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Низкотемпературная пайка
Пайка с использованием оловянного припоя

Что такое низкотемпературная пайка?
Под низкотемпературной пайкой понимается совокупность способов соединения 
металлических поверхностей за счет нагревания до определенной температуры 
с использованием сплавов, отличных от спаиваемых металлов и имеющих более 
низкую точку плавления.  После охлаждения, паяльный шов в твердом состоянии 
приобретает требуемые характеристики  - механическую прочность, стойкость к 
воздействию внешней среды, усадочные напряжения и т.д.      Сплав, применяемый 
для соединения спаиваемых поверхностей при низкотемпературной пайке, 
должен иметь точку плавления  ниже 450ºC.

Что представляет собой капиллярность?
Сила, благодаря которой расплавленный припой, находящийся в высоко текучем 
состоянии, распределяется между близко расположенными или прилегающими 
поверхностями, между трубой и фитингом, даже когда они направлены 
вертикально вверх, получила название «капиллятной силы», а само явление 
- «капиллярность». После охлаждения, между спаиваемыми поверхностями 
образуется постоянное соединение.

Почему так важна очистка или снятие окалины?

Перед нанесением расплавленного припоя на соединение, следует убедиться в 
том, что сплав обладает хорошей текучестью и полностью смачивать поверхности 
соединяемых материалов. Сила сцепления зависит от качества зачистки между 
наружным слоем металла  и той части расплавленного припоя, который на нее 
наносится. Это означает, что любые посторонние включения между спаиваемым  
металлом и припоем мешают их полному соединению, так как припой не может 
полностью распределиться по поверхности. Во многих случаях это является 
причиной того, что не удается достичь удовлетворительного состояния пайки.
Для очистки поверхности металла применяются два основных способа 
механической и химической очистки.

Для механической очистки соединяемых поверхностей используют металлическую 
проволочную щетку или стальную шлифовальную шерсть. При зачистке они 
удаляют загрязнения и оксиды, что способствует свободному распределению 
припоя по поверхности. При механической зачистке на металлической поверхности 
образуются микроскопические бороздки, которые увеличивают поверхность пайки, 
а шероховатость, в свою очередь, способствует значительному увеличению силы 
сцепления припоя и металла за счет увеличения площади их взаимодействия.
Химический способ предполагает травление кислотой, которая вступает в реакцию 
с оксидами и удаляет их с металлической поверхности.

Какую функцию выполняют составы для удаления окалины или 
флюсы при нагревании?

После очистки металлической поверхности от загрязнений, продуктов окисления 
или их остатков, не следует начинать нагревать припой, так как необходимо 
защитить металлическую поверхность от новых окислов, которые могут 
образоваться во время нагревания.  Специальные составы, которые предотвращают 
окисление при нагревании и, следовательно, загрязнение поверхности в течение 
всего процесса проведения паяльных работ, получили название «флюсы». Так 
как флюс предотвращает образование оксидов, то перед началом пайки следует 
убедиться в том, что он равномерно нанесен на поверхность.

Почему следует избегать перегревания?

При проведении паяльных работ очень важно избегать «перенагревания», так как 
это может привести к  разрушению флюса, который теряет способность растворять и 
удалять оксиды.  Во многих случаях это является причиной неудовлетворительного 
качества пайки. Чтобы избежать перенагревания, рекомендуется убедиться в том, 
что температура достигла точки плавления. Для этого необходимо поместить 
сплав в нагретую зону, подлежащую соединению, или же использовать для этой 
цели смесь флюса и порошкового сплава. При перенагревании медь теряет свои 
свойства.
Важно не использовать слишком мощный («переразмереный») источник нагрева, 
например, кислородно-ацетиленовую горелку для сварки фитинга 12 размера.  

Флюсы для низкотемпературной пайки Флюсы для низкотемпературной пайки
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Важно знать все особенности продукта, который вы применяете. 
Соблюдение правил безопасности имеет большое значение

При проведении паяльных работ необходимо соблюдать правила безопасности, 
так как флюсы и сплавы могут содержать вредные вещества.

