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西班牙笛佳卜93有限公司

我司在焊接材料和耐高温劳保服装制造领域积十

五年之经验。笛佳卜93　(DECAP 93)　品牌享誉欧

美，产品畅销全球。

今天，我们带着为客户提供优质服务的意愿以及

世界最先进的产品来到世界上发展最快的国家－中

国。我们一贯强调严格的质量标准以及完善的售后

服务对客户的重要性，所以笛佳卜９３的产品必将

满足您对工程的诸多需求。我们在助焊剂、钎焊材

料、防火隔热材料、耐高温劳保服装和用品等领域

具有国际领先的优势。在其它产品，例如家用铝合

金电热油汀、与电热油汀相联的电热水器也是我们

填补中国国内市场空白的产品。

特别要提到我们推出的铜材专用助焊剂（焊膏、

焊胶、焊油）是绿色环保型的，无毒性，无腐蚀性, 

无刺激性，对安装人员的健康无害，也无损所焊接

安装的设备; 焊剂瓶内置小刷子, 方便而节约, 是

替代中国国内广泛使用的301铜气焊粉状熔剂的新产

品。 

我们的焊工服装在设计上更人性化，既确保其防护

性能，又方便舒适。我们的防火隔热材料可防护600  

3，000摄氏度高温, 广泛应用于焊接, 冶金, 铸造

, 汽车, 造船, 陶瓷,玻璃,石油等工业部门及消防

领域.

我们的产品采用多种欧洲和国际标准，包括ISO，

DVGW，ETA，KIWA，FORCE和WATER COUSIL 等标准。

客户的安全和产品使用的可靠性是我们的根本。

我们的产品在欧洲各国的高知名度更促使我们对笛

佳卜93品牌时时刻刻怀有忧患意识，从而在推出每

一款新产品时都确信我们的产品依然是用户所企盼

的。

我们欢迎对首次出现在中国的西班牙绿色环保型焊

剂和我们其它优质产品有兴趣的业内人士和经销商

加盟, 合作共赢，在二十一世纪中国焊材工业的大

舞台上展示我们的风采。
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ISO9001：2000质量管理认证证书

DVGW  煤气管道及自来水管道用绿色环保型助焊剂质量认证证书

西班牙笛佳卜93有限公司北京代表处 

DECAP 93 CO.，LTD．BEIJING REPRESENTATIVE 

OFFICE

公司地址：北京市丰台区方庄芳城园一区3号楼金都

公寓A座304室 

邮编：100078

首席代表：阮先生

电话：010-67641346 

传真：010-67659352

邮箱：decapchina@decap.com 

       valentinruan@yahoo.com.cn   

网址：www.decap.com。 
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 软焊接
 用锡合金焊条焊接金属

淋比诺

 焊接技术是通过加热并加入不同于准备焊接起来的、熔点更
低的金属来将金属物件连接起来。焊接件冷却后，接口即可耐
受拉伸、变形和弯曲。根据焊接的条件，在一定的时间，压力
和温度下，不会引起接合面的改变。我们将软焊接定义为：所
用合金焊条的溶化点低于450摄氏度的焊接。

 什么是毛细现象？

当熔化了的合金焊条以液体形式处于管子和配件之间的狭窄空
间里，会处于垂直上升的位置，这种效果被称作毛细作用。当
合金冷却后，合金和焊接的金属之间就会保持耐久的接合。

为什么清洁或除垢很重要？

金属物件是通过熔化合金焊条焊接起来的。要想取得良好的焊
接效果，就须使合金液化流动起来并 完整地润湿金属焊缝。
液态合金的附着力取决于金属表层和覆盖它的熔化的合金之间
的清洁度。也就是说，假如在金属表层和加入的合金之间存在
任何其他物质，使得两者不能“亲密接触”，合金未能全面覆
盖焊缝，焊接就出现问题，这是导致焊接失败的常见原因。

