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MĚKKÉ PÁJENÍ

Pájení kovů pomocí cínových slitin

Co je měkké pájení? 

Pájení je soubor postupů, při nichž přivádíme do spoje teplo, doplňujeme slitiny 
jiných než spojovaných kovů a s nižším bodem tavení a docílíme tak spojení kovů. Při 
zchlazení je tento spoj odolný proti všem pohybům jako natahování, krut a ohýbání, 
aniž by časem a v podmínkách, za kterých bylo pájení provedeno, tlak, teplota atd., 
došlo k poškození zmíněného spoje. Měkké pájení můžeme definovat jako postup, při 
kterém má slitina dodaná do spoje bod tavení nižší než 450°C.

Co je vzlínavost?

Doplňovaná slitina se při tavení chová v úzkém prostoru mezi trubkou a příslušenstvím, 
velmi kapalným způsobem. Dokonce i ve vertikální a stoupající poloze. Tento jev se 
nazývá “vzlínavost”. Když dojde ke zchlazení slitiny, zůstane mezi kovem, slitinou a 
kovem trvalý spoj.

Proč je důležité čištění a moření?

Abychom vytvořili spoj tavením slitiny, je třeba dosáhnout toho, že v momentě 
roztavení slitna kov zcela pokryje. Tato přilnavost je závislá na čistotě mezi vnější 
vrstvou kovu a částí roztavené slitiny, která povrch pokrývá. To znamená, že pokud 
je mezi základním kovem a doplňovanou slitinou nečistota znemožňující těsný spoj, 
pájení bude vadné, jelikož slitina se zcela neroztaví. To je často důvod, neúspěšného 
pájení. 

Abychom dosáhli čistého povrchu kovu, můžeme použít v podstatě dva postupy, 
mechanický a chemický.  

Mechanické čištění spočívá v použití kartáče nebo drátěnky a v odstranění nečistoty 
a kovových oxidů z povrchu drhnutím tak, aby nezabraňovaly slitině v roztavení. Při 
mechanickém čištění se povrch kovu lechce zdrsní a vzniknou mikroskopické rýhy, 
což zvětšuje plochu povrchu kovu; tato drsnost velmi zlepšuje přilnavost slitiny ke 
kovu, neboť plocha se zvětší.

Chemické čištění spočívá v použití chemických výrobků na bázi kyselin nebo výrobků, 
které reagují s oxidy kovu a odstraňují je z jeho povrchu.

Jakou funkci má tavidlo nebo pájecí pasta při ohřevu?

Když je povrch kovu zbaven nečistot, rzi nebo jejích zbytků, nelze ještě přistoupit 
k zahřívání slitiny, neboť je třeba kov chránit před novou oxidací v průběhu ohřevu. 
Tento výrobek, který zabraňuje oxidaci v průběhu ohřevu a následně způsobuje, že 
povrch je čistý během celého procesu pájení, se nazývá “tavidlo” nebo “pájecí pasta”. 
Protože tavidlo nebo pájecí pasta mají sklon k zamezování oxidace mezi povrchy 
určenými k pájení, je jasné, že při jejich aplikaci se musíme ujistit o rovnoměrném 
nanesení na celou plochu kde se má slitina roztavit.

Proč musíme zamezit přehřátí?

V průběhu pájení slitiny je důležité zamezit přehřátí a pokud možno poničení tavidla 
nebo pájecí pasty. Nemohlo by pak dojít k rozpuštění oxidů vzniklých v průběhu 
ohřevu a k jejich následné likvidaci. Tento problém se často objevuje u neúspěšného 
svařování. Aby nedošlo ke zmíněnému “přehřátí”, doporučujeme průběžně 
kontrolovat, bylo-li dosaženo teploty tavení slitiny jejím přibližováním k horké 
oblasti spoje nebo, ještě lépe, použitím směsi tavidla a slitiny v prášku. Měď ztrácí 
své mechanické vlastnosti pokud je přehřátá. Důležité je nepředimenzovat zdroj tepla, 
jako například při použití kyslíkoacetylénového hořáku pro pájení šroubení 12. 
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Je důležité  vědět jaký výrobek jste zakoupili. Normy jsou následující.

