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LÁGY FORRASZTÁS
Fémek forrasztása ón-ötvözetű forrasztóanyagokkal

Mi a lágy forrasztás?
Forrasztás alatt a technikák azon összességét értik, amellyel hő bevezetésével fémek 
egyesítését érik el más, az általunk összeforrasztani kívánt fémektől eltérő fémek 
ötvözeteinek az egyesítéshez történő hozzáadásával, és mindezt ezen alapfémek 
olvasáspontja alatti olvadási hőmérsékleten. Kihűlve, ez az egyesítés képes lesz 
ellenállni minden húzó, csavaró és hajlító elmozdulásoknak anélkül, hogy idővel és 
azon feltételek – nyomás, hőmérséklet, stb.- mellett, amelyekhez készült a forrasztás, 
változás állna be a fenti kötésben. Lágy Forraszként határozzuk meg azt a kötést, 
amelynél az egyesítéshez használt forrasztóanyag-ötvözet olvadáspontja 450oC 
alatti.

Miben áll a kapillaritás?

A bevitt forrasztóanyag-ötvözet, megolvadásakor az a cső és a szerelvény közötti 
szűk térbe jut igen folyékony formában, bár lehetnek ezek akár függőleges és felfelé 
irányuló helyzetben; ezt a hatást hívják ”kapillaritásnak”. Amikor ez az ötvözet kihűl, 
egy permanens kötés marad vissza a fém, a forrasztóanyag-ötvözet és a fém között.

Miért olyan fontos a tisztítás vagy oxidmentesítés?

Ahhoz, hogy a forrasztóanyag-ötvözet megolvasztásával kötés jöjjön létre, el kell érni, 
hogy amikor ez megolvad folyjon áztatva a fémet olyan formában, hogy azt teljesen 
befedje. Ez az összetapadás függ a fém külső rétege és az olvadt ötvözet azt fedő 
része közötti tisztaságtól. Ez azt jelenti, hogy ha az alapfém és a bevezetett ötvözet 
között jelen van valami, ami akadályozza az intim kötést, úgy a forrasztás hibás lesz, 
azaz a forrasztóanyag-ötvözet nem tejed szél teljes mértékben. Sok esetben ez az oka 
annak, hogy hibássá válik a forrasztási eljárás.

Egy kellően tisztított fémfelület létrehozásához alapvetően két, mechanikai és vegyi 
módszert lehet alkalmazni.

A mechanikai tisztítás nem más, mint igénybe venni egy kefét vagy fémszövetet és 
dörzsöléssel eltávolítani a szennyeződéseket és a fémoxidot a felületről, szabadon 
hagyva ezt mindennemű akadálytól, hogy a forrasztóanyag-ötvözet akadálytalanul 
olvadjon rá. A mechanikai tisztítás során könnyen megkarcolódik a fém felülete, 
mikroszkopikus barázdákat képezve, ami megnöveli a fém- felület területét; ez az 
egyenetlenség nagymértékben elősegíti az ötvözet tapadásának növekedését a 
fémen, azaz nagyobb felület van annak megvalósítására.

A vegyi tisztítás savas alapú, vagy olyan vegyi anyagok alkalmazásán alapszik, 
amelyek reakcióba lépnek a fém oxidjával, eltávolítva azt a fém felületéről.

Mi az oxidmentesítő- vagy folyasztószer szerepe a felmelegítés alatt?

Miután a fém felülete már ”megtisztult” a szennyeződésektől, oxidtól vagy annak 
maradványától, még nem lehet megkezdeni a forrasztóanyag-ötvözet melegítését, 
azaz meg kell védeni a fémet az új oxidképződéstől a melegítés során. Ez az a termék, 
amely megakadályozza az oxidképződést a melegítés alatt, és következésképpen 
biztosítja, hogy a felületek tiszták legyenek az egész forrasztási eljárás alatt, 
elnevezése ”oxidmentesítő szer” vagy „”folyasztószer”. Mivel az oxidmentesítő vagy 
folyasztó igyekszik megakadályozni az oxidképződést a forrasztani kívánt felületek 
között, az magától értendő, hogy a felvitel során biztosítani kell, az egyenletes 
eloszlását az egész zónában, ahová a forrasztóanyag-ötvözetnek folynia kell. 

Miért kell elkerülni a túlhevítést?

