Isi Esanjorunun Sert Lehimi

A 1204 ile Is1 Esanjoriiniin Sert Lehimi

BAKIR-CINKO ALASIMLI iLAVE METALLER

MAMULADS AREAT.%'I‘(E"C) slci‘:(Lﬂgf?"C) T
A1101 890-920 910 LCUNi10Zn42
A 1102 870-900 890 LCuNi10Zn42
(L-Ns)+Ag
A1211 890-900 900 LCuZn398n
AJAF 1211AG 890-900 900 LCuZn39Sn
A1210 890-900 900 LCuZn40

Bu tip alagimlar genellikle ¢eliklerin ,dokme demirlerin ,nikel ve nikel alagimlarinin ,solidiis
sicakligt 950 °%C “‘m iizerinde olan bakir ve bakir  alasimlarimin kapiler sert
lehimlemesinde ,birlestirme sert lehimlemesinde ve kaplamasinda kullanilirlar. Celik
mobilya imalat1 ,otomobil ve yedek parcalar1 imalati , bisiklet imalati ,tarim makinalar
tamirati, bakir ve galvanizli boru islerinde yogun olarak kullanilirlar.F11,F12 ve gaz flix ile

kullanilir.



GUMUS ALASIMLI iLAVE METALLER

Aaladuiuallill Ve DU HICLancinl DI 0C Ulall Rapuct dcil

lehimlerinde kullanilirlar

AF 1314 ile Paslanmaz/Inconel Isitma Elemaninin Sert Lehimi

e B [y S S8 oy - B g
A 1303 690-810 810 LAg20Cd
A 1306 695-630 610 LAg40Cd
A1314 620-660 650 LAg55Sn
A1319 630-730 710 LAg34 Sn
A 1320 640-840 670 LAg458n

Bu tip alagimlar diisiik ergime sicakliklar1 ve ¢ok iyi akiskanlik ve kapileriteleri nedeniyle
hassas islerde tercih edilirler. Celiklerin ,paslanmaz celiklerin dokme demirlerin , bakir ve

bakir alagimlarinin , nikel ve bu metallerin birbiri ile olan kapiler sert lehimlerinde kullanilir.

AF 1314 ile Paslanmaz / Inconel Isitma Elemaninin Sert Lehimi

F13,F13A ve F13B dekapanlari ile kullanmilirlar .Ciplak tel ,kaph tel ,kangal ve halka olarak

0.8 mm den baglayan muhtelif ¢aplarda iiretilirler.

ALUMINYUM VE ALASIMI iLAVE METALLER

Bu tip alagimlar  aliiminyum ve aliiminyum alagimlarinin kapiler ve birlestirme sert
lehimlerinde kullanilirlar .Ozellikle giines kollektorii ,mutfak esyas1 fittings imalati ve
motor bloku tamirat1 gibi islerde kullanilirlar.

A 1407 ilave metalin toz halinde olam 6zellikle mutfak egyasi iiretiminde sandvi¢ tabanlarda
yogun olarak kullanilir.A1411 magnezyum ve magnezyum alasimlarinin sert lehiminde

kullanilir.



ERGIME CALISMA STANDARDI

. F ARALIGI (C) | SICAKLIGI (°C) | DINgsi3
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A 1407 575-585 590 LAISI12
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A 1411 510-610 | 550 MgAI6Zn

DEKAPANLAR

DEKAPAN l KULLANILISI

F11 A1101 ve A1102 telleri ile r. 750-950°C arasinda temiziik

kargilar. Pasta halinde
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F12 ernsingen tellerie kulianiir
| 80 k yapar, DIN 8511 F-SH2 standardini
ka k ambalajlar icerisindedir
F13
F13A
F138
F14 amen e
arsdar. 400 gramik ambalajiar icerisindedir
F14N i Alu atik sert lehimlemesinde aU’mv‘w‘,m
NOCOLOK tinda kullanilir, 560°C civannda
| enr, toz ha degildir, sert lehim sonrasi temizlik
‘ gerektirmez. Neme 1uya\ d@gndlr DIN 8511 F-LH1 standardini
karsilar. 400 amhk ambalajlar igenisindedir
GAZ FLUX J Gaz dekapanlann ozellikleri 7. sayfada detayh olarak verilmistir

KOBALT ALASIMLI OKSI-TIG TELLERI

Bu tip teller genellikle oksi-asetilen alevi ile sert dolgu islerinde kullanilirlar .Stoklarimizda
Stelcord 1C, Stelcord 6C ve Stelcord 12C olmak iizere ii¢ cesidi 3.2/1000mm Olciilerinde
stirekli olarak bulunmaktadir.

