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軟ろう付け

Sn合金との金属焼き鏝

「軟ろう付け」というのは何でしょうか。

焼き鏝は暑さの運用で金属を継ぎ合わせて、この金属継ぎ合わせに以下融点
のそのほかの金属の合金を合わす方法だ。冴え行った時に、この金属継ぎ合
わせは延ばして、弓形になって、反らす運動が全部堪えられて。そして、気
圧や気温などの焼き鏝の事情が存置すると、金属継ぎ合わせは検められない
。「軟ろう付け」というのは、継ぎ合わせに450度以下の融点の合金が付け
加える焼き鏝だ。

「毛管現象」というのは何でしょうか。

運用した合金は、垂直で上昇な位置でも、管とアクセサリーの間の狭い空間
で流動的に溶ける。これは「毛管現象」という甲斐だ。この合金が冴え行く
と、金属と合金と金属の継ぎ合わせが不変になる。

洗浄やデスケーリングはどうして大切でしょうか。

合金の融解で継ぎ合わせを在り付くのために、合金の融解が液化するときに
金属を全部被せなければならない。この固着は、金属の表層と金属を被せる
合金の部分の間の洗浄による。金属ベースと合金の間に堅固な継ぎ合わせを
差し支える事があったら、合金はよくなく拡がれないで、だから焼き鏝は不
完全になるでしょう。これはひんぴん焼き鏝がだめになる事由だ。

表層の洗浄し方が重点的に二つあって、機械的清浄とケミカルなのだ。

機械的清浄にはワヤー・ブラシや鉄綿を用いる。これで摩擦して、表層から
不浄や金属酸化物が取り去れて、合金は表層の上に自由に広がれる。機械的
清浄中に金属の上面は引っかかれる。微視的なしわは来たさせて、金属の表
層が増えて。だから、この粗雑は金属に合金の粘着を援助する。

化学洗浄は酸や金属酸化物反応の化学製品で、酸化物を取り去る。

ヒーティング中にはんだ付けやフラックスが何をするでしょうか。

金属の表層が不浄や酸化物などの清潔になる後で、合金の金属のヒーティン
グがまだ適切ではない。金属をヒーティングの時に新しい酸化から防護する
ことは必要だ。「はんだ付け」や「フラックス」と言う製品はヒーティング
の時に酸化を差し支えて、焼き鏝のプロセスの時に表層を清潔に存置してい
る製品のだ。はんだ付けは、溶接のための表層で酸化を差し支えるから、着
ける時に合金が拡がる表層で均一に拡がることを見届けなければならない。

どうして過熱を差し支えなければならないか。

焼き鏝のプロセスの時に過熱にならないのとはんだ付けの全壊は大切だ。フ
ラックスは全壊になったら、ヒーティングに生じた酸化物が取り去れない。
この問題は不完全な焼き鏝で生じすぎる。この過熱を差し支えるように、合
金の融解の温度を始終に点検しなければならない。これをし方は合金が熱い
地帯に近付けることや粉状合金とフラックスの混合を用いることだ。銅が過
熱したら、機械的特性を無くす。熱源装置を大げさに行わないことは大切だ
。例えば、サイズ１２の金具に酸素アセチレンのブローランプを着ける…

軟ろう付けのはんだ付け 軟ろう付けのはんだ付け
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手に何がありますか。条例は大切ですね。

フラックスも合金も有害物質があるから、焼き鏝の時に安全の厳守するこ
とは大切だ。

フラックスは気温に着けて、焼き鏝のヒーティングする時に有害物質が蒸
気の形に流れ出す。よく換気した所で働いて、製造元が毒性条例を応じて
、ラベルで書いてあるメルクマールを読んだほうがとてもいい。ある国で
は、水や都市ガスの銅からの管でフラックスを使うように、官庁の条例の
聴許をいられる。

