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Této kapitola obsahuje zoznam materidlov na spajkovanie: spajky, tavidla a pomocné materily.
Doplnenim programu spajkovacej techniky su horaky a prisluSenstvo na spajkovanie, ktoré sa nachadza
v kapitole Il ,Vybava na plynové rezanie a zvadranie”, a pomocné prostriedky, ktoré sa nachadzaju
v kapitole 1V ,,Srodki chemii technicznej”.

Spajkovanie je najstar§im zvaracim procesom. Je to metdda spajania
materidlov zaru€ujuca fyzikalnu spojitost, vykonana spojivom s nizSou teplotou
tavenia ako je teplota tavenia spajanych materidlov.Pridavné materialy
pouzivané v procesoch spajkovania su spajka a spajkové tavidlo, ktoré su
nevyhnutné pre vykonanie spajkovaného spoja. Spojivo na
spajkovanie — spdjka - je to kov alebo zliatina kovov urena na vytvorenie
spajky v procese spajkovania.Spajky delime na makké spajky s teplotou tave-
nia, ktora neprekracuje 450° C a na tvrdé, s teplotou tavenia vySSou ako 450°
C.Podmienkou vytvorenia spajky je prislusna zmacavost a rozlievatelnost',Cize
schopnost roztopenej spajky zmacat' spajkovany material a rozlievanie sa po
tomto materidly. Vyznamnu ulohu v tomto procese plni spajkové tavidlo.Je to
nekovova latka, ktora v procese spajkovania zabezpeluje poZadovanu
zmacavost' a rozlievatefnost na spajkovanom materialy redukciou oxidov,
vznikajucich na povrchu spajkovaného materidlu a spajky a brania ich
opatovnej oxidacii. V niektorych procesoch spajkovania spifiaju tlohu tavidla
prisludné plynové atmosféry alebo vakuum a niekedy velmi aktivne
odkysliCovadla v spajke.Priprava €asti na spajkovanie musi zohladriovat:

» zabezpecenie metalickej Cistoty stykovych povrchov spoja,

 spravnu montaz Casti, niekedy spojenu s nanasanim spajky a tavidla.
Spajkované Ccasti je potrebné bezprostredne pred spajkovanim ocistit od vrstvy oxidov, nekovovych
ochrannych povlakov, tukov a $piny. Robi sa to mechanickymi metédami (kartdCovanim, pieskovanim,
obrusovanim) alebo chemickymi (leptanim a odmastovanim).

Na ocistené Casti sa nanasa spajka a tavidlo. Spajka sa prevazne nanasa v podobe prislusného tvaru priamo
v spajkovej Strbine alebo na jej vystupe. Tavidlo sa v podobe kvapaliny alebo pasty nanasa po stykovych
plochach spoja alebo k nim priamo priliehajucich povrchoch Casti a tiez na tvar spojiva.
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Technolégia spajkovania zakladnych kovov a konstrukénych zliatin

Spajkovanie uhlikovych a nizkolegovanych oceli

Materialy na sp

Tvrdé spajkovanie uhlikovych a nizkolegovanych oceli
sa najCastejSie realizuje pomocou medenych a mosadznych spajok,
zriedkavo pomocou spajok zo striebra (slaba zmacavost) a bronzu.
Chemicka trvacnost oxidov Zeleza existujucich na povrchu
uvedenych spajanych materialov je dost nizka.Preto sa pri
spajkovani tychto materidlov mosadznymi spojivami pouzivaju tavidla na
baze béraxu a kyseliny borove;.
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Spajkovanie vysokolegovanych oceli

Vysokolegované nehrdzavejuce ocele, Ziaruvzdorné a Ziaruodolné patria k materialom, ktoré sa tazko spéjku-
ju. Makké spajkovanie sa pouziva iba pri nehrdzavejucej oceli. Ako spajka sa pouziva najCastejSie Cisty cin
alebo spojivo cinu a olova s obsahom 30-60% Sn. Nevyhnutny je aj vysoko chemicky aktivne tavidlo na baze
chloridu cinu a kyseliny solnej alebo ortofosforovej.Tvrdé spajkovanie nehrdzavejucich chrémovo — niklovych
oceli vzhladom na znacénu citlivost na medzikrystalicki a napatovu koréziu a chrémovych oceli vzhfadom na
vytvaranie trvalej chemickej oxida¢nej blanky (Cr203) v podmienkach prehriatia sa vykonava najCastejSie pri
pouziti relativne nizkotavitelnych spojiv zo striebra typu Ag-Cu-Zn, Ag-Cu-Zn-Cd, Ag-Cu-Zn-Ni.