1)Stelcord 1C(ASME II SFA 5.13: RcoCr-C)
Stelcord 1C ile Sert Dolgu Yapilmis Karistirici1 Kanat

Co- Cr -W alasimli bir kaynak metali yigar . Metal -Metale siddetli asinma ve abrazyona
maruz parcalarda ,500-800 °C’ a kadar sicakliklara maruz pargalarda ,(en fazla 1100 °C),
korozif ortamlarda calisan ve bu etkilerin beraber ortaya c¢iktig1 parcalarda kullanilir
Yiiksek serliginden dolay1 soklarin diisiik veya orta siddette oldugu uygulamalarda tavsiye
edilir.

Uygulama alanlari: madde kayitlar1 ,ekstriizyon kaliplar1 ,subap oturma yiizeyleri ,buhar

tiirbinlerinin mekanik parcalan ,pompa parcalari ,karstirict kanatlart . Ostenitik matris



icine yayilmis Cr ve W Kkarbiirleri iceren bir yap1 verir . Sertligi kaynak sonras1 56 HCR
‘dir.  Ancak taglama ile islenebilir.

2)Stelcord 6C (ASME II SFA 5.13: RcoCr-A)

Co-Cr-W alagimli bir kaynak metali yigar. Metal-Metale siddetli asinma ve abrazyona
maruz pargalarda ,500-800 %C’a  kadar sicakliklara maruz parcalarda ,( en fazla 1100C),
korozif ortamlarda calisan ve bu etkilerin beraber ortaya c¢iktig1 parcalarda kullanilir.
Kaynak metalinin sertligi ve toklugu sayesinde agir mekanik darbelere ve dikkate deger 1s1l
soklara dayanabilir.

Uygulama alanlari: Sicak kesme bigaklar ,ingot kesici uglar ,subablar ve subab oturma
yiizeyleri ve nozullar. Ostenitik matris i¢ine yayilmis Cr ve W karbiirleri iceren bir yapi
verir. Sertligi kaynak sonras1 42 HCR’dir. Islenebilirligi iyidir.

3) Stelcord 12 (ASME IIC SFA 5.13 :RcoCr-B)

Co —Cr —W alasimh bir kaynak metali yigar .Metal,Metale siddetli asinma ve abrazyona
maruz parcalarda ,500-800 °C’a  kadar sicakliklara maruz parcalarda ,(en fazla 100
%C),korozif ortamlarda ¢alisan ve bu etkilerin beraber ortaya  ¢iktig1 parcalarda  kullanilir.
Yiiksek sertliginden dolayr soklarin diisiik veya orta siddette oldugu uygulamalarda tavsiye
edilir.

Uygulama alanlari:Kagit ,karton ,yer dosemesi,cati malzemesi, ve ahsap malzeme kesen
takimlar .

Ostenitik matris icine yayillmis Cr ve W karbiirleri igeren bir yap1 verir. Sertligi  kaynak

Stelcord 1C ile Sert Dolgu Yapiimis Karistinic: Kanat

sonrast 48  HCR ‘dir. Islenmesi giictiir.



TUNGSTEN KAPLI SERT LEHIM TELLERi

Asagida uygulama resmi goriilen A 1728 sert lehim telleri A 1101 sert lehim teli etrafina
%60-65 oraninda tungsten karbiir iceren metal tozu kaplanarak iiretilirler .Calisma
sicakliklari 910 °C olup ,70-75 HRC sertlik verirler. Ozellikle madencilik ve petrol

endiistrisinde ,derin kuyu agma islerinde kullanilan takimlarin ert dolgusunda kullanilirlar.