Při pájení je také důležité pamatovat na bezpečnost, protože jak pájecí pasta tak 
slitiny často obsahují škodlivé látky.

Tavidla nebo pájecí pasty se při aplikaci zastudena nebo při zahřívání v průběhu 
pájení rozkládají na látky, které jsou ve formě par potenciálně toxické a zdraví 
škodlivé. Proto doporučujeme pracovat v dobře větraných prostorách a ujistit se, že 
výrobce splňuje platné normy ohledně toxicity, a stejně tak doporučujeme přečíst 
všechny popsané vlastnosti  uvedené na etiketě. V některých zemích je k použití 
pájecích past v měděném potrubí pro vodu a plyn nutné povolení úřadů formou 
normy a to jako preventivní opatření proti škodlivinám. 

Pokyny
- Není nutné čistit oxidy z měděné trubky před nanášením.

- Nanést tavidlo na místo určené k pájení.

- Vložit příslušenství a otočením zajistit dobré rozetření tavidla. 

- Hořákem zahřát měděnou trubku v blízkosti příslušenství (ne nad 
tavidlem).

- Nanést cín přímo na spoj a pokračovat v zahřívání trubky (ne nad 
cínem). Nepřehřát trubku ani příslušenství.

- Odstranit přebytečné tavidlo ze spoje vlhkým bavlněným hadříkem.   

Pájení měděných kovů – měď, mosaz a bronz – slitinami z 
cínu (cín / stříbro, cín / měď nebo cín / olovo)
KAPALINA
ŘADA STANDARD
DECALIQUID

1-Nanést kapalinu na části určené k pájení 
(aplikační štětec přiložen). Není nutné čistit 
trubku.
2-Zahřívat cín. Rozptýlí se vzlínáním.
3-Po pájení odstranit přebytek tavidla.

Obsahuje Chlorid  zinku
pH 2/3
Dráždicí prostředek
Žíravina
Toxická latka  v obsahu balení
Nanášení na starý kov, bez předchozího 
čištění, aplikačním štětcem.

Norma DIN EN 29454 3.1.1.A

ECOLIQUID

1-Nanést kapalinu na části určené k pájení 
(aplikační štětec přiložen). Není nutné čistit 
trubku. Výrobek může být nanášen štětcem 
nebo prstem, protože vzhledem ke svému 
neutrálnímu pH nedráždí pokožku.
2-Dostatečně zahřívat, aby tavidlo začalo 
účinkovat a přidat cín. Rozptýlí se 
vzlínáním. 
3-Po pájení odstranit přebytek tavidla.
V minimálním množství není nebezpečné, 
protože není  korozivní. Při požití není 
výrobek toxický. 

Upozornění: Nepřehřívat, může zničit 
tavidlo.  

Neobsahuje chlorid zinku
pH 7
Nedráždící prostředek
Výrobek není žíravina
Výrobek není toxický v obsahu balení
Nanášení na standardní měď, bez 
předchozího čištění nebo na starý kov po 
předchozím čištění aplikačním štětcem

Norma DIN EN 29454 2.1.2.A 

EKOLOGICKÁ ŘADA

Tavidla pro měkké pájení Tavidla pro měkké pájení
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PASTA

STANFLUX (Tavidlo + Slitina v prášku)

1-Promíchat pastu a nanést ji aplikačním 
štětcem po obvodu trubky a do příslušenství 
v přiměřeném množství.
2-Vložit příslušenství a zahřívat až se 
tavidlo rozpustí. Přidat malé množství cínu a 
dokončit pájení.
3-Po pájení odstranit přebytek tavidla.
Nehrozí nebezpečí přehřátí tavidla.

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

Obsahuje chlorid zinku
pH 4/5
Dráždící prostředek
Žíravina
Výrobek je toxický v obsahu balení

Norma DIN EN 29454 3.1.1.C

ECOPASTA / ECOCREAM

1-Nanést pastu na části určené k pájení 
(aplikační štětec přiložen). Není nutné 
předem čistit trubku. Nanášení můžeme 
provádět buď štětcem nebo prstem, protože 
vzhledem ke svému neutrálnímu pH pasta 
nedráždí pokožku.