物理清洁无非是用钢丝刷来除去金属表面的脏物和金属氧化物
，从而消除熔化的合金自由铺展的障碍。物理方法清洁金属表
面，是用轻刮的方法，这样产生的微小道道增大了金属的表面
积。表面粗糙有利于增强金属表面的 附着力，因为物体表面
的焊接面积大了。
化学方法清洁包括用化学品，如含酸或者其它可与金属氧化物
反应的物质这类化学品来去除金属表面的氧化物。

在加热过程中，除垢剂或助焊剂起什么作用？

即便金属表面的杂质、氧化物或余渣被清除掉，我们仍然不能
马上对金属或合金进行加热，因为我们必须防止在加热过程中
形成新的氧化物。加热时用以防止氧化物形成，即在焊接时能
确保表面干净的产品，叫“除垢剂”或“助焊剂”。既然除垢
剂或助焊剂是防止在焊接物的表面形成氧化物，使用时就必须
确保其在合金钎料须漫流的全部领域均衡地铺展。

为什么要避免过度加热？

焊接过程中，不能过度加热是很重要的 ，否则会导致除垢剂
或助焊剂失效，从而不能在加热过程中阻止新的氧化物的形成
。过度加热往往导致焊接失败。为了防止过度加热，可行的做
法是不断检查合金焊条是否达到熔点 - 即让它接近焊接件的
高温区；更好的办法是使用除垢剂和合金钎料的粉状混合物。
铜在过度加热的情况下会丧失其物理特性。

软焊接助焊剂软焊接助焊剂
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要紧的是弄清楚我们手里拿的是什么样的产品，因为产品
的标准至关重要。

安全更是在焊接中要牢记的大事，因为助焊剂如同合金钎料一
样往往含有有害成分。
除垢剂或助焊剂适用于低温操作，否则在加热过程中会分解为
剧毒的气态物质，危及人员健康。因此，工作场所必须通风良
好，而且工人应该遵守有关毒性材料的相关规定，并仔细阅读
标签上的特性说明。在有些国家，必须遵循当地政府有关助焊
剂用于铜制水管和燃气管的法规，作为防止产生有害物质的必
要措施。

 使用说明

- 不必事先清洁铜件表面

- 在需焊接处涂抹助焊剂

- 插入配件，拧动配件以确保助焊剂均匀覆盖

- 用焊枪加热配件插入处附近的铜管，不可直接加热助焊剂

- 继续用焊枪加热管子，将钎料直接放置在焊缝处（不要加热钎
焊锡丝）。不能对铜管或配件过度加热

- 用湿棉布将接头处表面残余的助焊剂擦去。

用锡合金钎料（锡/银、锡/铜或锡/铅）焊接铜金属（紫铜，黄铜
和青铜）

焊油
标准系列

标准型焊油

将焊油抹在需焊接处（瓶内附有小刷子），
不必事先清洁铜件焊接面；

加热，加焊锡，焊锡即因毛细作用而铺展；

焊毕清理掉多余的焊油。

- 含有氯化锌

- PH值为2/3

- 产品有刺激性

- 产品有腐蚀性

- 产品含有有毒成份

产品标准：DIN EN 29454 3.1.1.A

绿色环保型焊油

将焊油涂抹在焊接处（瓶内附有小刷子）。
不必事先清洁铜件焊接面；本产品pH值中性
，故对皮肤无刺激性，既可用刷子，也可用
手指：

稍加热至焊剂激活，加钎料，钎料即因毛细
作用而铺展；

焊毕清理掉多余的焊油。本产品无腐蚀性，
如有少量残留无妨。本产品业经毒性试验证
明吞咽无毒害.