取扱説明：

- フラックスを着ける前に銅管から酸化物を洗浄しなくてもいい。

- 焼き鏝の表層にフラックスを着けてください。

- フラックスのいい被覆のため、アクセサリーを入れて、回してください。

- アクセサリーの近くで（フラックスの上では間違う）、ブローランプで銅
管を温めてください。

- 管に（スズには間違う）、暑さを着けながら、金具の上で直にスズを着け
てください。管やアクセサリーを過熱しないでください。

- 管具の外からフラックス超過を湿った綿布で取り去ってください。

Sn/Ag・Sn/Cu・Sn/PbなどのSn合金からの銅・黄銅・青
銅などの銅金属

液

STANDARD SERIES

DECALIQUID

1-溶接するための物に液を着けて下さ
い。（着けるブラシが含まれた）。管
を洗浄しなくてもいい。

2-スズに暑さを着けてください。毛管
現象からスズが拡がっておかれる。

3-焼き鏝の後で、はんだ付け超過を取
り去ってください。

塩化亜鉛が含まれてある
ｐＨ２／３
強刺激性だ
コロシブだ
含有量の量は有毒だ

Standard DIN EN 29454 3.1.1.A

ECOLIQUID

1-溶接するための物に液を着けて下さ
い。（着けるブラシが含まれた）。管
を洗浄しなくてもいい。製品が中性ｐ
Ｈで非刺激性だから、指やブラシで着
けられる。

2-はんだ付けが働くのに、十分な暑さ
を着けて、スズを付けて下さい。毛管
現象からスズが拡がっておかれる。 

3-焼き鏝の跡で、はんだ付け超過を取
り去ってください。
腐食作用ではないから、いささかのは
んだ付けがのこってもいい。製品は鵜
呑みで人体に無害だ。 

気をつけ：過熱では、はんだ付けが全
壊される。

塩化亜鉛が含まれてない
ｐＨ７
非刺激性だ
コロシブではない。
含有量の量は有毒ではない。

Standard DIN EN 29454 2.1.2.A

ECOLOGICAL SERIES

軟ろう付けのはんだ付け 軟ろう付けのはんだ付け
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ペースト

STANFLUX（フラックス＋粉状合金）

1- 前に混合したペーストを着けるブラ
シでアクセサリーの中や管に着け回し
てください。

2- アクセサリーを嵌めて、フラックス
が溶けるまで暑さを着けてください。
焼き鏝を仕上げるのに、スズの小さい
分量を付けてください。

3- 焼き鏝の跡で、はんだ付け超過を取
り去ってください。
過熱では、はんだ付けが全壊されない。

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

塩化亜鉛が含まれてある
ｐＨ４／５
強刺激性だ
コロシブだ
含有量の量は有毒だ

Standard  DIN EN 29454 3.1.1.C

ECOPASTA / ECOCREAM

1- 溶接するための物にペーストを着け
て下さい。（着けるブラシが含まれた
）。管を洗浄しなくてもいい。製品が
中性ｐＨで非刺激性だから、指やブラ
シで着けられる。

2- はんだ付けが働くのに、十分な暑さ
を着けて、スズを付けて下さい。

3- 焼き鏝の跡で、はんだ付け超過を取
り去ってください。腐食作用ではない
から、いささかのはんだ付けがのこっ
てもいい。製品は鵜呑みで人体に無害
だ。

塩化亜鉛が含まれてない
ｐＨ７
非刺激性だ
コロシブではない
含有量の量は有毒ではない

Standard  DIN EN 29454 2.1.2.C

 ゲル

1- 溶接するための物にげるを着けて
下さい。（着けるブラシが含まれた）
。管を洗浄しなくてもいい。

2- スズに暑さを着けてください。毛
管現象からスズが拡がっておかれる。

3- 焼き鏝の跡で、はんだ付け超過を
取り去ってください。

塩化亜鉛が含まれてある
ｐＨ４／５
強刺激性だ
コロシブだ
含有量の量は有毒ではない。
前洗浄せず、着けるブラシで年取った金属
に着けれる。

Standard DIN EN 29454 3.1.1.C

1- 溶接するための物にげるを着けて下
さい。（着けるブラシが含まれた）。
管を洗浄しなくてもいい。製品が中性
ｐＨで非刺激性だから、指やブラシで
着けられる。

2- はんだ付けが働くのに、十分な暑さ
を着けて、スズを付けて下さい。毛管
現象からスズが拡がっておかれる。

3- 焼き鏝の跡で、はんだ付け超過を取
り去ってください。

4- 腐食作用ではないから、いささかの
はんだ付けがのこってもいい。製品は
鵜呑みで人体に無害だ。

塩化亜鉛が含まれてない

ｐＨ７

非刺激性だ

コロシブではない。

含有量の量は有毒ではない。

着けるブラシでは、洗浄の後で年取った金

属に着けれて、前洗浄せずスタンダードな

銅に着けれる。

Standard DIN EN 29454 2.1.2.C

Standard  DIN 1707 L-SnCu3

STANDARD SERIES
DECAGEL ECOGEL

ECOLOGICAL SERIES STANDARD SERIES ECOLOGICAL SERIES
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Sn合金との軟ろう付け