2-Zahřívat pomalu, ale dostatečně, aby 
tavidlo začalo účinkovat a přidat cín.

3-Po pájení odstranit přebytek tavidla V 
minimálním množství není nebezpečné, 
protože není  korozivní Při požití není 
výrobek toxický.

Neobsahuje chlorid zinku
pH 7
Nedráždící prostředek 
Výrobek není žíravina 
Výrobek není toxický  v obsahu balení 

Norma DIN EN 29454 2.1.2.C

GEL

1-Nanést gel na části určené k 
pájení(aplikační štětec přiložen). Není nutné 
čistit trubku.

2-Zahřívat cín. Rozptýlí  se vzlínáním.

3-Po pájení odstranit přebytek tavidla. 

Obsahuje chlorid zinku
pH 4/5
Dráždící prostředek
Žíravina
Netoxická látka v obsahu balení
Nanášení na starý kov, bez předchozího 
čištění pomocí aplikačního štětce. 

Norma DIN EN 29454 3.1.1.C

1-Nanést gel na části určené k pájení ( 
aplikační štětec přiložen). Není nutné čistit 
trubku. Výrobek může být nanášen štětcem 
nebo prstem, protože vzhledem ke svému 
neutrálnímu pH nedráždí pokožku.

2-Dostatečně zahřívat, aby tavidlo začalo 
účinkovat a přidat cín. Rozptýlí se 
vzlínáním. 

3-Po pájení odstranit přebytek tavidla. V 
minimálním množství není nebezpečné, 
protože není  korozivní.  Při požití není 
výrobek toxický.

Neobsahuje chlorid zinku
pH 7
Nedráždící prostředek
Výrobek není žíravina
Výrobek není toxický v obsahu balení
Nanáší se aplikačním štětcem na standardní 
měď, bez předchozího čištění, nebo na starý 
kov po předchozím čištění.

Standard DIN EN 29454 2.1.2.C
Norma DIN 1707 L-SnCu3

Tavidla pro měkké pájení Tavidla pro měkké pájení

ŘADA STANDARD
DECAGEL ECOGEL

EKOLOGICKÁ ŘADA ŘADA STANDARD EKOLOGICKÁ ŘADA
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SLITINY PRO MĚKKÉ PÁJENÍ se slitinami cínu

Druhy slitin Cín-Stříbro 

Výběr slitiny pro pájení mědi Tento typ pájení má výjímečné vlastnosti pro potrubí s teplou vodou jak sanitární 
tak pro vytápění. S touto slitinou může teplota dosáhnout 175°C aniž by se změnily 
její vlastnosti. Použití této slitiny vylučuje nebezpečí, které vytvářejí škodlivé složky 
obsažené v olovu. Díky trvalému lesku je doporučována pro spoje při výrobě šperků a 
nerez výrobků.

Zvláště nízká teplota pro pájení způsobuje, že by tato slitina byla zajímavou 
alternativou pro tvrdé pájení, jak pro nižší náklady, tak pro snažší realizaci.

Výhody slitiny Cín-Stříbro

Náklady na tuto slitinu jsou citelně vyšší než u slitin cín-olovo a cín-měď.

Nevýhody slitiny Cín-Stříbro

Tuto slitinu doporučujeme pro:
• Vedení ústředního topení a teplé vody, kde jsou vysoké teploty a jejich změny mohou 
způsobit prudké stahy ve svařovaných místech. 
• Potrubí vedení pro potravinové účely a pitnou vodu. 

Doporučené použití

SLITINY CÍN MĚĎ. Ze slitin je třeba vyzdvihnout slitinu SnCu3 s 3%, mědi a s 
eutektickým bodem tavení při 232°C.
Tento typ pájení je pokusem o výměnu dražšího stříbra, za měď, ale výsledky nejsou 
nejlepší. Maximální teplota použití musí v tomto případě zůstat 110°C, citelně nižší 
než 175°C u slitiny cín-stříbro. Přesto že je bod tavení 232°C, úplné mísitelnosti  mědi 
a cínu dosáhneme až při 320°C. Proto musí být teplota pájení přibližně 100°C, což je 
víc než při použití slitiny cín-stříbro.