Fontos, hogy a forrasztási eljárás alatt ne legyen megengedve a ”túlhevítés” és 
lehetőség szerint az ”oxidmentesítő-” vagy ”folyasztószer” sérülése, mivel ez így nem 
tudná feloldani, majd eltávolítani az oxidokat, amelyek a hevítés során keletkeznek. 
Ez a probléma meglehetősen sokszor fordul elő a hibás forrasztásoknál. Ezen 
”túlhevítés” elkerülése érdekében ajánlatos folyamatosan ellenőrizni, hogy elértük-
e a forrasztóanyag-ötvözet olvadási hőmérsékletét, közeledve az összekötni kívánt 
melegített zónához, vagy még jobb, ha alkalmazunk egy, oxidmentesítő szerből és 
ötvözetből álló por alakú keveréket. A réz, túlhevítése esetén elveszti mechanikai 
tulajdonságait. Fontos, hogy ne legyen túlméretezve a hőforrás, mint például egy 
acetiléngázos hegesztő-fúvókát alkalmazva egy 12-es szerelvény forrasztásához.
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Fontos tudni, hogy milyen termék van a kezünkben. 
Fontosak az irányadó adatok.dardy.

A biztonság szintén fontos dolog, amelyre figyelemmel kell lenni a forrasztás során, 
mivel úgy a folyasztószerek, mint a forrasztóanyag-ötvözetek esetenként ártalmas 
termékeket tartalmaznak.

Az oxidmentesítők vagy folyasztószerek hideg felhordásuk, vagy a forrasztás alatt 
történő hevítésük során gőz formában potenciálisan mérgező és az egészségre 
károsan ható anyagokra bomlanak. Mindezért ajánlatos, hogy jól szellőzött 
helyiségben történjen a munkavégzés és a gyártó teljesítse a mérgező hatásra 
vonatkozó érvényes előírásokat, valamint olvassa el a címkén lévő összes 
jellemzőt. Néhány országban szükség van a folyasztószerek hatósági előírás 
szerinti jóváhagyására rézanyagú víz- és gázvezetékeknél történő felhasználásnál, 
mintegy biztonsági rendszabályként ártalmas anyagok estén.

Utasítások: 

Felhordás előtt nem szükséges megtisztítani a rézcsövet az oxidjától
 
- Az oxidmentesítő szer felvitele a forrasztás területén

- A szerelvény elhelyezése és forgatása, hogy biztosítva legyen az 
oxidmentesítő jó takarása

- A rézcső melegítése egy forrasztópisztollyal a szerelvény közelében (nem 
az oxidmentesítőnél)

- Az ón felhordása közvetlenül a csatlakozásra, közben folytatva a cső 
melegítését (nem az ónét). Elkerülendő a cső és a szerelvény túlhevítése.

- Egy megnedvesített pamut-ronggyal az oxidmentesítő-felesleg eltávolítása 
a csatlakozás külsejéről 

Réz-fémek – réz, sárgaréz és bronz – forraszai ón-ötvözetekkel 
(ón/ezüst, ón/réz vagy ón/ólom)
Folyadék
STANDARD SOROZAT
DECALIQUID

1 A folyadék felhordása a forrasztani 
kívánt   alkatrészekre (felhordó ecset 
mellékelve).
        A cső tisztítása nem szükséges
2 Meleg rávezetése az ónra.
     Ez ugyanakkor elterjed a kapilláris 
  hatás miatt. 
3  A forrasztás után az oxidmentesítő-
feleslegének eltávolítása.
Cink kloridot tartalmaz
pH 2/3
Irritáló termék
Oxidálódó termék
Mérgező termék a tartalmazó dózisban
Felhordás elöregedett fémnél, előzetes 
tisztítás nélkül, felhordó ecsettel.

DIN EN 29454 3.1.1. A szabvány

ECOLIQUID

1 A folyadék felvitele a forrasztani 
kívánt alkatrészekre ( felhordó ecsettel 
számolva). Nincs szükség a cső 
tisztítására. A termék felhordása ecsettel 
vagy ujjal is történhet, mivel semleges pH-
ja miatt nem irritálja a bőrt.
2 Elegendő hő bevezetése, hogy az 
oxidmentesítő működésbe léphessen, 
majd az ón hozzáadása. Ez azután a 
kapilláris hatásra eloszlik.
3 A forrasztás végeztével az 
oxidmentesítő –felesleg eltávolítása.
Nem veszélyes, ha a maradék minimális, 
mivel nem KORRODÁLÓDÓ. A termék 
szájba jutva nem mérgező.
Óvintézkedés: Ne hevítsük túl, mivel ez 
tönkreteszi az oxidmentesítőt
Nem tartalmaz Cink Kloridot
pH7
Nem irritáló termék
Nem oxidálódó termék
A tartalmazó dózisban nem mérgező 
termék
Felhordás standard réznél, előzetes 
tisztítás nélkül, vagy elöregedett fémnél 
ecsettel történő előzetes tisztítással