Флюсы, нанесенные во время пайки в холодном или нагретом состоянии, 
расщепляются и выделяют  пары, которые могут содержать токсичные 
вещества и нанести вред здоровью. Чтобы избежать вреда, рекомендуется 
проводить все работы в хорошо проветриваемом помещении, убедиться в том, 
что данная продукция произведена в соответствии с действующими нормами, 
установленным в отношении токсичных веществ, внимательно изучить 
описание их свойств, которое имеется на этикетке. В некоторых странах 
для использования флюсов при пайки медных труб, предназначенных для 
водоснабжения, и газопроводов, необходимо, согласно местным правилам, 
получить разрешение от властей.

Применение:

- Перед началом пайки не обязательно очищать медную поверхность 
от оксидов
- Нанести флюс на место спайки 
- Ввести фитинг и прокрутить его внутри так, чтобы бы он полностью 
был смочен флюсом
- Нагревать горелкой медную поверхность около фитинга, а не над 
флюсом
- Наносить припой непосредственно на место спайки. Для нагревания 
основного металла следует нагревать горелкой трубу, а не проволочный 
припой. Избегать перенагревания трубы и фитинга.
После охлаждения, удалить остатки флюса мокрой 
хлопчатобумажной тканью.

Пайка меди и медных сплавов – латуни и бронзы –оловосодержащими 
сплавами (олово/серебро, олово/медь или олово/свинец)

ЖИДКИЕ ФЛЮСЫ
СТАНДАРТНАЯ СЕРИЯ
ДЕКАЛИКВИД

1-Нанести жидкий флюс на место спайки, 
используя кисть-аппликатор. Очищать 
медную поверхность не обязательно.

2-Нагреть и добавить оловянный припой. 
Растекание припоя происходит за счет 
капиллярного эффекта.

3-После пайки удалить остатки флюса.
Содержит хлористый цинк
pH 2/3

Наносится кистью-аппликатором на 
состаренный металл без предварительной 
очистки поверхности

Стандарт DIN EN 29454 3.1.1.A

ЭКОЛИКВИД

1-Нанести жидкий флюс на место спайки, 
используя кисть-аппликатор. Очищать 
медную поверхность не обязательно. Так как 
продукт не вызывает раздражения, благодаря 
нейтральному pH, его можно нанести кистью-
аппликатором или пальцем.
2-Слегка разогреть горелку, чтобы флюс начал 
действовать, и добавить припой. Растекание 
припоя происходит за счет капиллярного 
эффекта  
3-После пайки удалить остатки флюса.
Небольшой остаток флюса не опасен, так 
как продукт не ВЫЗЫВАЕТ КОРРОЗИИ. 
Проверен на токсичность. При попадании в 
организм не опасен. 
Мера предосторожности: Не допускать 
перенагревания, так как это может разрушить 
флюс. 
Не содержит хлористый цинк
pH 7
Не вызывает раздражение
Не вызывает коррозию
Не токсичен в присутствующих количествах
Наносится кистью-аппликатором без 
предварительной очистки на стандартную медь 
или на состаренный металл, с предварительной 
очисткой поверхности

Стандарт DIN EN 29454 2.1.2.A

ЭКОЛОГИЧЕСКАЯ СЕРИЯ

Флюсы для низкотемпературной пайки Флюсы для низкотемпературной пайки
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ФЛЮС-ПАСТА

СТАНФЛЮКС (Флюс + порошковый сплав)

1-Нанести достаточное и только 
необходимое для пайки количество 
пасты на трубу и фитинг, предварительно 
перемешав ее при помощи кисти-
аппликатора.
2-Ввести фитинг и нагревать до тех 
пор, пока паста не начнет плавиться. По 
заверешении пайки, добавить немного 
проволоки.
3-После пайки удалить остатки флюса
Нет опасности перенагревания флюса.
Состав:
99.9% Sn
Sn 97%/Cu 3%  
Sn 60%/Pb 40% 
Sn 50%/Pb 50% 
Sn 40%/Pb 60% 
Sn 30%/Pb 70% 
Содержит хлористый цинк
pH 4.5
Вызывает раздражение
Вызывает коррозию
Токсичен в присутствующих дозах

Стандарт DIN EN 29454 3.1.1.C
Стандарт DIN 1707 L-SnCu3

ЭКОПАСТА/ЭКОКРЕМ

1-Нанести пасту на место спайки, 
используя кисть-аппликатор Очищать 
медную поверхность не обязательно. Так 
как продукт не вызывает раздражения 
благодаря нейтральному pH, припой 
может быть нанесен кистью-аппликатором 
или пальцем.
2-Слегка разогреть горелку, чтобы флюс 
начал действовать, и добавить припой.
3-После пайки удалить остатки пасты. 
Небольшой остаток флюса на поверхности 
не опасен, так как не ВЫЗЫВАЕТ 
КОРРОЗИЮ. Проверен на токсичность. 
При попадании в организм не опасен.