A 1728 ile dolgu Yapilmis Derin Kuyu matkabi

SERT LEHIMDE GAZ FLUX KULLANIMI

Sert lehim uygulamalarinda dekapan kullanimi bakirin bakira sert lehimi hari¢ zorunludur.
Dekapanlar  kullanim alanlarina ve sekillerine gore degisik formlarda imal edilirler. Bu
formlar toz ,pasta ve sivi olarak bilinir. Ancak asagida belirtilen faydalarindan dolay1 gaz

flux (dekapan) kullanimi iilkemizde giderek yayginlagsmaktadir.

a)Gaz Flux Kullaniminin Faydalanr

.Optimum Dayamim:Uygun miktarda flux ve dogru 1s1 kullanilirsa ,akis kolaylasir ve
birlesme bosluksuz olarak saglanir.

.Gozenek Yoktur:Is1 uniform olarak uygulandigindan lokal asirt 1sinmalar olmaz ve anahtar
deligi gbzenegi olarak adlandirilan bosluklar olugmaz.

Minimum Temizlik:Artik birakmaz,; taslama ,(fircalama,temizleyici pasta kullanimi
ihtiyacini en aza indirir.

.D1s Goriiniim:Gaz flux 1sitilan yeri temiz tutar; yanitk ve alev lekeleri birakmaz.

Diisiik Gaz Emisyonu:Gaz flux floriit icermez ;diizenli flux  sevkiyati oldugundan
dengesizlik yoktur.

.Yiiksek Uretim Hizi: Az zamanda daha ¢ok ve daha giizel goriiniislii is yapar ; adam/saat

degerlerini diisiiriir.



. Malzeme Tasarrufu:Pahali kaplh tel ,toz, pasta ,daldirma sivis1 ihtiyacini ortadan kaldirir.;
artik dekapan birakmaz.

. Diisiik Maliyetlidir:Maliyetleri %40 asagiya ceker.

Gaz Flux Uygulama Alanlari:
. Isitma —Havalandirma
. Otomotiv
. Bisiklet
. Arag Filtreleri
. Kompresorler,buzdolaplari
. Esnek metal hortum ve fitings imalati
. Hastane ekipmanlari
. Bijuteri,altin-giimiis isleri
. Metalik mobilyalar(ev-biiro)
. Piring valfler

. Celik dograma

b) Gaz Flux Kullanim icin Gerekli Malzemeler

FRO VAPORIZER

Yanda resmi goriilen kapali kap paslanmaz celik bir kaptir. Dekapan vazifesi goren sivi
flux’1 asetilen gaz1 ile karistirarak ,gaz halinde sert lehim bolgesine gonderir. Ug tane vanasi
vardir. Kullanim esnasinda 1 ve 2 numarali vanalar tam agik 3 numarali vana tam kapal
oldugu zaman maksimum dekapan akisi saglanir.3 numarali vana acildik¢a dekapan azalir;
asetilen basinc1 1 Bar’1 ,oksijen basinci 2.5 Bar’t gegmemelidir. Bu kap saatte 1500 Lt/Saat
asetilen debisine miisaade eder . Maksimum kapasitesi 3.2 1t. sivi fluxtir = Tiip ¢ikiginda

alev emniyet valfi kullanilmalidir.

FRO FLUX SUPER

Terkip:Metil alkol - Borat Di Metil

Kullamim alanlari:Demir-celik-bakir ve alasimlarinin orta sicaklikta sert lehiminde (700-
1000 C)  ozellikle piring esash tellerle ve diisiik giimiislii tellerle (On tav sartiyla) iyi
netice verir.  Ornegin A1204, A1210, A1211, A1101, A 1102, A1211/A

Genel ozellikleri:



Spesifik agirhk:0.83gr/cm’
Fiziksel Sekli:S1vi
Renk:Yesil

Parlama Noktas:: 12 °C

FRO FLUX NORMAL

Terkip:Metil borat

Kullamim alanlari: Demir-gelik-bakir ve alagimlarinin orta sicaklikta sert lehiminde (700-
1000 °C) 6zellikle piring esash tellerle iyi netice verir. Ornegin :A1204, A1210, A1211,
A1101, A1102

Genel ozellikler:

Spesifik agirhk:0.883 gr/cm’

Fiziksel sekli:S1vi

Renk:Mavi

Parlama Noktas::12°C