Standard DIN EN 29454 2.1.2.A 

ÖKOLÓGIAI SOROZAT
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PASTA

STANFLUX (Oxidmentesítő + Poralakú ötvözet)

1 Az előzetesen összekevert paszta felhordó 
ecsettel történő felvitele a cső köré és túlzás 
nélkül a szerelvény belsejére. 
2 A szerelvény felillesztése és hő bevezetése, 
hogy az oxidmentesítő felolvadjon. Kis 
mennyiségű ón hozzávezetésével a forrasz 
kiegészítése. 
3 A forrasztás után az oxidmentesítő-
feleslegének eltávolítása.
Nem áll fenn az oxidmentesítő túlhevítésének 
a veszélye.
Megjelenítések:
99,9%Sn
Sn97%/Cu3%
Sn60%/Pb40%
Sn50%/Pb50%
Sn40%/Pb60%
Sn30%/Pb70%
Cink Kloridot tartalmaz
pH 4/5
Irritáló termék
Oxidálódó termék
Mérgező termék a tartalmazó dózisban
Norma DIN EN 29454 3.1.1.C

ECOPASTA / ECOCREAM

1  A paszta felvitele a forrasztani kívánt 
alkatrészekre (felhordó ecsettel számolva). 
Nincs szükség a cső előzetes tisztítására. 
A termék felvitele végezhető ecsettel vagy 
akár ujjal is, mivel semleges pH-ja miatt nem 
IRRITÁLJA a bőrt.
2  A hőmennyiség enyhe bevezetése, hogy az 
oxidmentesítő működésbe léphessen, majd az 
ón hozzáadása. 
3  A forrasztás végeztével az oxidmentesítő–
felesleg eltávolítása.
Egy kis mennyiségű oxidmentesítő nem jelent 
veszélyt, mivel nem korrodálódó.  A termék 
szájba jutva nem mérgező.

Nem tartalmaz Cink Kloridot
pH7
Nem irritáló termék
Korróziót Nem okozó termék
A tartalmazó dózisban Nem mérgező

Norma DIN EN 29454 2.1.2.C

GÉL

1 A gél felvitele a forrasztani kívánt 
alkatrészekre (felhordó ecsettel számolva). 
A cső tisztítása nem szükséges
2 Meleg rávezetése az ónra. Ez 
ugyanakkor a kapilláris hatás miatt eloszlik. 
3 A forrasztás után az oxidmentesítő-
feleslegének eltávolítása.
Cink Kloridot tartalmaz

pH 4/5
Irritáló termék
Korrodálódó termék
Nem mérgező termék a tartalmazó 
dózisban
Felhordás elöregedett fémnél, előzetes 
tisztítás nélkül, felhordó ecsettel.

DIN EN 29454 3.1.1. C szabvány

1 A gél felhordása a forrasztani kívánt 
alkatrészekre ( felhordó ecsettel számolva). 
Nincs szükség a cső tisztítására. A termék 
felhordása ecsettel vagy ujjal is történhet, 
mivel semleges pH-ja miatt nem irritálja a bőrt.
2 Elegendő hő bevezetése, hogy az 
oxidmentesítő működésbe léphessen, majd 
az ón hozzáadása. Ez azután a kapilláris 
hatás következtében eloszlik.
3 A forrasztás végeztével az oxidmentesítő–
felesleg eltávolítása.
Nem veszélyes, ha a maradék minimális, 
mivel nem KORRODÁLÓDÓ. A termék szájba 
jutva nem mérgező.

Nem tartalmaz Cink Kloridot
pH7
Nem irritáló termék
Nem korrodálódó termék
A tartalmazó dózisban a termék nem mérgező 
Felhordás standard réznél, előzetes tisztítás 
nélkül, vagy elöregedett fémnél előzetes 
tisztítással, a felhordó ecset alkalmazásával

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

STANDARD SOROZAT
DECAGEL ECOGEL

ÖKOLÓGIAI SOROZAT STANDARD SOROZAT ÖKOLÓGIAI SOROZAT
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FORRASZTÓANYAG-ÖTVÖZETEK LÁGY FORRASZHOZ 
ón-ötvözetekkel

Ón-Ezüst ötvözet tipusok 

Forrasztóanyag-ötvözet megválasztása réz forrasztásához

A réznek ón-ötvözetekkel történő lágy forrasztásánál 5Kg/mm2 törési szilárdságot 
kapunk 20oC mellett, miközben kemény forrasztásnál 25Kg/mm2 az elvárható érték.

