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Pájení 

Princip pájení:

Pájením získáváme pevné nerozebíratelné spoje součástí ze stejnorodého a často i různorodého materiálu. Spoje získané pájením jsou těsné a vyhovují požadavkům vakuové techniky. Působením kapilární vzlínavosti vyplňuje póry stykových ploch i spáru mezi součástmi. Pájkový kov difunduje do základního materiálu.

Charakteristika:

· na rozdíl od svařování tavíme pouze přídavný materiál – pájku

· zařízení, kterým vyvíjíme teplo nazýváme pájedlo

· k samotnému pájení je třeba mít tavidlo – kalafuna, salmiak

· hlavní nevýhoda oproti svařování spočívá v dlouhé přípravě, nižší pevnosti spoje

· výhodou je naopak to, že se nemění základní vlastnosti spojovaného materiálu

Rozdělení pájení:

a) měkké 
- teplota pájky do 500°C

- jedná se o slitiny olova a cínu (pevnost 20 – 60 MPa )

- spojujeme měkké oceli , dodávají se ve formě litých tyčí, housek, drátů, pásů, fólií a trubiček plněný tavidlem
- spoj nesmí být vystavován vysokým teplotám a velkému mechanickému namáhání


     - nejčastěji používáno v elektrotechnickém průmyslu
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b) tvrdé 
- teplota tavení nad 500°C

- spoje jsou pevnější 

- max. napětí 400 MPa

- pájky – měděné, mosazné, stříbrné, k pájení oceli, šedé litiny

- spojujeme měkké, tvrdé oceli , neželezné kovy
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Pro jakost pájeného spoje má rozhodující význam použití vhodné pájky, vhodná úprava stykových ploch, tavidla a pájedla.

Pájky

Jsou přídavným materiálem tvořící pájený kov, který musí mít tyto vlastnosti:

- smáčivost – musí být schopna se základním materiálem

- vzlínavost – musí vyplňovat spáry působením kapilárních sil

- zabíhavost – vyplňuje spáru mezi spojovanými součástmi
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Úprava stykových ploch

Plochy musí být odmaštěné, očištěné, zbavené oxidů, při spojování tenkých plechů provádíme úpravy přeplátováním.
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Tavidla

Jsou chemické prostředky, zlepšující snášivost pájek a chránící pájku před oxidací.

Měkké pájení – salmiak, kyselina chlorovodíková,, kalafuna
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Tvrdé pájení  – borax a směs boraxu a kyseliny borité

Pájedla -  příklady :

Měkké pájení

Kladívkové  -  měděný hrot se ohřívá plamenem, elektricky nebo v peci

Pájecí hořák -  plamen ohřívá pouze stykové plochy, pájka se tak taví.

Kapilární - součásti se ohřívají i pájejí v peci s ochrannou atmosférou nebo ve vakuu.

Elektrické pájky - výkon od 50 – 150 W, používané v klempířství a elektrotechnice.
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Tvrdé pájení

- Používáme elektrické odporové kleště,                                                       

- Součásti s vloženou pájkou a tavidlem se vkládají mezi čelisťové nebo hrotové elektrody. Pájka se taví od zahřátých součástí a zatéká do spáry.

- Vakuová pec - užívá se u pájek, které neobsahují těkavé složky.

- Solná lázeň - součásti s vloženou pájkou se ponoří do teplé solné lázně, která většinou obsahuje tavidlo.
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