Druhy slitin Cín-Měď

Tavidla pro měkké pájení Tavidla pro měkké pájení

Měď a její slitiny. Měď je vzhledem k mnoha svým vlastnostem, jako ohebnost a 
odolnost vůči povětrnostní korozi, důležitý kov ve stavebnictví. Pro její svařování je 
důležité vybrat slitinu s co nejnižším možným bodem tavení, ale současně je třeba splnit 
podmínky, pro které byla vybrána. Důvodem je to, že měď ztrácí při vysokých teplotách 
svou tvrdost, čímž přichází o část svých charakteristických vlastností. Proto vždy, když si 
můžeme vybrat, je lépe zvolit měkké pájení než tvrdé. V případě průměrů trubek větších 
než 50 mm nebo při velké délce, musí být použito tvrdé pájení a stejný typ pájení musí 
být také použit když pracovní teplota dosahuje 110°C. Ve všech případech se musíme 
vyhnout nepotřebně vysokým teplotám, stejně jako době přílišného zahřívání.

Při měkkém pájení mědi se slitinami cínu, se setkáváme při 20°C s mezí pevnosti 5Kgs/
mm2, zatímco očekávaná pevnost při tvrdém pájení je 25Kg/mm2.

Výběr slitiny je velmi důležitý, protože hodnoty pevnosti spoje se mění podstatným 
způsobem v závislosti na jejím složení. Podívejme se na extrémní případy: Pro slitinu 
cín/olovo při 90°C bude hodnota pevnosti poloviční než při 20°C, zatímco pro slitinu 
cín/stříbro (5%), při 100°C bude hodnota pevnosti 6Kg/mm2. To znamená, že pokud 
slitina nebude muset při provozu snášet vysoké teploty, bylo by možné vybrat slitinu 
cín-olovo, ale pokud by teplota měla být vysoká, nebude tento typ slitiny vhodný.

SLITINY CÍN STŘÍBRO. Ze slitin cín-stříbro s normou UNE 37-403-86, je třeba 
zdůraznit slitinu SnAg3,5, s 3,5% stříbra a s eutektickým bodem tavení při 221°C, a 
slitinu SnAg5 s 5% stříbra, s lehce vyšší teplotou.
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Jaké základní funkce má pájecí pasta nebo odkysličovadlo pro 
provedení tvrdého pájení?

TVRDÉ PÁJENÍ

Pro tvrdé pájení, obsahují slitiny z větší části stříbro a měď a z důvodů snížení bod 
tavení se přidává samostatně nebo souběžně zinek, kadmium a cín. Pájecí pasty a 
tavidla, která se používají s tímto druhem slitin jsou v základě složeny z kyseliny 
borité, boraxu, fluoridů, boritanů a fluoroboritanů. Složení se přizpůsobuje bodu nebo 
intervalu tavení slitiny zvolené pro tvrdé pájení. Je třeba mít na paměti, že zbytky 
pájecí pasty musí být po ukončení pájení odstraněny, jelikož jsou hygroskopické a 
mohou způsobit následnou korozi. 
Výběr pájecí pasty bude záležet na mezi tavení slitiny.

Výběr pájecí pasty nebo odkysličovadla, pro provedení tvrdého pájení 
se slitinou stříbra.

Pájecí pasta může být uplatněna v následujících formách: 
• Ve formě rozemletého prášku, který ulpí na horké pájce a slouží jako tavící přepravník 
slitiny. Aplikuje se současně se slitinou. 
• Ve formě pasty, tak, že je možno ji “natřít” na místa určená pro pájení. Její nanášení 
probíhá před přidáním slitiny.
•Znovupokrytí pájky. Aplikuje se současně se slitinou.

Základní funkce, které má mít dobrá pájecí pasta nebo odkysličovadlo:

• Rozpustit oxidy a nečistoty, které se nacházejí na povrchu pájeného kovu. 
• Napomáhat tavení a zvyšovat fluiditu slitiny, se kterou se bude pájet. 
• Zabraňovat další tvorbě oxidů v průběhu zahřívání. 
• Možnost odstranit spolu s nečistotami rozpuštěnými roztavenou slitinou  a 
nevytvářet ani bubliny ani páry, čímž nedochází k tvorbě pórů. 