小心：不要过度加热，否则会破坏助焊剂。

- 产品不含氯化锌

- PH值为7

- 产品无刺激性

- 产品无腐蚀性

- 产品不含有毒成份

产品标准：DIN EN 29454 2.1.2.A 

绿色环保系列

软焊接助焊剂软焊接助焊剂
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焊膏

标准系列

标准型焊膏 （助焊剂+粉状合金钎料）

用刷子将混合好的焊膏抹在需焊接的铜管四
周及配件内侧，适量， 避免过多。

放置好配件，加热， 直至合金焊膏熔化，
再加入少许焊丝既可。

焊毕清理掉多余的焊油

焊膏过度加热无危险

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

- 含有锌氯化物

- PH值为4/5

- 产品有刺激性

- 产品有腐蚀性

- 产品含有有毒成份

产品标准：DIN EN 29454 3.1.1.A

绿色环保型焊膏

将焊油涂抹在焊接处（瓶内附有小刷子）。
不必事先清洁铜件焊接面；本产品pH值中性
，故对皮肤无刺激性，既可用刷子，也可用
手指：

稍加热至焊剂激活，加钎料，钎料即因毛细
作用而铺展；

焊毕清理掉多余的焊油。本产品无腐蚀性，
如有少量残留无妨。本产品业经毒性试验证
明吞咽无毒害.

小心：不要过度加热，否则会破坏助焊剂。

- 产品不含氯化锌

- PH值为7

- 产品无刺激性

- 产品无腐蚀性

- 产品不含有毒成份

产品标准：DIN EN 29454 2.1.2.C

绿色环保系列

焊胶

标准系列

标准型焊胶

将焊油抹在需焊接处（瓶内附有小刷子），

不必事先清洁铜件焊接面；

加热，加焊锡，焊锡即因毛细作用而铺展；

焊毕清理掉多余的焊油

- 含有氯化锌

- PH值为4/5
- 产品有刺激性

- 产品有腐蚀性

- 产品含有有毒成份

产品标准：DIN EN 29454 3.1.1.A

绿色环保型焊胶

将焊油涂抹在焊接处（瓶内附有小刷子）。
不必事先清洁铜件焊接面；本产品pH值中性
，故对皮肤无刺激性，既可用刷子，也可用
手指：

稍加热至焊剂激活，加钎料，钎料即因毛细
作用而铺展；

焊毕清理掉多余的焊油。本产品无腐蚀性，
如有少量残留无妨。本产品业经毒性试验证
明吞咽无毒害.

小心：不要过度加热，否则会破坏助焊剂。

- 产品不含氯化锌

- PH值为7

- 产品无刺激性

- 产品无腐蚀性

- 产品不含有毒成份

产品标准：DIN EN 29454 2.1.2.C

绿色环保系列

产品标准：DIN EN 29454 3.1.1.A

软焊接助焊剂软焊接助焊剂
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软焊接用合金钎料 – 锡合金钎料

铜与合金钎料。由于铜的特性易加工，耐腐蚀，因而成为重要
的建筑用金属。为了焊接铜件，应该选择一种溶点尽可能低的
合金钎料，但要看是否能满足焊接要求。因为铜在高温下硬度
降低，部分特征消失。因此，只要有可能，采用软焊接比硬焊
接更为适合。对于直径大于50毫米，或较长的管子，则必须使
用硬焊接；此外，当工作温度达到100度时，也应采用硬焊接

 锡银钎料的种类

焊接铜件如何选择合金钎料

在任何情况下，都要避免不必要的高温，加热时间也不应过长。

在用锡合金钎料对铜材进行软焊接时， 20摄氏度时的抗破折
强度为5Kgs/mm2.；但对于硬焊接，则为25Kg/mm2.。

合金钎料的选择非常重要，因为焊接处的抗破折强度与钎料的
成分密切相关。这里有一个两极的例子：锡铅合金在90摄氏度
时，其抗破折强度只相当于它在20摄氏度时的一半；而锡银（
含量为5％）合金，在100摄氏度时，抗破折强度为6Kg/mm2。
这意味着假如合金钎料不必耐高温，就可选择锡铅合金；但是
如果工作温度较高，锡铅合金就不适用了。

锡银合金钎料。按照UNE 37-403-86的产品标准,在锡银合金
钎料中，SnAg3.5的品质非常出色，含银量3.5％，其共熔点为
221摄氏度；SnAg5含银量5％，其熔点稍高。