Sn-Ag合金の種類

銅を溶接するにの合金選択 この焼き鏝は加熱や衛生の給水管にとてもいいメルクマールがある。この合
金は１７５℃までにの温度にメルクマールが動かない。この合金とは鉛を含
有する有害な化合物の危険性を取り去る。長続きする輝きはジュエリーやス
テンレス鋼の接続に勧められる。

この合金は低温に溶接するし安いし易しいから、硬ろう付けにどちらか一方だ。

Sn-Ag合金の種類

この合金の値段のほうがSn/Pb・Sn/Cuのより高い。

Sn-Ag合金の不利

・ セントラルヒーティング。高温の給水管。温度の変化が焼き鏝で突然
の収縮を来たす給水管。 

・ 食用管や飲料水管。

使用推薦

【Sn-Cu合金】この合金の中で、一つの重要な合金がだけある。「SnCu3」：
３％の銅の含有・２３２℃の共晶融点。
この焼き鏝は高い銀を銅に替える試みだが、結果はよくならなかった。使用
の高度の温度はSn-Agの１７５℃よりとても寒く、１１０℃だ。融点は２３
２℃だが、銅とスズの完全な混和性を３２０℃にだけ達成する。だから、焼
き鏝の温度はSn-Ag合金より１００℃の高くなければならない。

Sn-Cu合金の種類

【銅・銅合金】銅は、施工性や環境腐食作用抵抗などのお陰で、工事中の大
切な金属だ。焼き鏝には最小限の融点の合金を選択して、選択条件を満たさ
なければならない。銅は高温に硬度や他のメルクマールを無くすんだ。だか
ら、もし可能ならば、軟ろう付けは硬ろう付けよりいい。硬ろう付けは、５
０mm以上の直径の管の場合にも１００℃以上の動作温度にも必要だ。

いかなる場合でも、不必要な高温や長すぎる暑さを着ける時間を避けてくだ
さい。

２０℃には、スズ合金と銅の軟ろう付けは破壊張力が５kg/mm２で、硬ろう付
けは２５kg/mm２だ。

継ぎ目の破壊価値が含有に応じて大いに異なるから、合金の選択は大切だ。
過激な例を二件を見てください：Sn-Pb合金は破壊価値が９０℃に２０℃よ
り半分で、Sn-Ag(5%)合金は破壊価値が６kg/mm２だ。だから、合金を使って
高温がないと、Sn-Pb合金はいい。これに反して、温度が高くなると、この
合金はよくない。

【Sn-Ag合金】Standard UNE 37-403-86のSn-Ag合金の中で、二つの重要な合
金がある。① 「SnAg3,5」：3.5％の銀の含有・２２１℃の共晶融点。②「
SnAg5」：5.0％の銀の含有・少し高度の共晶融点。

軟ろう付けのはんだ付け 軟ろう付けのはんだ付け
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フラックスは硬ろう付け中にどんな機能をしなければならないか。

硬ろう付け

硬ろう付けの合金は銀と銅を含有する。融点を減らすのために、亜鉛やカドミ
ウムやスズが付けられる。この合金で用いたフラックスはホウ酸・ホウ砂・フ
ッ化物・ホウ酸塩・フッ化硼素酸を主に含有する。成分は硬ろう付けの選んだ
合金の融点に適応させる。フラックスの残りは吸湿性で、もっとあとの腐食作
用ができるから、焼き鏝の後でこの残りを取り去らなければならない。 

フラックスの選択は合金の融間隔に依る。

どんなフラックスをAg合金との硬ろう付けのために選ぶか。

•【粉状】うすで粉にひいた粉状はホットロッドに触れ合うと、ロッドに固
着して、合金の拡がることに手伝う。合金と着けてある。 
•【ペースト】これで溶接する面積をペンキできる。焼き鏝の前に着けてある。 
•【覆ったロッド】合金と着けてある。

• 酸化物や不浄を溶接する金属の表層から溶解する。 

• 融解に手伝って、溶接する合金の流れを増す。 

• ヒーティング中に酸化物の形成を避ける。 

• 溶ける合金からの溶解させた不浄と取り去れる。それから泡や蒸気ができ
ないから、細孔もできない。

粉状・ペースト・覆ったの製品体裁

• １１０℃以下の動作温度のセントラルヒーティング。小さい高温の高温の
給水管。温度の変化が焼き鏝で突然の収縮を来たさない給水管。 

• 食用管や飲料水管。

使用推薦

「Sn(67%)-Pb(33%)合金」融間隔は１８３℃から２４９℃までだ。この高い
融間隔は、薄板状の物質をスズめっきするためにとてもいい。
「Sn(50%)-Pb(50%)合金」融間隔は１８３℃から２１６℃までだ。だから、
９０℃の最高の使用温度の暖房回路で使える。

