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Abstract
Now, the preferred aluminum brazing process for demanding automotive and industrial applications is being

adopted, worldwide, for its superior performance in the production of heat exchangers and a variety of other
products. NOCOLOK = flux brazing is ideally suited for the large scale joining of Aluminum heat-exchangers.
The flux and its residue are non-corrosive and non-hygroscopic. NOCOLOKU flux is easily applied by sparying
or dipping and the flux loading easily controlled. Brazed parts are ideally suited for painting or other surface
treatments if enhanced corrosion resistance is desired. Complet product designs, continous production, and a
variety of alloy selections make the NOCOLOK flux brazing process the preferred choice for automotive and

other industrual applications.

A forrasztas az egyik legrégebbi kotési méd, bar mint kétéstechnoldgiat még ma is gyakran
alabecsiilik. A forrasztas alapelve egyszerii: olvadt forraszanyagot hasznal, mely lehiilve kotést alakit
ki a kotendd elemek kozott. Valojaban a legels6 keményforrasztott aluminium alkatrészeket
"kloridos" folyasztészerrel forrasztottdk, mely nedvszivo és erdsen korroziv maradékot hagy a
feliileten, ami utdkezelést igényel. Koriilbelil 15 évvel ezelétt az Alcan International Ltd.
kifejlesztette a NOCOLOK® folyasztészert, mely ezen hatranyokat teljesen megsziinteti, és emiatt
elsodleges szerepet kapott az aluminium hdcserélok - mint példaul radiatorok, olajhiitok,

kondenzatorok, Iégkondicionalo rendszerek stb. - tdmeggyartasanal.

A NOCOLOK folyasztoszer egy finom fehér por, KF és AlF; eutektikus keveréke (altalanosan

Ki3AlF46), mely nem-korroziv, nem-nedvszivd, nem lép reakcidba az aluminiummal sem szoba, sem

forrasztasi hdmérsékleten, csak olvadt allapotban aktiv. Az olvadt folyasztoszer feloldja az aluminium

felliletén megtapadt oxidréteget, megakadalyozza a tovabbi oxidaciét a teljes forrasztasi folyamat alatt

és elbsegiti a forraszanyag folyasat. A KF-AlF; fazisdiagram egy kinagyitott részén (1.4bra.) lathatd,

hogy a KAIF,-K;AIF eutektikus vegytlet olvadaspontja 562 °C. Ha a folyasztdszer eltér az eutektikus
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vegylilettél, vagy mas elemeket is tartalmaz, mint példaul SiO,, NaF és CaF,, az olvadaspont +5-10
°C-al eltérhet. Az olvadaspont tartoménya ennek megfeleléen 562-575 °C [1][4].
A folyasztdszer kémiai Osszetétele: K: 28-30%; F: 49-51%; Al: 16-18%; Ca: < 0,2%; Na:< 0.5%);
Fe: <0,03%; SiO2: < 0,5% [1].
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olyan oxidok képzddhetnek, melyeket sokkal nehezebb eltdvolitani. A cél egyszerlien a viz
eltavolitasa, hogy a komponensek teljesen mentesek legyenek az adszorbealt viztél, melynek
elsésorban kemenceforrasztasnal van jelent6sége. A forrasztasi folyamat ezen 1épései minden
forrasztasi eljarasnal megegyeznek, a kiillonbdz6ség a tovabbiakban a hevités modjabdl, idejébdl és az
alkalmazott véd6gazbdl adddik [5].Az aluminium alkatrészek NOCOLOK-kal torténd forrasztasa
kemence-, lang-, valamint indukcios eljarassal is elvégezhetd, mely folyamatok nagy
termelékenységiiek, bar jelenleg a kemenceforrasztas terjedt el komplex gyartmanyok (pl.hdcseréldk)

gyartasara.

Kemenceforrasztasnal szakaszos és folyamatos (ez elterjedtebb, és termelékenyebb) kemencét
alkalmaznak N, védégazzal. A NOCOLOK forrasztasi eljaras folyamatos kemencében torténd
megvaldsitasat a 2.abra szemlélteti. A kemence szallitosebességét, a hdmérsékleti zonakat, és a N,
aramlast a kemence gyartdja hatarozza meg a termék stlyanak, kialakitdsanak és darabszamanak