Не содержит хлористый цинк 
pH 7
Не вызывает раздражения
Не вызывает коррозии 
Не токсичен в присутствующих дозах 

Стандарт DIN EN 29454 2.1.2.C

ФЛЮС-ГЕЛЬ

1- Нанести гель на место спайки, 
используя кисть-аппликатор. Очищать 
медную поверхность не обязательно.
2- Нагреть и добавить  припой. 
Растекание припоя происходит за счет 
капиллярного эффекта.
3- После пайки  удалить остатки флюса

Содержит хлористый цинк
pH 4/5
Вызыв присутствующих количествах
Наносится кистью-аппликатором 
на состаренный металл без 
предварительной очистки поверхности

Стандарт DIN EN 29454 3.1.1.С

1- Нанести гель на место спайки, 
используя
кисть-аппликатор. Очищать медную 
поверхность не обязательно. Так как 
продукт не вызывает раздражения, 
благодаря нейтральному pH, припой 
может быть нанесен кистью-аппликатором 
или пальцем.
2- Слегка разогреть горелку, чтобы флюс 
начал действовать, и добавить припой. 
Растекание припоя происходит за счет 
капиллярного эффекта 
3- После пайки удалить остатки флюса.
Небольшой остаток флюса на поверхности 
не опасен, так как продукт не ВЫЗЫВАЕТ 
КОРРОЗИИ. Проверен на токсичность. 
При попадании в организм не опасен.

Не содержит хлористый цинк
pH 7
Не вызывает раздражение
Не вызывает коррозию
Не токсичен в присутствующих 
количествах
Наносится кистью-аппликатором без 
предварительной очистки на стандартную 
медь или на состаренный металл, с 
предварительной очисткой поверхности

Стандарт DIN EN 29454 2.1.2.C

СТАНДАРТНАЯ СЕРИЯ
ДЕКАГЕЛЬ ЭКОГЕЛЬ

ЭКОЛОГИЧЕСКАЯ СТАНДАРТНАЯ СЕРИЯ ЭКОЛОГИЧЕСКАЯ 

Флюсы для низкотемпературной пайки Флюсы для низкотемпературной пайки
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ПРИПОИ ДЛЯ НИЗКОТЕМПЕРАТУРНОЙ ПЛАВКИ–сплавы олова

Виды оловянно-серебряных припоев

Выбор припоя для пайки меди Пайка этих видов сплавов имеет особое значение для водопроводов горячего 
водоснабжения и отопления. При работе с этим сплавом температура может доходить 
до 175ºC, при этом, его свойства не изменяются. Кроме того, это позволяет избежать 
опасность выделения вредных примесей, содержащих свинец. Кроме того, благодаря 
стойкому блеску сплава, его можно использовать для пайки ювелирных и изделий из 
нержавеющей стали. 

Низкая температура, необходимая для работы с этими сплавами, является выгодной 
альтернативой высокотемпературной пайке за счет своей дешевизны и простоты пайки.

Преимущества оловянно-серебряных сплавов

Более высокая стоимость по сравнению с оловянно-свинцовыми и оловянно-медными 
сплавами.

Недостатки оловянно-серебряных сплавов

• Установки центрального отопления и водопроводы горячего водоснабжения, где 
необходима стойкость припоя, так как высокие температуры и их колебания вызывают 
резкое сжатие припоя. 
• Пищевая промышленность и системы водоснабжения питьевой водой. 

Применение:

ОЛОВЯННО-МЕДНЫЕ СПЛАВЫ Среди этих сплавов следует выделить состав SnCu3 с 
3 % содержанием меди и эвтектической точкой плавления 232ºC.
Этот сплав – неудачная попытка удешевить его стоимость, заменив серебро на медь, 
которая не дала положительных результатов. Максимальная температура, используемая 
при этой пайке составляет  110°C, т. е. значительно ниже по отношению к  175°C, - 
температуры, необходимой для плавки с применением оловянно-серебряных сплавов. 
Несмотря на то, что точка плавления равна 232°C, полная смешиваемость меди и олова 
происходит при 320°C, поэтому температура плавки должна быть где-то на 100°C больше 
той, которая необходима для оловянно-серебряных сплавов.

