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Forrasztás

Def.: Ha két fémrészt (a forrasztandó darabokat) egy harmadik fém segítségével - amely alacsonyabb 

          hőmérsékleten olvad – összekötünk, forrasztásról beszélünk. Az összekötő fémet forrasznak  

          nevezzük. 

A forrasztás célja: A forrasztás célja, hogy két vagy több munkadarabot a rendeltetésnek megfelelően 

                                 tartósan összekössünk. A forrasztás szerkezeti részek nem oldható kötések.

Forrasztáskor a munkadarabot csak annyira hevítjük, hogy a könnyen olvadó fém (a forrasz) folyékonnyá váljék és a forrasztási hézagokba behatolhasson. Az összekötés úgy jön létre, hogy a forrasz behatol a munkadarab anyagainak kristályai közé és erősen odatapad (adhézió).

Forraszthatóság: A forrasztás feltétele, hogy az összekötendő darabok fémes érintkezésbe kerüljenek

                              a forrasszal. Ehhez a felületeket gondosan meg kell tisztítani. Először el kell 

                              távolítani a felületi oxidokat:  -​​mechanikus módszerekkel  (koptatás, hántolás,

                                                                                                                            csiszolás)

                                                                              -vegyi eljárással

                                                                              -elektrolitikus kezeléssel

                               Ezután zsírtalanítani kell:      - szerves oldószerek

- elektrolítikus

- ultrahanggal

                                A forrasztás fontos könetelménye az is, hogy a forraszanyag jól nedvesítse a 

                                forrasztandó felületet. Ez azt jelenti, hogy a forrasz a fémesen tiszta alapfelületen 

                                túlhevítés nélkül terüljön el.

 A forrasztott kötés létrehozása: A forrasztott kötés létrehozásának első lépése a munkadarabok 

                                                        felületének megtisztítása. Ezután az alkatrészeket fel kell 

                                                        melegíteni a forrasztási hőmérsékletre. A felviteli forraszanyag 

 szétterül a munkadarab felületén és nedvesíti azt. A forraszanyag és a szilárd munkadarab között vékony ötvözött réteg alakul ki és hő szabadul fel, amelynek hatására a forraszanyag bejut a forrasztási hézagba. A forraszanyag a szemcsehatárok között behatol az alapfémbe, és az érintkezési felületeken a két fém egymásba diffundál. A kötés a kihűlés után adhéziós lesz.

A forrasztás fajtái: a forrasztóeljárásoknak a felhasznált anyag és az alkalmazott hőmérséklet,  

                                 valamint szerszámok alapján két csoportja van: - Lágyforrasztás
- Keményforrasztás

Lágyforrasztás

Lágyforrasztás esetén a kötéshez szükséges hőmérséklet kisebb, mint 450oC. Olyan helyeken alkalmazható, ahol a forrasztott kötésnek nem kell nagy szilárdságúnak lennie, de a megfelelő tömörség és jó vezetőképesség feltétel (finommechanika, hűtés- és fűtéstechnika, elektronika).

A forrasztás berendezései: A forrasztópákát két részre lehet osztani: pákacsúcs és az azt tartó

 nyél. A pákacsúcsot beépített elektromos ellenállás-betéttel melegítik és ez tárolja, valamint továbbítja a forrasztáshoz szükséges hőt.

A csúcs anyaga réz vagy valamilyen rézötvözet a nagy hőkapacitás és hővezetőképesség miatt. Mivel a csúcs a forrasszal gyorsan ötvöződik, a csúcsot vas, nikkel vagy egyéb védőbevonattal látják el.

A villamos fűtésű, hőfokszabályzós pákákra azért van szükség, mert egyrészt a hálózati feszültség – ingadozást csak hálózatifeszültség – stabilizátorokkal lehet megszüntetni, másrészt a páka egyedi hőmérsékletszabályozásával szüntethető meg a gyors egymás utáni forrasztásokból eredő  hőmérséklet-csökkenés. 

Forrasztási műveletek:  

-Mártóforrasztás: A nyomtatott áramkörök vagy azok alkatrészeinek forrasztási helye                                       

általában ugyanabba a síkba esik, így célszerű őket egyidejűleg beforrasztani. Nagy előnye, hogy valamennyi gépesíthető, a forrasztó berendezésekben viszonylag nagy mennyiségű olvadt forrasz van. Hőmérséklete automatikusan szabályozható, a fürdő hőmérséklete

Kb.: 230-260oC.
-Előónozás:  Erre az eljárásra akkor van szükség, ha az alkatrészek kivezetési helyei erősen  

szennyezettek. Ekkor az alkatrészek kivezetéseit megtisztítják, és újra ónozzák

ón-ólom összetételű forrasszal. Kb.: 300-320oC

-Mozgó mártóforrasztás:  A szerelt nyomtatott áramköri lemezt először belehelyezik egy

Befogószerkezetbe, majd belemártják a folyatószerekbe és utána 

1-2 percig szárítják levegőn vagy 80oC-on. Ezután a lemez az   olvadt forrasztószerrel teli kád felületére helyezik és ott tartják,  amíg  a forrasztás végbe nem megy. Végül a szerelt nyomtatott  áramkörű lemezt kiemelik, hűtik és tisztítják. A kártya bemártása és kiemelése a fürdőből nagymértékben befolyásolja a forrasztás  minőségét.