使用推薦

【Sn-Pb合金】過去には低い融点のかどで一番用いただった。でも研究の調
査は、鉛も合金にしたすずも水に　溶解させることを検出した。だから、
この合金を衛生用で使うのは危ない。化合の中で一番用いたのは「Sn(67%)-
Pb(33%)」と「Sn(50%)-Pb(50%)」だ。

Sn-Pb合金の種類

Ag合金との金属焼き鏝

軟ろう付けのはんだ付け 軟ろう付けのはんだ付け
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製品体裁は焼き鏝の種類に応じて選ばれる。金具や狭い空間を溶接したいと
、フラックスはヒーティングや合金の融解の前に溶接する表層でよく流れな
ければならないで、酸化物が蒸発できて、この酸化物は合金が据えることを
差し支えない。だから、ペーストや粉状の製品体裁のほうがいい。覆ったロ
ッドの使用はこの焼き鏝の種類で表層でよりよくない。

黄銅のロッドとの焼き鏝は暑さにの抵抗のフラックスを要る。

銀のロッドとの焼き鏝は速くて、平等に溶けるフラックスを要る。

Ag合金にのフラックス（温度のさがくは６００℃から８００℃まで）。
フラックスの温度は合金の温度より低くて、６００℃以下で溶けなければな
らない。それから、フラックスは８００℃以下で腐られなければならない。
働く人は強い輝度がもとで目を見張ないように、炎に色をつけない。低い融
点の結晶ばかりでなく、全部の混合も溶けるのに、製品をホットロッドの上
で均質に溶けさせてください。

黄銅の硬ろう付けは安い合金で、銅・鋼・鋳鉄などの金属と用いられる。不
利な立場は毛管現象が低くて、融点が９００℃の高い、プロパンや酸素のブ
ローランプで働く。

黄銅合金との金属焼き鏝

温度の差額のフラックスは６００℃から８００℃まで。

新しい式：微小化した製品

取扱説明：

温度の差額は５００℃から８００℃まで。
ブローランプを使ってください。
ロッドを温めて、フラックスを入れてくだ
さい。
焼き鏝の表層にフラックスを着けてくださ
い。
全部で散ってあるまで、ロッドとフラック
スを温めてください。

焼き鏝の後で、フラックスの残りを選択し
てください。

第一銅や第一鉄の金属や硬ろう付けにの粉
状やペーストでのフラックスだ。

Standard DIN EN 1045 FH 10
気をつけ： 
フッ化物を含有している
目の炎症ができる
皮膚刺激性ができる
口や消化器系の炎症ができる
蒸気が有毒で、換気したところでだけ使っ
てください。

黄銅合金にのフラックス（温度のさがくは７５０℃から１１５０℃まで）。

このフラックスはメルクマールが無くすなしで、もっと高い温度や長い時間
に耐えられる。

Ag合金との第一銅や無第一銅の金属焼き鏝

粉状（Fortexの粉状やペースト）

軟ろう付けのはんだ付け 軟ろう付けのはんだ付け
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黄銅合金との第一銅や無第一銅の金属焼き鏝

温度の差額のフラックスは７５０℃から１１５０℃まで。

黄銅Fortexの粉状

取扱説明：

温度の差額は７５０℃から１１５０℃まで。
ブローランプを使ってください。

ロッドを温めて、フラックスを入れてくだ
さい。

焼き鏝の表層にフラックスを着けてください。

全部で散ってあるまで、ロッドとフラックス
を温めてください。

焼き鏝の後で、フラックスの残りを選択し
てください。

第一銅や第一鉄の金属や硬ろう付けにの粉状
やペーストでのフラックスだ。 

Standard DIN EN 1045 FH 21

目の炎症ができる

皮膚刺激性ができる

口や消化器系の炎症ができる

蒸気が有毒で、換気したところでだけ

使ってください。

新しい式：微小化した製品

たくさんの銀の含有量のロッドは工業の使用で経済的でしょうか。

硬ろう付けにの合金

硬ろう付けの合金は銀と銅を含有する。融点を減らすのために、亜鉛やカド
ミウムやスズやケイ素が付けられる。溶接する動作温度は焼き鏝の種類を決
心させる。でも、通例がある。