Виды оловянно-медных припоев

Медь и ее сплавы. Медь и ее сплавы очень часто используются в строительстве, 
так как он легко обрабатывается и обладает стойкостью к воздействию внешней 
среды. Для пайки, очень важно, чтобы  сплав имел самую низкую точку плавления и 
соответствовал требованиям, которые к нему предъявляются. Это обусловлено тем, что 
при высоких температурах медь теряет твердость и часть своих свойств. Именно по 
этой причине, предпочтение отдается низкотемпературной, а не высокотемпературной 
пайке. Высокотемпературная плавка применяется для труб диаметром больше 50 мм или 
имеющим большую длину, а также в случаях, когда температура составляет 100ºC. 

Однако, во всех случаях, следует избегать как высоких температур, так и чрезмерного 
нагревания.

При низкотемпературной пайке меди припоями олова разрывное напряжение при 
температуре 20°C  составляет 5 кг/мм2. При этом, для высокотемпературной пайки 
ожидаемое напряжение должно быть 25 кг/мм2.

Выбор сплава для припоя очень важен, так как величины разрывного напряжения 
существенно изменяются в зависимости от его состава. Рассмотрим два прямо 
противоположных случая: для оловянно-свинцовых сплавов, величина разрывного 
напряжения при температуре 90°C составит половину от той, которую она имела при 
20°C, в то время, как для оловянно-серебряного сплава (5 %) при температуре 100°C, 
его величина будет равняться 6 кг/мм2. Это означает, что если сплав не  выдерживает 
высоких температур, то могут быть выбраны оловянно-свинцовые сплавы, однако при 
высокой температуре, этот сплав не годится.

ОЛОВЯННО-СЕРЕБРЯНЫЕ СПЛАВЫ. Среди оловянно-серебряных сплавов стандарта 
UNE 37-403-86 следует выделить состав SnAg3,5 с 3,5 % серебра и эвтектической 
точкой плавления 221ºC и состав SnAg3,5 с 5 % содержанием серебра, чья температура 
немного выше.

Флюсы для низкотемпературной пайки Флюсы для низкотемпературной пайки
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Какими основными свойствами должен обладать флюс или 
раскислитель при проведении высокотемпературной плавки

ВЫСОКОТЕМПЕРАТУРНАЯ ПАЙКА

Сплавы, используемые для высокотемпературной пайки, содержат главным образом 
серебро и медь. С целью снижения точки плавления в них добавляется цинк, кадмий и 
олово. В состав флюсов, применяемых для этого вида сплавов, входят, в основном, борная 
кислота, бура, фтористые соединения, бораты и фторобораты. Состав соответствует 
точке плавления или интервалу температур,  которые были выбраны для проведения 
высокотемпературной плавки. Следует иметь в виду, что по завершении пайки 
необходимо удалить остатки флюса, которые гигроскопичны и могут в последующем 
стать причиной коррозии металла. 
Выбор флюса зависит от интервала температур выбранного сплава.

Выбор флюса или раскислителя для серебряных припоев, 
используемых при  высокотемпературной плавки

Флюсы, применяемые для высокотемпературной пайки: 

• Тонко измельченный порошок, который при контакте с горячим стержнем (прутом)  
оплавляется и прилипает к нему, растворяя сплав. Наносится вместе с сплавом. 

• Паста в такой физической консистенции, что она может быть нанесена «как краска» на 
спаиваемые поверхности.  Наносится до добавления припоя. 

Обмазка (покрытие) стержня. Наносится непосредственно на стержень.

Для проведения высокотемпературной плавки флюс или раскислитель должен обладать 
следующими свойствами:
• Растворять оксиды и загрязнения, имеющиеся на металлической поверхности. 
• Помогать расплавить и увеличивать текучесть припоя, используемого для пайки.  
• Не допускать возникновения новых оксидов при нагревании. 
Удалять загрязнения, расворенные расплавленным припоем, не допускать проникновения 
воздуха и образования пузырьков, от которых появляются поры.