Spajkovanie oceli s metalickymi povliakmi

K najviac rozSirenym metalickym povlakom chraniacim ocel pred kordziou patria cinové povlaky a kadmiové
povlaky. Na spajkovanie pozinkovanych a kadmiovych oceli sa pouzivaju cinovo — olovené spojiva (40—-60%
Sn) alebo oloveno- kadmiové spojiva alebo kadmiovo- cinové, ktoré zaruc€uju o nie€o lepSie mechanické viast-
nosti spojov.
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Spajkovanie spekanych karbidov a rychloreznych oceli

V pripade spajkovania dosiek zo spekanych karbidov je zakladnym technologickym problémom kompenzacia
tepelnych pnuti v spajke, ktora vyplyva z velkej rozdielnosti initelov tepelnej roztazitelnosti spekanej Casti a
ocele a tiezZ ochrana spekanych €asti pred nadmernou napriek prechadzajucou oxidaciou. Aby sa kompenzo-
vali uvedené pnutia v prisluSnych nastrojoch s vacsimi priemermi sa pouzivaju Specialne vlozky z folie alebo
sietky.Vyrabaju sa aj kompenzaéné vlozky obojstranne postriebrené spojivom . Na spajkovanie specencov z
ocelovymi korpusmi nastrojov sa najcastejSie pouzivaju mosadzné spajky alebo strieborné s niklom pripadne
manganom a boraxové a fluorové tavidla.

Spajkovanie liatiny

Spajkovanie liatiny sa vykonava najcastejSie pri opravach odliatkov.Na makké spajkovanie tychto materialov
sa pouziva cinovo-olovené spajky s relativne vysokym obsahom cinu alebo &isty cin. Vzhladom na citlivost
liatiny na prehriatie (moznost uvolfiovania sa pri chladeni Uulomkov cementu) sa na ich tvrdé sajkovanie pouzi-
vaju nizkotavitelné mosadzné a strieborné spajky, ¢asto s pridavkom niklu.

Spajkovanie medi a jej zliatin

Na makké spajkovanie medi je mozné pouzivat vsetky druhy cinovo-olovenych spajok, spojiva
oloveno — strieborné, oloveno-kadmiové, kadmiovo-cinove, nizkotavitelné zliatiny a pod. ako aj aktivne tavidla
na baze chloridu cinu alebo nekorodujuce kalafunové a nizkokorodujuce- aktivované. Na tvrdé spajkovanie
medi je mozné pouzivat mosadzné spojiva, strieborné a medeno-fosforové. V pripade tych poslednych je
mozné spajkovanie bez tavidla, pretoze fosfor, ktory obsahuiju spifia tlohu tavidla a odkysli¢uje med. Trochu
tazSie ako Cistd med sa spajkuju jej zliatiny s cinom- mosadze.Makké spajkovanie tychto zliatin sa vykonava
podobne ako spajkovanie medi.

Nie je vSak vhodné pouzivat na to spojiva a antiménom, ktoré spdsobuju drobivost’ spojov (antimén tvori s
cinom drobivé fazy).Pri tvrdom spajkovani mosadzi sa pouzivaju tie isté spojiva (samozrejme okrem
mosadznych spajok ) ako pri spajkovani medi.
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Spajkovanie niklu a jeho zliatin

Na spajkovanie makkého niklu a jeho zliatin sa odporuc¢a pouzivat cinovo-olovené spojiva s obsahom 40-60%
Sn a tavidla ako pri spajkovani ocele.Vdaka relativne vysokej teplote tavenia niklu a jeho zliatin je mozné na
spajkovanie pouzit’ skoro vSetky tvrdé spajky, okrem zliatin obsahujucich fosfor, hlinik a magnézium, ktoré spo-
sobuju vyraznu drobivost spajkovanej Casti Obzvlast dobré vlastnosti spojov je mozné ziskat pri pouziti
medeného, mosadzného spojiva, nizkotavitelného strieborného spojiva(s kremikom alebo cinom)
a ziaruvzdornych niklovych a paladiovych spajok .
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