Provedení v prášku, pastě nebo znovupokrytí

Tuto slitinu doporučujeme pro:
•Vedení ústředního topení s teplotami nižšími než 110°C a vedení teplé vody, kde nejsou 
vysoké teploty a jejich změny nemohou způsobovat prudké stahy ve svařovaných 
místech. 
•Potrubí vedení pro potravinové účely a pitnou vodu.

Doporučené použití

Slitina 67/33 (cín-olovo): Má interval tavení 183-249. Tento vysoký interval tavení 
způsobuje, že slitina je vhodná pro pocínování válcovaného materiálu.
Slitina 50/50 (cín-olovo): Má interval tavení kratší, 183-216°C, což umožňuje použití 
pro okruhy vytápění s maximální užitnou teplotou 90°C.

Doporučené použití

SLITINY CÍN OLOVO. V minulosti byla tato slitina pro svůj nízký bod tavení 
nejpoužívanější, ale výzkum ukázal, že jak olovo tak cín se ve vzájemném spojení 
rozpouštějí do vody a proto je nebezpečné používat tuto slitinu pro sanitární účely. Ze 
všech kombinací jsou nejpoužívanější 67/33 (SnPb) a 50/50.

Druhy slitin Cín-Olovo

PÁJENÍ KOVŮ SE SLITINAMI STŘÍBRA

Tavidla pro měkké pájení Tavidla pro tvrdé pájení 
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Zvolené provedení je v souladu s typem prováděného pájení. Pokud chceme pájet 
šroubení nebo úzká místa, pájecí pasta musí před zahřátím a tavením slitiny velmi 
dobře téci. Z tohoto důvodu je lepší provedení v pastě nebo v prášku naneseného 
na pájku, tak aby se roztavil a rozlil po povrchu určeném k pájení, a aby umožnil 
uvolňování oxidů, které se tvoří bez omezení v uložené slitině. Použití znovupokryté 
pájky není úplně nejvhodnější pro tento typ pájení. Je lepší pro nanášení na povrchy.

Pájení mosaznou pájkou vyžaduje teplu odolnější pájecí pastu

Pájení stříbrnou pájkou vyžaduje pájecí pastu, která se taví rychle 
a homogenně

Odkysličovadlo pro stříbro (Teplotní rozsah 600 - 800° C).
Pájecí pasta se musí tavit při teplotě nižší než teplota tavení slitiny, což je méně než 
600° C, ale nesmí se rozložit při teplotách vyšších než 800° C, aby vydržela celou 
fázi tavení pájky. Nezabarvuje plamen, takže umožňuje práci bez zatížení zraku 
pracovníka. Výrobek musí být homogenní aby po roztavení a přilnutí na předem 
rozehřátou pájku, nebyl tvořen jen krystaly směsi jejichž bod tavení je nízký.

Tvrdé pájení mosazi je úsporná slitina hlavně pro kovy typu měď, ocel a litina. 
Hlavní nevýhodou je velmi nízká vzlínavost a vysoký bod tavení, kolem 900°C, 
který vyžaduje práci s propanokyslíkovým hořákem.

PÁJENÍ KOVŮ SE SLITINAMI MOSAZI

Pájecí pasta, vhodná při teplotním rozsahu 600 - 800 °C

Nová forma: mikronizovaný výrobek

Pokyny:
Vhodný pro teplotní rozsah 500 - 800ºC 
Používat s hořákem
Předem zahřát pájku a vložit ji do 
odkysličovadla 
Nanést tavidlo na místo určené k pájení
Pokračovat v zahřívání až do úplného 
rozptýlení pájky a odkysličovadla 
Po skončení pájení odstranit přebývající 
tavidlo.
Odkysličovadlo v prášku nebo pastě pro 
měděné kovy pro tvrdé pájení (měď, 
mosaz) a železné kovy.

