20/c Tétel

Ismertesse a lágyforrasztás technológiáját, szükséges anyagait, eszközeit és a balesetvédelmi előirásokat.

Forrasztás célja: elektromos vagy mechanikus kapcsolat létrehozása.

Forrarsztás módja: Forrasztás elött a forrasztandó anyagot mindig tisztitsuk le. A megolvadt forraszanyag az alapanyagokhoz tapad, bediffundál és igy adhéziós kötés jön létre. 
A pákát mindig jól hevitsük fel, mert a forrasztóanyag csak úgy lesz folyós.
Túlmeleg forrasztópáka sem jó mert anyagleválást müszerroncsolást eredményezhet.
Ha meg nem elég meleg a páka feje a forraszanyag kásás lesz.
Az alapfém pedig hideg marad nem jönlétre kötés.


Forrasztás fajtái: 

Lágy forrasztás < 400C < Kemény forrasztás

Elektronikában
Nagyobb szilárdság

Villanyszerelésben

Előnyei:
- egyszerű eszközök kellenek hozzá



- olcsó


- jó villamos tulajdonságokat biztosit

Hátrányai:
- nehéz a folyamatos megbizható kötést tartani


- oxidálódik

Lágyforrasztás menete:

1) Előkészités: a forrasztandó felület megtisztitása


a) mechanikai: 
- kaparás



- csiszólás



- csupaszolás






b) kémiai:
- oxid eltávolitás



- zsirtalanitás



- folyasztó szerrel történő bevonás ( növeli a forrasz 



nedvesitő képességét, csökkenti a felületi feszültséget, 


véd az oxidációtól, elősegiti a forraszanyag egyenletes 


elterülését. 


Pl: Gyanta, forrasztóviz


2) Forrasztás történhet: 


a) forrasztópákával,pillanatpáka: elektromossan, faszénen és 
parázsban, benzinlámpásan melegíthetővel; 


b) lánggal: benzinlámpával, gázlángal, ahol nagyobb felületet 
forrasztanak; 


c) nyomás alatt melegítéssel: ahol először ónnal bevonják az 
alkatrészeket és gyors egyenletes hőhatással nyomás alatt 
végzik a forrasztást;


d) ellenállás-forrasztásnál: a villamos ellenállási elvet 
használják fel; 


e) ultrahang segítségével: alumínium és ötvözeteik 
forrasztását végzik. A felületen gyorsan kialakuló oxidréteg 
lehetetlenné tenné a forrasztást, ezért levegőtől elzárva az 
alkatrészeket ultrahanggal mozgatják, ami megakadályozza 
az oxidhártya keletkezését.


Így pl.:  300 °C-u cink- klorid forrasztóanyaggal 


forrasztható.


f) gépi forrasztással, mártó forrasztással: a nyáklapokat ón 
fürdőbe mártják és igy minden forrasztott kötés egyszerre jön 
létre hátránya az egész nyáklapforrósodik ezért 
vetemedik.esetleg a fólia elválik.

g) hullámforrasztás: lényege hogy az ón fürdőben álló hullámot 
hozznak létre melyen a nyáklemezt végigtolva mindig csak egy 
adott csik melegszik és jön létre a forrasztás.Nem vetemedik és 
mindig friss ón kerül a forrasztási helyekre.



3) Utókezelés:


a) felülettisztitást



b) gyantától való megtisztitást



c) ón hűtést jelenthet.


Lágyforrasztás balesetvédelme:

Minden forrsztásnál be kell tartani a balesetvédelmi előirásokat. A forrasztás hőközléssel jár tehát a forrasztásnál égési sérüléseket lehet szerezni. A forrasztópáka nem láthatóan melegszik ezért figyelni kell hogy nehogy hozzáérjünk. Forrasztáskor a forró ón lecsöpöghet és beleéghet az asztalba, bőrbe, ruhába.