A forrasztóanyag-ötvözet kiválasztása igen fontos, mivel a kötés törési értékei 
lényeges formában változnak a tartalom függvényében. Két szélső esetet látunk: 
Egy Ón-Ólom ötvözethez 90oC-nál fele akkora törőszilárdság tartozik, mint amekkora 
érték a 20oC-hoz tartozott, ugyanakkor egy Ón-Ezüst (5%) ötvözethez 100oC-nál 
6Kg/mm2 törési szilárdság adódik. Ez azt jelenti, hogy amennyiben működése során 
az ötvözetnek nem kell magas hőmérsékleteket elviselnie, úgy egy ón-ólom ötvözet 
választható, de ha a hőmérséklet magasabb, úgy ez az ötvözet már nem lesz 
megfelelő

Ennek a forrasznak rendkívüli tulajdonságai vannak úgy a higiéniai, mint a fűtési 
melegvizes rendszerek vezetékeit illetően. Ezzel az ötvözettel a hőmérséklet elérheti 
a 175oC-t anélkül, hogy megváltoznának a tulajdonságai. Ezen ötvözet alkalmazása 
megszünteti az ólomtartalmú káros vegyületek kifejlődését. Tartós fénye ajánlhatóvá 
teszi használatát ékszerészeti és rozsdamentes kötésekhez.
A forrasztás kiváltképpen alacsony hőmérséklete lehetővé teszi, hogy ez az ötvözet a 
kemény forrasz vonzó alternatívája legyen, úgy a kisebb költséget, mint a könnyebb 
megvalósítást illetően.

Az Ón-Ezüst előnyei

Ennek az ötvözetnek a költsége érzékenyen nagyobb, mint az Ón-Ólom és Ón-Réz 
ötvözeté.

Az Ón-Ezüst hátrányai

Ez az ötvözet ajánlott az alábbi esetekben:
• Központi fűtés és melegvizes vezetékek berendezései, ahol magasak a hőmérsékletek 
és ezek változásai erőteljes összehúzódásokat okozhatnak a forrasztásokban.
• Élelmiszeripari- és ivóvíz-vezetékek.

Alkalmazási ajánlások

ÓN-RÉZ ÖTVÖZETEK. Az ötvözetek közül csak a 3% réztartalmú és 232oC olvadási 
eutektikum ponttal rendelkező SnCu3 anyagot érdemes kiemelni.
Ez a forrasz egy lehetőség az ezüst kiváltására, ami jóval drágább, mint a réz, de 
viszont nem hozott jobb eredményeket. Az alkalmazás maximális hőmérsékletének 
ebben az esetben 110oC-nak kell maradnia, ami érzékenyen alacsonyabb, mint a 
175oC, ami az Ón-Ezüstnél volt. Annak ellenére, hogy az olvadási pontja 232oC, 
csak 320oC-nál éri el a Réz és az Ón teljes összekeveredését, amelyhez a forrasz 
hőmérsékletének mintegy 100oC-kal nagyobbnak kell lennie, azaz nagyobbnak, mint 
az Ón-Ezüst ötvözet esetében.

Ón-Réz ötvözet-típusok

Réz és annak ötvözetei. A réz egy fontos fém az építészetben számos tulajdonságai miatt, 
úgymint a kezelhetősége, és környezeti korrózióval szembeni ellenállása. Forrasztásához 
fontos egy, a lehető legalacsonyabb olvadáspontú forrasztóanyag-ötvözet választása, de 
teljesítve mindazon feltételt, amelyekhez történt a kiválasztása. Az igazság az, hogy a réz 
magas hőmérsékleteken elveszti a keménységét, részben elvesztve minőségi jellemzőit. 
Ez az, amiért a mindenkori választhatóságnál előnybe részesül a lágy forrasztás a kemény 
forrasztással szemben. Az 50 mm átmérőt meghaladó cső esetén, vagy nagy hosszúságnál 
kemény forrasztást kell alkalmazni és ugyanezt a forrasztást kell megvalósítani, amikor az 
üzemi hőmérséklet eléri a 110oC-t. Minden esetben el kell kerülni a szükségtelenül magas 
hőmérsékleteket, valamint alkalmazásakor a túlságosan meleg időjárást.

ÓN-EZÜST ÖTVÖZETEK. Az UNE 37-403-86 Szabvány szerinti Ón-Ezüst ötvözetek 
közül ki kell emelni a 3,5% Ezüstöt tartalmazó és 221oC olvadási eutektikum pontú 
SnAg3,5 és az 5% Ezüstöt tartalmazó és valamivel magasabb hőmérsékletű SnAg5 
ötvözeteket.
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Milyen alapvető műveleteket kell elvégeznie egy folyasztó- vagy 
oxidmentesítő szernek a kemény forrasz megvalósításához?