无论是用于卫浴设备还是中央供热水管系统，锡银合金钎料都具有
出色的效果。锡银合金在175摄氏度时其性能不会发生改变。使用
锡银合金，可避免含铅钎料所引起的危害。其本身持久的亮度适用
于焊接珠宝和不锈钢。
特别的焊接低温，加上它的低成本和易加工，使得锡银合金成为硬
焊接的接最佳选择。

锡银合金钎料的优势

与锡铜合金及锡铅合金相比，锡银合金钎料的成本要高得多。

锡银合金钎料的劣势

- 中央供热设备和热水管道的焊接。由于中央供热设备和热水管道
温度高，而且温度会波动，可能会引发钎料的突然收缩。

- 食品加工管道和饮用水管的焊接。

锡银合金钎料推荐用于

锡铜合金钎料。在这类合金钎料中，唯一优秀的只有SnCu3（含铜
量3％的），其共熔点是232摄氏度。
试图用铜来替代昂贵的银效果不佳。锡铜合金钎料最高使用温度
不高于110摄氏度，远远低于锡银合金的175摄氏度。尽管其熔点为
232摄氏度，但铜和锡的完全融合必须要达到320摄氏度，因此锡铜

合金钎料的温度不得不高出锡银合金熔点约100摄氏度。

锡铜合金钎料的种类

软焊接助焊剂软焊接助焊剂
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助熔焊剂或脱氧焊剂在硬焊接中的基本作用

铜焊/硬焊接

对硬焊接而言，合金钎料主要含银和铜。为了降低熔点，分别或同时加
入锌、镉和锡。用于这类合金钎料的助熔焊剂或脱氧焊剂基本上由硼酸
、硼砂、氟化物、硼酸盐和氟硼酸盐制成。它们的成分组成随硬焊接合
金钎料的熔化点或熔融区间而调整。应当注意，由于助焊剂的吸湿性会
导致金属生锈，因此焊接完成后必须及时清除残余的助焊剂。

硬焊接中使用银合金钎料时，助熔焊剂或脱氧焊剂的选择

助熔焊剂不同物态的特征：
- 研细的焊粉接触经加热的合金焊条即熔化并粘在焊条上，成为后者熔
- 化的介质。它与合金焊条一起使用。
- 焊膏的物理状态使其能涂抹在焊接处，它应用于加入钎料之前。
- 焊条上自身有助焊剂涂层 - 药皮。与焊条一起起作用

一个好的助熔焊剂或脱氧焊剂的基本功能应该是：

- 熔化要焊接的金属表面的氧化物和杂质。
- 帮助焊接用的合金钎料熔化，增加其流动性。
- 防止加热过程中氧化物的形成。
- 去除带有熔化的杂质的合金钎料，不至于形成气泡和烟雾，从而消除   
 留下气孔的可能性

有关焊粉、焊膏或药皮的介绍

- 工作温度低于110摄氏度的中央供热设备，其热水管道温度不
高且无变化，不会引发钎料的突然收缩。
 

- 食品加工管道和饮用水管。

锡铜合金钎料推荐用于

锡铅合金 (SnPb) 67/33，熔融温度区间：183 - 249摄氏度。
这样大的区间使锡铅合金成为镀锡金属板的理想钎料。

锡铅合金 (SnPb) 50/50，熔融温度区间：183 - 216摄氏度。
被用于以90摄氏度为最高温度进行工作的供热系统。

锡铜合金钎料推荐用于

铅合金钎料。由于铅合金钎料熔点低，在过去广为使用。但
调查显示：锡与铅在它们的合金中会渗出于水中，因此在卫
浴设备中使用有危险。在不同的合金比例中，最常用的是锡铅 
(SnPb) 67/33和50/50。