Порошковые флюсы, флюс-паста или покрытие (обмазка)

• Установки центрального отопления и водопроводы горячего водоснабжения, где 
необходима стойкость припоя, так как высокие температуры и их колебания вызывают 
резкое сжатие припоя. 

• Пищевая промышленность и системы водоснабжения питьевой водой. 

Применение:

Сплав 67/33 (олово-свинец): Интервал температур – 183-249°C. Период плавления 
позволяет использовать его для лужения проката.
Сплав 50/50 (олово-свинец): Имеет более короткий интервал температур - 183-216°C, что 
позволяет использовать его проведения плавки трубопроводов центрального отопления, 
где максимальная рабочая температура равна 90°C.

Рекомендации по применению

ОЛОВЯННО-СВИНЦОВЫЕ СПЛАВЫ. В прошлом – это самый широко 
распространенный вид сплава, благодаря своей низкой точки плавления. Однако, как 
показали современные исследования, олово и свинец, входящие в состав этого сплава, 
растворяются в воде и поэтому их использование опасно при проведении паяльных работ 
на трубопроводах, предназначенных для водоснабжения. Из всех возможных комбинаций 
соединений олова и свинца, чаще всего используются следующие составы: 67/33 (SnPb) 
и 50/50.

Виды оловянно-свинцовых припоев

СЕРЕБРЯНЫЕ ПРИПОИ, ПРИМЕНЯЕМЫЕ ДЛЯ ПАЙКИ МЕТАЛЛОВ

Флюсы для низкотемпературной пайки Флюсы для пайки твердым припоем
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Выбор физической консистенции флюса зависит от выполняемого вида пайки. При 
соединении с помощью фитинга или при работе с близко расположенными или 
прилегающими поверхностями, флюс должен очень хорошо растекаться по поверхности 
до нагревания сплава, поэтому в этом случае предпочтительно использовать флюс-пасту 
или порошок, который при контакте с горячим стержнем оплавляется и прилипает к нему. 
Флюс свободно проникает и прекрасно распределяется по поверхности, давая выход 
образовавшимся оксидам и не мешая нанесению сплава. Обмазка  (покрытие) стержня не 
годится для этого вида пайки, лучше, когда флюс наносится на поверхность.

Для пайки с использованием латунного стержня необходим флюс, 
который обладает теплостойкостью

Для пайки с использованием серебряного сварочного стержня 
необходим флюс, который плавиться быстро и равномерно

Раскислитель, применяемый для серебряных припоев. (Температурный интервал 600 -800° C).
Флюс должен плавиться при температуре ниже, чем температура плавления сплава, т.е. 
менее, чем 600° C, но и не расщепляься при температурах ниже 800° C, чтобы выдержать 
всю фазу плавления стержня. Кроме того, он не должен окрашивать пламя горелки, так 
как такое свечение вызывает у сварщика сильное напряжение зрения во время работы. 
Консистенция флюса должна быть однородной, чтобы при плавлении и прилипании к 
нагретому стержню, в смеси не образовывались кристаллы с низкой точкой плавления.

Латунные припои являются самыми дешевыми сплавами, которые обычно используются 
при высокотемпературной пайке меди, стали и чугуна. Основной недостаток – низкая 
капиллярность и высокая точка плавления, около 900° C, что предполагает использование 
пропановой или кислородной горелки.

ЛАТУННЫЕ ПРИПОИ, ИСПОЛЬЗУЕМЫЕ ДЛЯ ПАЙКИ МЕТАЛЛОВ

Флюс применяется в интервале температур от

Новая формула: продукт сверхтонкого 
измельчения
Применение:
Интервал температур – 500-800º 
Использовать хорошо нагретый паяльник
Предварительно нагреть стержень и 
погрузить его в раскислитель 
Распределить флюс по спаиваемым 
поверхностям
Продолжать нагревание до полного 
расплавления и рассеивания стержня и 
раскислителя 
По окончании пайки удалить излишки флюса
Раскислитель в форме порошка или пасты 
используется для высокотемпературной 
пайки медесодержащих металлов (меди, 
латуни) и черных металлов

Соответствует стандарту DIN EN 1045 FH 10
Меры предосторожности: Содержит 
фтористые соединения
Может вызвать раздражение глаз
Может вызвать раздражение кожи
Может вызвать раздражение ротовой 
полости и желудочно-кишечном тракта
Может быть вреден при вдыхании 
Использовать в проветриваемых помещениях

Окислитель для латунных припоев. (Интервал температур – 750-1150° C).