KEMÉNY FORRASZTÁS 

A Kemény Forrasztáshoz a forrasztóanyag-ötvözetek többnyire Ezüstöt és Rezet tartalmaznak, 
és az olvadási pont leszállítása céljából ehhez adnak hozzá egyenként, vagy párhuzamosan 
Horganyt, Kadmiumot és Ónt. Ezekkel az ötvözet-típusokkal alkalmazott Folyasztó-vagy 
oxidmentesítő szerek alapvetően Bórsavból, Bóraxból, Fluoridokból, Borátokból és Fluoborátokból 
vannak kialakítva. Az összeállítás a kemény forrasz kialakításához megválasztott 
ötvözet olvadási pontjával vagy intervallumával van összhangban. Figyelembe kell 
venni, hogy a forrasztás befejeztével a folyasztószer-maradékokat el kell távolítani, 
mivel higroszkóposak és utólagos korróziót okozhatnak.
A folyasztószer kiválasztása függeni fog a forrasztóanyag-ötvözet olvadási határától.

Folyasztó- vagy oxidmentesítő szer megválasztása ezüst ötvözettel 
történő kemény forrasztáshoz

A folyasztószer megjelenítése lehet:
• Finoman őrölt porban, ami a meleg pálcával történő érintkezéskor arra ráragad és úgy 
működik, mint a forrasztóanyag-ötvözet folyósító járműve. Felvitele a forrasztóanyag-
ötvözettel egyidejűleg történik.
• Pasztában, olyan fizikai állapotban, amellyel „megfesthetők” a forrasztani kívánt zónák.
• Felvitele megelőzi a forraszanyag hozzáadást.
• Magát a pálcát bevonva. Felvitele egyidejű az ötvözetével.

Egy jó folyasztó- vagy oxidmentesítő szernek az alábbi főbb hatásokat kell kifejtenie:

• Feloldani a forrasztásra kerülő fém felületén található oxidokat és szennyeződéseket.
• Az olvasztás elősegítése és a forrasztóanyag folyékonyságának növelése.
• Új oxidok kialakulásának elhárítása a melegítés alatt. 
• Az olvadt forrasztóanyag-ötvözet által hagyja magát elmozdítani a feloldott 
szennyeződésekkel együtt, és nem hoz létre buborékokat, sem gőzöket, elkerülve ezzel 
annak lehetőségét, hogy pórusok maradjanak vissza.

Megjelenítés por, paszta vagy bevonat formában

Lut ten zalecany jest do stosowania przy:
Ez az ötvözet ajánlott az alábbi estekben:
• Központi fűtés és melegvizes vezetékek berendezései, ahol az üzemi hőmérséklet 
110oC alatt marad, ahol a vezetékekben lévő hőmérsékletek nem magasak és ezek 
változásai nem hozhatnak létre erőteljes összehúzódásokat a forrasztásokban.
• Élelmiszeripari- és ivóvíz-vezetékek

Használati ajánlások

67/33-as (Ón-Ólom) ötvözet: Olvadási intervalluma 183-249oC közötti. Ez a magas 
olvadási intervallum lehetővé teszi, hogy ezt, mint alkalmas ötvözetet, alkalmazzák 
hengerelt anyagok ónozására.
50/50-es (Ón-Ólom) ötvözet: Szűkebb, 183-216oC közötti olvadási intervalluma 
van, ami miatt olyan fűtési köröknél használható, ahol az alkalmazott maximális 
hőmérséklet 90oC.

Használati ajánlások

ÓN-ÓLOM ÖTVÖZETEK. Alacsony olvadáspontja miatt a múltban leginkább 
használt ötvözet volt, de a vizsgálat kimutatta, hogy úgy az Ólom, mint az Ón, 
amikor egymással ötvöződik, vízben feloldódik, ezért higiéniai rendszereknél való 
alkalmazása veszélyes. Az összes lehetséges változatok közül a 67/33 (SnPb) és az 
50/50-es ötvözetek a leginkább használatosak.