锡铅合金钎料的种类

用银合金钎料焊接金属

硬焊接助焊剂软焊接助焊剂
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如何选择不同状态的助焊剂取决于要进行何种焊接。假如配件
在狭窄的空间里焊接，助焊剂应该具有良好的流动性，并应在
合金焊条加热熔化前添加。可选用焊膏或焊粉（粘在焊条上并
熔化在焊接面），这样，可充分渗透和铺展，而且在使用时会
除去新形成的氧化物，不使其妨碍合金焊条的应用。带药皮的
焊条不是最适合这种焊接，它更适用于表面焊。

 用黄铜焊条焊接要用耐热性更强的助焊剂

用银焊条焊接要求用能迅速均匀熔化的助焊剂

适用于银合金焊条的脱氧焊剂（温度区间：600－800摄氏度）
助焊剂必须在低于合金焊条的熔点之下熔化（低于600摄氏度
），但应不会在低于800摄氏度的温度下分解，如此可以支持
焊条整个熔化过程。助焊剂不会改变火焰的颜色，从而不因亮
度过高而有损工人的眼睛。产品应该是同质的，因此当它熔化
并粘在经预热的焊条上时，它不只是混合物中的低熔点晶体。

黄铜硬焊钎料是一种被广泛使用的经济型合金焊条，用于包括
紫铜、钢和铸铁等金属的焊接。它的主要缺点是低毛细作用和
高熔点（大约900摄氏度），需要使用丙烷或氧气焊枪。
黄铜合金焊条的脱氧焊剂（温度区间在750－1150摄氏度之间
）。这种助焊剂的成分必须适用于更高的温度而不发生性质改
变，而且在使用较长的时间内不发生性质改变。

 用黄铜合金焊条焊接

用银合金焊条钎焊铜和非铜金属

助焊剂的有效使用温度区间为600－800摄氏度

焊粉（标准型硬焊接用焊粉或焊膏）

新配方：微粒状产品

使用说明：

适用于500-800℃温度区间

用高温火焰焊枪

先加热焊条，再深深地埋入脱氧焊粉中

将焊剂均匀地抹在需焊接处

加热，使脱氧焊剂和合金焊条全部熔化铺展开

焊毕清除掉残余焊剂

对铜金属（紫铜、黄铜）和黑色金属进行硬焊接

所用的粉状或膏状脱氧焊剂

- 遵照DIN EN 1045 FH 10产品标准

- 含有氯化物

- 会刺激眼睛

- 会刺激皮肤

- 会刺激口腔和消化道

- 吸入有害，仅限通风环境使用。

硬焊接助焊剂硬焊接助焊剂
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用黄铜合金焊条钎焊铜及非铜金属

助焊剂的有效使用温度区间为750－1150摄氏度

焊粉 （标准型硬焊接用焊粉）

使用说明：

适用于500-800℃温度区间

用高温火焰焊枪

先加热焊条，再深深地埋入脱氧焊粉中

将焊剂均匀地抹在需焊接处

加热，使脱氧焊剂和合金焊条全部熔化铺展开

焊毕清除掉残余焊剂

对铜金属（紫铜、黄铜）和黑色金属进行硬焊接

所用的粉状或膏状脱氧焊剂

- 遵照DIN EN 1045 FH 21产品标准

- 会刺激眼睛

- 会刺激皮肤

- 会刺激口腔和消化道

- 吸入有害。仅限通风环境使用。

新配方：微粒状产品

工业中使用含银量高的焊条是否经济？

铜焊/硬焊接用合金焊条

对铜焊/硬焊接而言，合金焊条主要含银和铜以及用以降低熔点的金属，
如锌、镉、锡，偶尔也加硅。焊接时的工作温度告诉我们应选择什么类
型的合金焊条。为此，必须考虑一套通行的规则：