銀を含有するロッドの成分

働き方に応じて、いい合金をどう選ぶか。

最後の十年間に金の焼き鏝は非開放的だったが、産業で大切になって来た。
この合金の使用の能率がロッドの費用を正当化する。償い利益：

•【動作温度は割りと低い（６００‐８００℃）】省エネだ。プロパンや酸
素プロパンなどの単純なブローランプが使ってできる。 

•【いい流動で、低い表層張力】この合金はよく液化して、ぬらすから、付
き合わせる空間のなかに浸透させて、全体の接続になる。

•【大きな機会抵抗】銀は接続に大きな屈伸を運用して、機会抵抗になる。
接続の機会抵抗は３５kg/mm２だ。

•【腐食作用抵抗】銀は貴金属だから、外部の事情にの抵抗があって、接続の
生涯が長くなる。

働き方に応じて、いい合金をどう選ぶか。

銀ロッドとの焼き鏝

軟ろう付けのはんだ付け 軟ろう付けのはんだ付け
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使用：接続の抵抗は３９kg/mm
２だから、担体金属の使用が一
番いい。鋳鉄や鋳鉄合金のほう
もいい。

黄銅ロッドはいつ使うか。

使用：衛生や加熱の管を溶接するためだ。５％銀とは黄銅業界・銅業界・エ
アコン・冷蔵倉庫・鉛工業で使われる。鉄の物質につかわないでください。

【利益】このロッドは銀を含有しないから、安い。有毒なカドミウムを含有
しない。
【不利】この合金は砕けやすい接続になって、LcuP8（710‐770℃）の高い
温度を要る。Lag5P（650‐810℃）の銀の増加で接続が２５kg/mm２までの抵
抗になる。ある国では銅の管を銀なしにのリン合金で許可しない。

リンからのロッドとの焼き鏝

例えば。カドミウムなしでの第４合金：LA25Sn（680‐760℃）・Lag30Sn（
650‐750℃）・Lag40Sn（640‐700℃）・Lag45Sn（620‐660℃）。銀の増加
は融間隔を減らすから、固体から液体までの転移は速くなる。銀の含有量が
多ければ多いほど合金の流動が大きい。だから、狭い接続が溶接できる。

• 銀の含有量は同じだと、第４合金は第３合金より融解の温度が低い。例え
ば。Lag30（690‐765℃）・Lag30Sn（650‐750℃）。暑さや時間の節約があ
る。

•カドミウムの増加が融点を減らす。例えば。Lag30Sn（650‐750℃）・
Lag30Cd（600‐690℃）。暑さや時間の節約があるが、カドミウムの不利は
沸点が７２１℃で、体に障って、使用が禁止している。

• 銀の含有量の使用：
２０％銀：銅・黄銅・鉄・鋼・ニッケルなどの焼き鏝。
３０％銀：銅・黄銅・鉄・鋼・ニッケル・ステンレス鋼などの焼き鏝。
４０％銀：銅・黄銅・鉄・鋼・ニッケル・ステンレス鋼・焼き入れ鋼（切削
工具）などの焼き鏝。

Cu-Pの使用の利益や不利

黄銅ロッドとの焼き鏝

黄銅ロッドの使用の利益や不利

【利益】銅や鋼や鋳鉄の合金のための安い合金だ。

【不利】いい毛管現象がなくて、９００℃以上の高い毛管現象とプロパン／
酸素のブローランプを要る。過熱とは合金がいい接続をしないから、合金の
過熱は避けなければならない。

軟ろう付けのはんだ付け 軟ろう付けのはんだ付け
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ステンレス鋼やそのほかの金属にの、ゲルや液での洗剤

1- 表層は気温だったら、製品をブ

ラシで着けてください。

2-（304/316）のオーステナイト系

鋼には洗剤が一時間以下に働かせて

ください。ほかの鋼やモリブデン金

属には２４時間まで働かせることが

できる。

3- 湿った綿布で洗浄して、水で洗
い落としてください。用いたブラシも
水で洗浄してください。表層は清潔で
、光っておいて、予防のレイヤーを腐
食作用の反対に達成してくる。

プロ使用
硝酸と重ふっ化アルカリを含有する。

Limp Inox

ISO 9001:2000

金属の洗剤 われわれの製品