Ón-Ólom ötvözet-típusok

FÉMEK FORRASZTÁSA EZÜST-ÖTVÖZETŰ FORRASZTÓANYAGOKKAL

Oxidmentesítő szerek Lágy Forraszhoz Oxidmentesítő szerek Kemény Forraszhoz
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A választott fizikai megjelenítés a megvalósítani kívánt forrasztás típusának függvénye. 
Amikor szerelvényeket vagy szűk hézagokat kell forrasztani, a folyasztószernek jól folyósnak 
kell lennie a melegítést megelőzően és az ötvözet olvadásakor, amiért ajánlatosabb a 
pasztás megjelenítés, vagy a pálcára ragadt por, hogy az ráolvadjon a forrasztani kívánt 
felületre, biztosítva a tökéletes behatolását és szétterjedését, lehetővé téve a kialakult 
oxidok távozását anélkül, hogy akadályt gördítene a forrasztóanyag-ötvözet számára, annak 
lerakódásakor. A bevont pálca használata nem a legmegfelelőbb ilyen típusú forrasztáshoz, 
jobb a felületekre való felvitel alkalmazása. 

A sárgaréz pálcával történő forrasztáshoz szükség van egy hőnek 
jobban ellenálló folyasztószerre

Az ezüst pálcával történő forrasztáshoz olyan folyasztószerre van 
szükség, amely gyorsan és homogén formában olvad meg

Oxidmentesítő szer Ezüst ötvözetű forrasztóanyaghoz. (600-800oC közötti hőmérsékleti határ).
A folyasztóanyagnak a forrasztóanyag-ötvözet olvadási hőmérséklete alatt kell megolvadnia, 
ez 600oC alatti, de nem bomolhat fel 800oC alatti hőmérsékleteknél, hogy elviselhesse a 
pálca olvadásának minden fázisát. Nem lehet megengedni a láng elszíneződését, hogy a 
munka elvégezhető legyen a dolgozó látásának, a nagymérvű fényhatás miatti erőltetése 
nélkül. A termék legyen nagyon homogén, hogy olvadásakor, és az előmelegített pálcára 
való ragadásakor ne maradjanak magányosak a keverék  alacsony olvadáspontú kristályai.

A sárgarézzel történő kemény forrasztás egy gazdaságos forrasztóanyag-ötvözet 
arra vonatkozóan, hogy általánosan alkalmazni lehessen réztípusú fémeknél, acél- és 
vasöntvényeknél. Ennek főbb hátránya az igen kismérvű kapillaritása és magas, 900oC 
körüli olvadáspontja, ami propán/oxigén forrasztópisztollyal történő munkavégzést igényel.

FÉMEK FORRASZTÁSA SÁRGARÉZ ÖTVÖZETŰ FORRASZTÓANYAGOKKAL

600o és 800oC hőmérséklethatárok között érvényes folyatószer

Új formula: mikronizált termék

Utasítások:
Érvényes 500-800o-os hőmérséklet-fokozatnál
Alkalmazás forrasztópisztollyal
Pálca előmelegítése és bevezetése az 
oxidmentesítő szerbe
Az oxidmentesítő szer elosztása a forrasztási 
felületen
Melegítés folytatása a pálca és az oxidmentesítő 
szer teljes eloszlá-sáig
Az oxidmentesítő-felesleg eltávolítása a forrasztás 
végeztével.
Por vagy paszta állagú oxidmentesítő szer 
réztartalmú fémekhez ke-mény forrasztáshoz (réz, 
sárgaréz) és vastartalmú fémekhez.
twardego lutowania stopów miedziowych (miedź, 
mosiądz) i stopów żelaza.

Zgodnie z normą DIN EN 1045 FH 10
Ostrzeżenie: Zawiera fluorki
Może powodować podrażnienia oczu
Może powodować podrażnienia skóry
Może powodować podrażnienie w ustach i 
przewodzie pokarmowym.
Może być szkodliwy przez wdychanie. Produkt 
należy stosować w miejscu wentylowanym

Oxidmentesítő-szer sárgaréz forrasztóanyag-ötvözethez. (750-
1150oC közötti hőmérséklet-határok).

Az ilyen típusú folyasztószert kell alkalmazni a nagyobb hőmérsékleteknél, ezért 
összetevőinek el kell viselniük, minőségük elvesztése nélkül, a magasabb hőmérsékletet, 
valószínűleg nagyobb felhordási idő alatt.

réz és rezet nem tartalmazó fémek forrasztása ezüst-
ötvözetű for-rasztóanyagokkal

POR (Fortex Por vagy Paszta)

Oxidmentesítő szerek Kemény Forraszhoz Oxidmentesítő szerek Kemény Forraszhoz
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réz és rezet nem tartalmazó fémek forrasztása 
sárgaréz-ötvözetű forrasztóanyagokkal
750o és 1150oC hőmérséklethatárok között érvényes folyatószer