Splňuje normu DIN EN 1045 FH 10
Upozornění: Obsahuje fluoridy
Může dráždit oči
Může dráždit pokožku
Může podráždit dutinu ústní a trávicí trakt
Při vdechnutí může být škodlivý. Používat 
na větraných místech.

Odkysličovadlo pro mosazné slitiny (Teplotní rozsah 750 - 1150° C).

Tento druh pájecí pasty se musí přizpůsobit vyšším teplotám a proto musí mít její 
složky schopnost snášet vyšší teplotu, aniž by ztratily své vlastnosti i během delší 
doby nanášení.

Pájení měděných a neměděných kovů se stříbrnými slitinami

PRÁŠEK (Fortex Prášek nebo pasta)

Tavidla pro tvrdé pájení Tavidla pro tvrdé pájení 
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Pájení měděných a neměděných kovů s mosaznými slitinami  

Pájecí pasta vhodná při teplotním rozsahu 750° - 1150° C

V PRÁŠKU (Fortex Mosaz)

Pokyny:
Vhodný pro teplotní rozsah 750º - 1150ºC
Používat s hořákem
Předem zahřát pájku a vložit ji do 
odkysličovadla.
Nanést tavidlo na místo určené k pájení.
Pokračovat v zahřívání až do úplného 
rozptýlení pájky a odkysličovadla.
Po skončení pájení odstranit přebytečné 
tavidlo.
Odkysličovadlo v prášku nebo pastě pro 
měděné kovy pro tvrdé pájení (měď, 
mosaz) a železné kovy.

Splňuje normu DIN EN 1045 FH 21
Může dráždit oči
Může dráždit pokožku
Může podráždit dutinu ústní a trávicí trakt
Při vdechnutí může být škodlivý. Používat 
na větraných místech.

Nová forma: mikronizovaný výrobek

Je pro průmyslové účely výhodné používat pájku s vysokým 
obsahem stříbra?

SLITINY PRO TVRDÉ PÁJENÍ

Pro tento druh pájení obsahují slitiny z větší části stříbro a měď a pro snížení bodu 
tavení se přidávají kovy jako zinek, kadmium, cín a v některých případech křemík. 
Pracovní teplota při které chceme pájet nám určí jaký druh slitiny máme vybrat; proto 
musíme pamatovat na řadu obecných pravidel.

Složení pájek s obsahem stříbra

• Můžeme říci, že v jedné a té samé třídě slitin se stejnými složkami, snižuje přidání 
stříbra bod tavení.

V posledních deseti letech se svařování stříbrem stalo z omezeného použití mimořádně 
důležitým v průmyslu. Účinnost jeho používání bohatě kompenzuje počáteční náklad 
na vlastní pájku. Mezi tyto kompenzační výhody patří:
• RELATIVNĚ NÍZKÁ PRACOVNÍ TEPLOTA (600-800°C). Úspora energie a použití 
jednodušších hořáků (propanové a propanokyslíkové místo kyslíkoacetylenových). 
• DOBRÁ FLUIDITA A NÍZKÉ POVRCHOVÉ NAPĚTÍ. Tyto slitiny se výborně 
roztavují a vlhnou, čímž dosáhneme úplného proniknutí slitiny do spojovaných prostor 
a následně kompletního a bezpečného spoje.
• VELKÁ MECHANICKÁ PEVNOST. Stříbro vnáší do spoje velkou elasticitu a 
umožňuje  jeho velkou pevnost v tahu a krutu. Pevnosti spoje jsou přibližně 35 Kg/mm2.
• ODOLNOST PROTI KOROZI. Stříbro, jako ušlechtilý kov, je velmi odolné proti 
útokům vnějších vlivů a prodlužuje tak životnost spoje. 

Jak vybrat slitinu vhodnou pro každou práci?

PÁJENÍ STŘÍBRNOU PÁJKOU

Tavidla pro tvrdé pájení Tavidla pro tvrdé pájení 
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Užití: Jako kov přídavný a 
výplňový, díky čemuž je pevnost 
spoje přibližně 39Kg/mm2. 
Doporučuje se pro spoje železa 
a jeho slitin, pokud nevyžadují 
velkou fluiditu.