fliggvényében. Az optimalis folyamat eléréséhez a forrasztasi feltételek a kdvetkezok:
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(a) folyasztoszer mennyisége a munkadarab feliletén 5 gr/m% (b) N, védégaz; (c) harmatpont -40
+5°C; (d) oxigén < 100 ppmy; (e) forrasztasi hdmérséklet 600 [b °C; (f) hevités min. 20 °C/ perc; (g)
hiités 30 °C/ perc [1][3].
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A langforrasztas egyszerti és vegyes (Al-réz, Al-acél) kotések kialakitasara alkalmas, mint példaul
csb-cs6, cs6-szerelvény, atlapolt kotés stb. A forrasztandd alkatrészeket meg kell tisztitani a feltleti
szennyezOdésektol, olajoktol, zsiroktdl egyszerli acetonos vagy alkoholos lemosassal. Az ajanlott
résszélesség 0,1 - 0,15 mm, de természetesen ennél nagyobb résszélesség is forraszthatd, aminek
hatasara csokken a kapillaris hatds és tobb forraszanyagot igényel a kotés. Hevitéshez a legtobb
kereskedelemben kaphaté gaz felhasznalhaté: propéan-butan, propan, metan, természetes gaz
oxigénnel vagy anélkul. Forraszanyagként AA4047 (Aluminum Association szerint) eutektikus
Otvozet alkalmazhato, mely 12 % sziliciumot tartalmaz, elsdsorban legalacsonyabb olvadaspontja €s
legjobb higfolydssaga miatt. A langforrasztas konnyen automatizalhat6 az egyszerii "oda-vissza jaro"

rendszerektél a folyamatos karusszelekig [1].

Indukcids forrasztasnal nagyfrekvencias elektromos arammal hevitik a kotési teriileteket, melynél
egy vizzel hiitétt tekercs (primer oldal) segitségével elektromos aramot indukalnak a munkadarabban
(szekunder oldal). A tekercs tervezheté nyitott vagy zart kivitelre a kotés koré, ahol a terméket
automatikusan mozgatjak a forrasztasi helyre. Nagyon fontos a forrasztandd kotést a tekercs
kdzéppontjaba allitani az egyenletes hevités miatt. A hevitési ciklus 15-60 masodpercig tart a

munkadarab méretétél fliggéen. Egyes alkalmazasoknal N, védégazt hasznalnak a folyasztoszer
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mennyiségének csokkentésére. Kulonleges felhasznalasi terllete Al-acél kotések kialakitasa (pl.:
haztartasi edény gyartasa) [1][3].

A folyasztoszer és a forrasztas utani maradéka nem-nedvszivo, nem-korroziv, valamint a kialakult
kotes fémes kotés. Technoldgiailag helyesen elvégzett kemenceforrasztasnal a folyasztoszer maradéka
szabad szemmel alig lathato réteget képez, vastagsaga 1-2 [, dsszetétele KzAlFg+KAIF,, valamint
ezen maradék ndveli a forrasztott anyag korrozidallbésagat és a forrasztasi folyamat utan azonnal

feliiletkezelhetd [5].

Forraszanyagkent AA4343, AA4045, AA4047 (Aluminum  Association  szerint)
aluminiumdétvozeteket alkalmaznak. Kemenceforrasztasnal egy vagy két oldalrol AA4343 vagy
AA4045 otvozettel bevont forraszlemezzel forrasztanak. Ez a bevonatréteg rendszerint a teljes
forraszlemez vastagsaganak 5-10 %-a. Az eléz6ekben emlitett AA4047 otvozet elsGsorban

langforrasztashoz ajénlott alacsony olvadaspontja miatt [5].

Alapanyagként hdécserélok gyartasanal az AA3003, AA3005, AA1100, AA1145, AA6063,
AAB951 Otvozeteket alkalmazzak. A szilardsag és a megmunkalhatosdg ndvelésére bizonyos
Otvozetek magnéziumot tartalmazhatnak. Kemenceforrasztasnal 0,5 %-nal, langforrasztasnal 1 %-nél
magasabb magnéziumtartalom csokkenti a forraszthatésagot a NOCOLOK eljarassal a kovetkezOk
miatt: (1) A Mg és/vagy a MgO a folyasztoszerrel MgF, -ot képez; (2) megvaltoztatja a folyasztoszer
Osszetetelét;  (3) noveli a folyasztoszer olvadaspontjat; (4) Mg diffundal a feliiletre, amibdl

Al,03.MgO vagy MgO képzddik, melynek oldhatosaga alacsony a folyasztoszerben [2].
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A NOCOLOK az Alcan International Ltd. védjegye.
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