PORALAKBAN (Fortex Sárgaréz)

Utasítások:
Érvényes 750-1150o-os hőmérséklet-
fokozatnál
Alkalmazás forrasztópisztollyal
Pálca előmelegítése és bevezetése az 
oxidmentesítő szerbe
Az oxidmentesítő szer elosztása a forrasztási 
felületen
Melegítés folytatása a pálca és az 
oxidmentesítő szer teljes eloszlá-sáig
Az oxidmentesítő-felesleg eltávolítása a 
forrasztás végeztével.
Por vagy paszta állagú oxidmentesítő szer 
réztartalmú fémekhez ke-mény forrasztáshoz 
(réz, sárgaréz) és vastartalmú fémekhez.

A DIN EN 1045 FH 21 szabvány teljesítése
Szemirritációt okozhat
Bőrirritációt okozhat
Irritációt okozhat a szájban és az emésztő 
rendszerben
Belélegezve ártalmas lehet. Szellőztetett 
helyen kell alkalmazni.

Új formula: mikronizált termék

Ipari alkalmazásnál rentábilis-e egy magas ezüsttartalmú 
pálca használata?

FORRASZTÓANYAG-ÖTVÖZETEK KEMÉNY FORRASZHOZ

Az ilyen típusú forraszhoz a forrasztóanyag-ötvözetek többnyire Ezüstöt és Rezet 
tartalmaznak és olvadáspontjuk csökkentésére olyan fémeket adalékolnak, mint a 
Horgany, Kadmium, Ón és néhány esetben a Szilícium. A műveleti hőmérséklet, 
amellyel forrasztani akarunk, jelzi számunkra, hogy milyen ötvözetet kell 
választanunk, ehhez figyelembe kell vennünk  egy sor általános szabályt.

Az ezüsttartalmú pálcák összetétele

• Mondhatjuk azt, hogy ugyanazon osztályú ötvözetnél, azonos összetevőkkel, 
az ezüst hozzáadása csökkenti az olvadáspontot.

Az utolsó évtizedben az ezüst-forraszok igen szelektívekké váltak, az ipar területén elfoglalt 
kiemelt fontosságuk miatt. Az alkalmazásaikkal elért hatásfok bőven kompenzálja a 
hozzátartozó pálca eredeti költségét. Ezen kompenzációs előnyök között találhatók az alábbiak:
• VISZONYLAG ALACSONY (600-800oC) MŰVELETI HŐMÉRSÉKLET. Energia megtakarítás 
és egyszerűbb (propán és propán/oxigén, oxi-acetilén helyett) forrasztópisztoly használata.
• JÓ FOLYÉKONYSÁG ÉS ALACSONY FELÜLETI FESZÜLTSÉG. Ezek a forrasztóanyag-
ötvözetek tökéletesen felolvadnak és nedvesítenek, így elérhető, hogy az ötvözet teljesen 
”behatoljon” az összekötni kívánt térbe, következésképpen teljes és biztos kötést valósít meg. 
• NAGY MECHANIKAI SZILÁRDSÁG. Az ezüst nagy rugalmasságot kölcsönöz a kötésnek, ami 
nagy húzó és csavaró szilárdságot tesz lehetővé. A kötési szilárdságok értéke mintegy 35 Kg/mm2.
• KORRÓZIÓVAL SZEMBENI ELLENÁLLÁS. Az ezüst, mivel nemesfém, exogén faktorok 
támadásával szemben nagy ellenállással rendelkezik, ami lehetővé teszi a kötés élettartamának 
növekedését.

Hogyan válasszuk ki az alkalmas forrasztóanyag-ötvözetet 
az egyes munkákhoz?

FORRASZTÁS EZÜST PÁLCÁVAL

Oxidmentesítő szerek Kemény Forraszhoz Oxidmentesítő szerek Kemény Forraszhoz
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Alkalmazás: Mint hozzáadott, 
vagy kitöltő fém, annak 
köszönhetően, hogy a kötés 
szilárdsága mintegy 39Kg/mm2, 
vas és ötvözeteinek kötéséhez 
javasolt, amikor nem feltétel a 
nagymérvű folyékonyság.

Mikor használjunk Sárgaréz pálcát?

Alkalmazás: 5%-os ezüsttartalommal higiéniai és fűtési rézcső-vezetékek forrasztására 
használják, alkalmazzák réz-, sárgaréz iparban és speciálisan a légkondicionálásnál, 
hűtő- és villanyszerelésnél, minden esetben, amikor a hőmérséklet nem jelent 
korlátozást. Nem alkalmazható vasalapú anyagoknál.