Этот вид флюса должен обладать высокой теплостойкостью. Его компоненты должны 
выдерживать высокие температуры в течение длительного времени, не  теряя при этом 
своих свойств.

Применение серебряных припоев при сварке металлов, 
содержащих и не содержащих одновалентную медь

ПОРОШКОВЫЕ ФЛЮСЫ (Фортекс Порошок или Паста)

Флюсы для высокотемпературной пайки Флюсы для высокотемпературной пайки
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Применение латунных припоев при сварке металлов, 
содержащих и не содержащих одновалентную медь 
Флюс применяется в интервале температур от 

ПОРОШОК (Фортекс Латунь)

Применение:
Интервал температур – 750-1150º
Использовать хорошо нагретый паяльник
Предварительно нагреть стержень и 
погрузить его в раскислитель 
Распределить флюс по спаиваемым 
поверхностям
Продолжать нагревание до полного 
расплавления и рассеивания стержня и 
раскислителя 
По окончании пайки удалить излишки флюса
Раскислитель в форме порошка или пасты 
используется для высокотемпературной 
пайки медесодержащих металлов (меди, 
латуни) и черных металлов

Соответствует стандарту DIN EN 1045 FH 21
Меры предосторожности:
Может вызвать раздражение глаз
Может вызвать раздражение кожи
Может вызвать раздражение ротовой 
полости и желудочно-кишечном тракта
Может быть вреден при вдыхании 
Использовать в проветриваемых помещениях

Новая формула: продукт сверхтонкого 
измельчения

Выгодно ли применение стержня с высоким содержанием 
серебра для промышленного использования?

ПРИПОИ ДЛЯ ВЫСОКОТЕМПЕРАТУРНОЙ ПАЙКИ

Припои, используемые для высокотемпературной плавки, содержат, в основном, серебро 
и медь. С целью снижения точки плавления в них добавляется цинк, кадмий, олово и, в 
некоторых случаях, кремний. Рабочая температура пайки соответствует сплаву, поэтому 
для правильного выбора  необходимо учитывать его особенности.

Состав серебряных стержней

Известно, что в одном и том же виде припоев, который имеет в своем  составе одни и те 
же компоненты, варьируя количество добавляемого серебра, можно постепенно снижать 
точку плавления.

За последнее десятилетие серебряные припои прошли путь от очень избирательного применения 
до повсеместного использования в промышленности. Рентабельность, получаемая в результате его 
применения, с лихвой покрывает изначальную стоимость самого стержня. Среди таких преимуществ 
можно назвать следующее:
• ОТНОСИТЕЛЬНО НИЗКАЯ РАБОЧАЯ ТЕМПЕРАТУРА (600-800°C). Экономия электроэнергии и 
использование самых простых горелок (пропан и пропан/кислород вместо кислородно-ацетиленовых). 
 • ХОРОШАЯ ТЕКУЧЕСТЬ И НИЗКОЕ ПОВЕРХНОСТНОЕ НАТЯЖЕНИЕ. Эти сплавы  прекрасно 
расплавляются и смачиваются, благодаря чему сплав полностью «проникает» в спаиваемое 
пространство, создавая таким образом полное и надежное соединение. 
 • БОЛЬШАЯ МЕХАНИЧЕСКАЯ ПРОЧНОСТЬ. Серебро, будучи очень эластичным, обеспечивает 
соединению большое сопротивление растяжению и кручению. Прочность соединения составляет 
около 35 кг/мм2.
КОРРОЗИОННАЯ СТОЙКОСТЬ. Серебро как благородный металл имеет большую стойкость в 
отношении экзогенных факторов, что позволяет увеличить ресурс соединения.

Как выбрать подходящий припой для каждого вида работы?

ПАЙКА С ПРИМЕНЕНИЕМ СЕРЕБРЯНОГО СТЕРЖНЯ

Флюсы для высокотемпературной пайки Флюсы для высокотемпературной пайки



- 15 - - 16 -

Применение: Как присадочный 
металл или наполнитель, благодаря 
хорошей прочности соединения, 
около 39 кг/мм2. Рекомендуется для 
работы с железом и его сплавами, 
где не требуется большой текучести 
сплава.

Как использовать латунные стержни?