Kdy použít mosaznou pájku?

Užití: Používá se pro pájení měděných sanitárních a topných potrubí, s 5% stříbra, v 
mědikoveckém průmyslu a zvláště při výrobě klimatizací, lednic a v lampářství. Všude 
tam, kde teplota není omezující. Nesmí být použita pro železné materiály.

Výhody: Tyto pájky jsou velmi levné, protože neobsahují žádné nebo jen malé 
množství stříbra. Navíc neobsahují velmi toxický materiál kadmium.
Nevýhody: Naproti tomu jsou spoje z těchto slitin křehké, protože potřebují vyšší 
teplotu LCuP8 (710-770°C), což se zlepšuje přidáním stříbra Lag5P (650-810°C). 
To především dělá spoj odolnějším, protože se dosáhne pevnosti spoje 25Kg/mm2. 
V některých zemích není dovoleno pájet měděná potrubí fosforovými slitinami bez 
obsahu stříbra.

PÁJENÍ FOSFOROVOU PÁJKOU

(Příklad: kvartérní slitiny bez kadmia LA25Sn (680-760°C) - Lag30Sn (650-750°) 
- Lag40Sn (640-700°C) - Lag45Sn (620-660°C). Kromě toho zjistíme, že zvýšením 
obsahu stříbra se snižuje interval tavení. To znamená, že přechod z pevného do 
kapalného skupenství je rychlejší. Proto čím vyšší je obsah stříbra, tím vyšší je 
fluidita slitiny, což umožňuje pájet užší spoje.
• Při stejném obsahu stříbra se kvartérní slitiny taví při nižší teplotě než ternární. 
(Příklad: Lag30 (690-765°C) - Lag30Sn (650-750°C). To znamená, že šetříme teplo 
a čas.
• Přidání kadmia snižuje bod tavení. (Příklad: Lag30Sn (650-750°C) - Lag30Cd 
(600-690°C). To znamená, že ušetříme teplo a čas. Velkou nevýhodou kadmia je 
bod varu při 721°C a je to výrobek zdraví velmi nebezpečný a stále častěji je jeho 
užívání zakázané.

Podle všeobecných norem řekněme, že pro uvedené obsahy stříbra je použití 
následující:
20% stříbra: pájení mědi, mosazi, litiny, ocelí a niklu..
30% stříbra: pájení mědi, mosazi, litiny, ocelí, niklu a nerezu.
40% stříbra: pájení mědi, mosazi, litiny, ocelí, niklu a nerezu a tvrdého kovu.
(Řezné nástroje).

Výhody a nevýhody použití mědi - fosforu

PÁJENÍ MOSAZNOU PÁJKOU

Výhody a nevýhody použití mosazné tyčinky

Výhody: Jedná se o slitiny velmi úsporné, pro obecné použití v měděných a ocelových 
slitinách a ve slitinách z litiny.

Nevýhody: Nemá dobrou vzlínavost (není fluidní) a vyžaduje vysoké pracovní teploty 
(okolo 900°C), což vyžaduje propanokyslíkové hořáky. Je třeba pamatovat na to, že 
musíme zamezit přehřátí, jelikož slitina ztrácí svou schopnost vytvořit dobrý spoj.

Tavidla pro tvrdé pájení Tavidla pro tvrdé pájení 
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ČISTIDLO GEL / KAPALINA pro nerez ocel a ostatní kovy

1 Nanášet na čištěný povrch štětcem nebo 
stěrkou při pokojové teplotě plochy.
2 U austenitických ocelí (304/316) nechat 
působit jednu hodinu. U výše legovaných 
slitin nebo u slitin s  obsahem molybdenu 
může působit až 24 hodin.
3 Vyčistit vlhkým hadrem a opláchnout 
vodou. Umýt použitý štětec vodou. 
Ošetřené místo zůstane čisté a lesklé, 
přičemž jsme dosáhli vytvoření ochranné 
vrstvy proti korozi. 

Pro profesionální použití.
Obsahuje kyselinu dusičnou, alkalické 
bifluoridy.

LIMP-INOX

Čistidlo kovů Naše výrobky

ISO 9001:2000