Előnyök: Ezek a pálcák nagyon olcsóak, mivel nem, vagy csekély mértékben 
tartalmaznak ezüstöt. Azonkívül nem tartalmazzák az igen mérgező anyagú Kadmiumot.
Hátrányok: Ellenkezőleg, ezek az ötvözetek törékeny kötést eredményeznek, 
mivel magas hőmérsékletet igényelnek; LCuP8 (710-770oC), amit javít, az az ezüst 
hozzáadása Lag5P (650-810oC) és mindenek előtt ez utóbbi a kötés nagyobb 
szilárdságát adja, 25Kg/mm2 értékű kötésszilárdság elérésével. Vannak országok, ahol 
nem engedélyezik a rézcsövek forrasztását olyan foszforötvözetekkel, amelyek ezüstöt 
nem tartalmaznak.

FORRASZTÁS FOSZFORTARTALMÚ PÁLCÁVAL

(Például: Kadmium nélküli négyalkotós ötvözet; LA25Sn (680-760oC) – Lag30Sn 
(650-750oC) – Lag40Sn (640-700oC) – Lag45Sn (620-660oC). Ezen kívül 
megfigyelhetjük, hogy az ezüst növekedése csökkenti az olvadási intervallumot, 
vagyis gyorsabb a szilárdból a folyékony állapotba való átmenet. Ezért, a nagyobb 
ezüsttartalom az ötvözet nagyobb folyékonyságát eredményezi, lehetővé téve ezzel 
szűkebb kötések forrasztását.

•Az azonos ezüsttartalom mellett, a négyalkotós ötvözet alacsonyabb hőmérsékleten 
olvad meg, mint a háromalkotós. (Például: Lag30 (690-765oC) – Lag30Sn (650-
750oC). Ezért ez hő- és időmegtakarítással jár.
•Kadmium hozzáadása csökkenti az olvadási pontot. (Például: Lag30Sn (650-750oC) 
– Lag30Cd (600-690oC). Ami hő- és időmegtakarítást jelent, de a Kadmium nagy 
hátránya, hogy forráspontja 721oC, ez az egészségre nagyon veszélyes termék és 
használatának betiltása egyre gyakoribb.
•Az ezüst jelzett összetevőire vonatkozóan általános szabályként mondhatjuk, hogy  
az alkalmazás az alábbiak szerinti: 
20% ezüst mellett: Réz, Sárgaréz, Vas, Acél és Nikkel forrasztása.
30% ezüstnél: Réz-, Sárgaréz-, Vas-, Acél-, Nikkel- és Rozsdamentes acél-forrasz.
40% ezüstnél: Réz, Sárgaréz, Vas, Nikkel, Rozsdamentes acél és keményfém 
forrasztása. (Forgácsoló-szerszám).

Foszforos Réz pálca használatának előnyei és hátrányai  

FORRASZTÁS SÁRGARÉZ PÁLCÁVAL

Sárgaréz pálca használatának előnyei és hátrányai

Előnyök: Általánosan rézötvözeteknél, acél- és vasöntvényeknél történő 
felhasználásuknál igen gazdaságos ötvözetek.

Hátrányok: Nincs jó kapillaritása (azaz nem kellően folyékony) és magas (900oC-t 
meghaladó) műveleti hőmérsékleteket igényel, ami propán/oxigén forrasztópisztoly 
alkalmazását szükségelteti. Figyelembe kell venni, hogy a túlhevítést kerülni kell, 
mivel azzal az ötvözet elveszti lehetőségét egy jó kötés készítésére

Oxidmentesítő szerek Kemény Forraszhoz Oxidmentesítő szerek Kemény Forraszhoz
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GÉL/FOLYÉKONY TISZTÍTÓSZER rozsdamentes acélhoz és más 
fémekhez

1. Felhordás ecsettel, vagy spatulával 
a tisztítani kívánt, környezeti 
hőmérsékleten levő felületre.

2. Ausztenites acéloknál (304/316) 
egy órán át hagyni kell hatni a 
tisztítószert. Ötvözöttebb acéloknál, 
vagy molibdénnel ötvözötteknél 
24 óráig lehet hagyni hatásának 
kifejtését.

3. Nedves ruhával történő tisztítás 
és öblítés vízzel. Le kell mosni a 
használt ecsetet. A kezelt felület 
tisztává és fényessé válik, egy 
korróziónak ellenálló réteget kap.

Szakmai használatra
Salétromsavat, lúgos hatású bifluoridokat 
tartalmaz

LIMP-INOX

ISO 9001:2000

Fémtisztítók Termékeink