Применение: Пайка медных водопроводов и трубопроводов отопления с 5 % 
содержанием серебра. Используется для производства изделий из меди, латуни, 
особенно кондиционеров, а также в холодильной промышленности и водопроводно-
канализационной системе, т.е. в тех отраслях, где нет температурных ограничений. 
Не следует применять эти сплавы для пайки материалов, содержащих трехвалентное 
железо.

Преимущества: Фосфорсодержащие стержни очень дешевы, так как содержание серебра 
в них незначительно или его вообще нет. Кроме того, они не содержат кадмий, который 
очень токсичен.
Недостатки: При применении этих припоев сварные соединения получаются ломкими, 
так как при пайке необходим высокотемпературный нагрев LCuP8 (710-770°C). Качество 
сплава можно улучшить, добавив серебро  Lag5P (650-810°C), при этом, его прочность 
достигает 25 кг/мм2. В некоторых странах запрещено применение фосфорсодержащих 
сплавов без серебра для сварки медных трубопроводов.

ПАЙКА С ПРИМЕНЕНИЕМ ФОСФОРСОДЕРЖАЩЕГО СТЕРЖНЯ

(Например:  четырехкомпонентные припои без кадмия LA25Sn (680-760°C) - Lag30Sn 
(650-750°) - Lag40Sn (640-700°C) - Lag45Sn (620-660°C). Следует заметить, что увеличение 
содержания серебра укорачивает время плавки, т.е. убыстряет время перехода вещества из 
твердого состояния в жидкое. Таким образом, чем больше серебра содержится в сплаве, тем 
больше его текучесть и уже сварной шов на спаиваемых поверхностях.
• При одинаковом содержании серебра в своем составе, четырехкомпонентные припои 
имеют более низкую температуру плавления, чем трехкомпонентные. (Например: Lag30 
(690-765°C) - Lag30Sn (650-750°C). Отсюда – снижение расходов на теплоэнергию и 
экономия времени.
• Добавление в припой кадмия понижает точку плавления. (Например: Lag30Sn (650-750°C) 
- Lag30Cd (600-690°C). При очевидном снижении расходов на теплоэнергию и экономии 
времени, кадмий имеет и ряд недостатков: точка кипения, которая  составляет 721°C, и его 
токсичность, чем объясняется большинство запретов на его применение.
• Стандартные нормы применения припоев, в зависимости от содержания в них серебра:
Припои, содержащие 20 % серебра: применяются для пайки меди, латуни, железа, стали и 
никеля.
Припои, содержащие 30 % серебра: применяются для пайки меди, латуни, железа, стали и 
нержавеющей стали.
Припои, содержащие 40 % серебра: применяются для пайки меди, латуни, железа, стали, 
никеля, нержавеющей стали и твердых сплавов.
(Режущие инструменты)

Преимущества и недостатки применения припоев, содержащих медь и фосфор

ПАЙКА С ПРИМЕНЕНИЕМ ЛАТУННОГО СТЕРЖНЯ

Преимущества и недостатки применения латунных стержней

Преимущества: Очень экономичный состав для применения, в основном, в медных, 
стальных и чугунных сплавах.

Недостатки: Не обладает хорошей капиллярностью (т.е. текучестью), при работе 
необходим высокотемпературный нагрев (около 900°C), что подразумевает применение 
пропановой или кислородной горелки. Также следует избегать перенагревания, так как 
при этом сплав теряет способность прочно соединять спаиваемые поверхности.

Флюсы для высокотемпературной пайки Флюсы для высокотемпературной пайки
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ГЕЛЬ/ЖИДКОСТЬ для травления нержавеющей стали и 
других металлов

1 С помощью кисти или шпателя нанести 
состав на поверхность при комнатной 
температуре.

2 Для аустенитной стали (304/316) оставить 
на один час. Для легированной стали или 
стали с молибденом время воздействия 
можно увеличить до 24 часов.

3 Удалить состав влажной тканью и 
хорошо промыть водой. Вымыть водой 
использованную кисть. Обработанная 
поверхность становится чистой и 
блестящей, на ней образуется пленка, 
которая защищает металл от коррозии. 

Для профессионального использования

Содержит азотную кислоту, гидродифториды 
щелочных металлов

LIMP-INOX

ISO 9001:2000

Травление металлической поверхности Наша продукция