含银焊条的成分

可以说，在具有相同成分的同一类合金焊条中，加入银后极大地降低了
熔点。

在过去的十年里，在工业领域，含银钎料经历了从少量选用到大量应用
的变化过程。含银钎料的使用效益充分地补偿了其自身的成本。补偿的
优势体现在

相对低温（ 600-800摄氏度）
节能，可使用简易焊枪（丙烷和丙烷/氧气代替氧乙炔）
良好的流动性，表面张力小。银合金焊条溶化和润湿性好，因此在焊接
处能充分“渗透” ，完成的焊接口则完整可靠。
强大的机械强度。银带给焊接口极大的延伸性，从而增强了焊接口的牵
引力和扭力。接口处的机械强度达到约35 Kg/mm2。
抗腐蚀性。作为贵重金属的银对外部因素有很强的抵抗力，从而延长了
焊接口的寿命。

如何选择适用于所需工作的合金焊条？

用银焊条钎焊

硬焊接助焊剂硬焊接助焊剂
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何时用磷铜合金焊条？

黄铜焊条的用途：作为载体
或金属填充料，黄铜具有很
强的接合力，达到约39Kg/
mm2   。如不要求大的流动
性，广为推荐黄铜焊条焊接
铁和铁合金。

何何时使用黄铜焊条？

磷铜合金焊条的用途：用于焊接铜水管和供热铜管。含有5％银的磷铜合
金焊条多用在紫铜，黄铜工业领域，尤其是空调业、制冷业和铅管制造
安装业，只要焊接温度没有限制。但不可用于黑色金属工业领域。

优势：磷铜合金钎料含有很少的银甚至不含银，因此很便宜。此外，它
们不含有绝毒的镉。
劣势：用磷铜合金焊条焊的接口都很脆弱，需要高温，LCuP8 (710-
770°C)；而 Lag5P (650-810°C)，银的加入改善并增加了焊接口的强
度，达到25Kg/mm2 。在有些国家，不允许用不含银的磷合金焊条焊接铜
管。

用含磷的焊条钎焊

（比如：不含镉的四元合金焊条 LA25Sn (680-760°C)- Lag30Sn (650-
750°C) - Lag40Sn (640-700°C) - Lag45Sn (620-660°C)）。可以看
到，加入银后缩小了熔化区间，加快了固态向液态的过渡。因此，银的
含量越多，合金焊条的流动性越强，这就使其适用于较小的焊接口。

如含有同量的银，四元合金焊条的熔化温度低于三元合金焊条的熔化温
度 (比如： Lag30 (690-765°C) - Lag30Sn (650-750°C). 这样便可
节约能耗和时间。

镉的加入降低了熔点。比如：Lag30Sn (650-750°C) - Lag30Cd (600-
690°C)，从而可节约能耗和时间。但是镉的最大的缺点是它的沸点为
721°C，而且对健康极其有害，因此越来越被禁止使用。

作为通用的规则，对于焊条中所示的银含量，选用方法为：

- 20%银：焊接紫铜、黄铜、铁、钢和镍；
- 30%银：焊接紫铜、黄铜、铁、钢、镍和不锈钢；
- 40%银：焊接紫铜、黄铜、铁、钢、镍、不锈钢和硬质金属（切
割工具）。

使用磷铜合金焊条的优势和劣势

用黄铜焊条钎焊

使用黄铜焊条的优势和劣势

优势：是非常经济的合金焊条，被广泛地用于铜、钢和铸铁合金材料的
焊接。
劣势： 毛细作用弱（不是流体），需要高温（超过900摄氏度），因此
要用丙烷氧气焊枪。要避免过度加热，以确保良好的接口。

硬焊接助焊剂硬焊接助焊剂
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不锈钢及其它金属表面清洗胶/清洗液

- 在常温下用刷子或刮铲将清洗
剂涂在金属表面；

- 如是标号为304/306的不锈钢，
清洗剂可留置一个小时；如系其
它高合金金属或钼类金属，最多
可留置24小时；

- 然后用湿布擦洗，并用清水冲
洗金属表面。经处理的金属表面
清洁光亮，覆盖有一层防锈膜。
用清水洗净用过的刷子。

仅限专业人员使用

含有硝酸和二氟化碱

什么是软焊接?

我们的产品金属表面清洗剂