-Álló mártóforrasztás: Az ónfürdő szintjét emelik az álló nyomtatott áramkörű lemezhez. 

                                       A forrasztási idő elteltével a fürdő szintjét visszasüllyesztik. 

-Pontforrasztás: A nyomtatott áramköri lemez forrasztási helyinek megfelelő kialakítású

fürdőbetétet alkalmaznak. A kártyát erre a betétre helyezik úgy, hogy a forrasztási helyek a felnyúló csövek fölé kerüljenek, majd a lemezt a fürdőbetéttel együtt a fürdőbe nyomják. A csöveken feljutó forrasz elvégzi a beforrasztást.

 -Hullámforrasztás: A tömegforrasztások közül a legkorszerűbb. Ennél az eljárásnál a 

forraszanyagot szivattyú nyomja át egy résen, és így állóhullámot hoz létre. A teljes lemezt így egyszerre nem éri nagy hőterhelés, valamint a forrasz felülete mindig friss és oxidmentes.

-Kemenceforrasztás: A megtisztított, folyasztószerrel és forrasszal ellátott alkatrészeket 

 összeillesztik és pontosan beállított kemencébe teszik. A forrasztást védőgáz alatt végzik.

-Lángforrasztás: Olyan rejtett kötések forrasztása is elvégezhető, amelyhez egyébként 

                             hővezetéssel melegítő eszköz nem férne hozzá.

-Fénnyel végzett forrasztás: Az energiát sugárzásként, érintkezés nélkül juttatják a 

                                                forrasztási helyre. 

-Indukciós forrasztás: A nagyfrekvenciás árammal indukált energiát hasznosítják. Az anyag

a benne keletkezett örvényáramok és hiszterézisveszteségek melegítik fel. Gyors, megbízható, de igen költséges, csak nagy darabszám esetén gazdaságos eljárás

Keményforrasztás

Keményforrasztás esetén a kötéshez szükséges hőmérséklet meghaladja a 450oC-ot, de az alapanyag olvadáspontját nem éri el.

A keményforrasztás viszonylag nagy szilárdságot ad, szakítószilárdsága 200-400 Mpa, az egyesített munkadarabok magas üzemi hőmérsékleten is alkalmazható. Keményforrasztáskor a folyósítóanyag redukálja a felületen lévő oxidot és megakadályozza a forrasz és a felület oxidációját. A forraszanyag lehet réz, ón, ezüst, cink, kadmium, foszfor és ezüsttartalmú anyag. A forrasztási hőmérsékletük általában 600-970oC.

Lányforrasztáshoz keményforrasztó égőt, a forrasztópisztoly felmelegítésére propán-levegő vagy

acetilén-levegő keveréket használnak. Az égőfej cserélhető, így az égő teljesítménye a hőmérsékletnek megfelelően szabályozható. A munkadarabok előkészítése után (tisztítás, oxidréteg eltávolítása) egyenletesen felmelegítik a forrasztási helyet, majd a forraszanyaggal létrehozzák a kötést. Amikor a forraszanyag már folyik, a lángot el kell venni, hogy a munkadarab olvassza meg a forraszanyagot. A munkadarabot általában levegőn hűtik, de ha az alapfémre nincs káros hatással, akkor vízhűtés is alkalmazható.   

Indukciós forrasztáskor a forrasztandó alkatrészeket a forraszbetéttel együtt indukált árammal melegítik fel a megfelelő hőmérsékletre.

Ellenállás-forrasztásakor a munkadarabot saját villamos ellenállásával melegítik fel.

Kemencében végzett forrasztással több alkatrész köthető össze. 

Tömbforrasztás során a munkadarabokat a forraszbetéttel együtt villamos fűtésű fémtömbre helyezik és melegítik. Ékszerek, elektronikai alkatrészek forrasztása készül így.

Forraszanyagok, folyasztószerek

A forraszanyagot úgy kell megválasztani, hogy olvadáspontja a forrasztandó fém olvadáspontja alatt legyen.

Lágyforraszok olvadáspontja 450oC alatt van, szakítószilárdságuk kicsi, nyúlásuk nagy. Az ón-ólom lágyforraszokat bádogos és karosszérialakatos munkákhoz alkalmazzák.

Keményforraszanyagok rézből, ónból, ezüstből, cinkből, kadmiumból és foszforból állnak. A rézforraszokat leginkább acélhoz és nikkelhez, valamint ezek ötvözeteihez használják. Keményfémek forrasztására Ag-t, Cd-t, Cu-t, Zn-t, Sn-t, Mn-t tartalmazó ezüsttartalmú forraszanyagot használnak. Keményforraszanyagok az aranyforraszok, könnyűfémforraszok, réz alapú és különleges forraszok.

A folyósítóanyagok az oxidréteget feloldják, ill. megakadályozzák a további oxidációt a forrasztás során. A folyósítóanyagokkal szembeni követelmények:  -Nedvesítsék a forrasztandó felületet

-oldják a fémoxidot

-újraoxidáció megakadályozása

-híganfolyó salakot képezzenek

-alapfémet ne támadják

-könnyen letávolíthatóak legyenek

Alkalmazási területük: nehézfémek; könnyűfémek; lágyforrasztás; keményforrasztás;

Korrozív hatásuk alapján lehetnek erősen, közepesen és nem korrozív hatásúak. 
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