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The brazing filler metals may be produced in wide variability: sheet, strip, rod, wire and powder. With rapid
solidification technology from an adequate substance it may be produced strips with 20- 50 pm thickness, what
is suitable for brazing technology.

In this work we talk about the questions of producing by rapid solidification technology of brazing filler metal
strips good for the stainless steels brazing.

Bevezetés

A forrasztds, mint a kotéstechnoldgidk egyik lehetséges valtozata, egyre nagyobb jelentdségre tesz
szert, killonOsen a haztartdsi gépek gyartasdban. Ismeretes, hogy a hegesztési eljarasoknal mind a
kotendd alapanyagot, mind a kotéanyagot megomlesztjiik, és igy egyesitjik a kotendd részeket, mig a
forrasztas két fémnek megomlés nélkiili egyesitését egy harmadik megomld kotSanyag hozzaadasaval,
melynek olvaddspontja az egyesitd fémeknél kisebb, végezziik. Hegesztésnél tulnyomorészt azonos
anyagokat kotlink Ossze, ezzel szemben forrasztidsnal igen gyakran két kiilonnemid anyagot egy
harmadik anyaggal egyesitiink. Osztdlyozas szerint a lagy forraszanyagok olvadaspontja 400°C-nal

kisebb, a kemény forraszanyagok olvadaspontja pedig 500°C-nal nagyobb [2.]

A forraszanyagokkal szemben tamasztott egyik alapvet§ kovetelmény, hogy az Osszekotendd fémek
olvaddspontjandl kisebb hdémérsékleten olvadjanak (legalabb 100 °C), konnyen folyjanak
(viszkozitasuk legyen kicsi). Fontos, hogy a forraszanyag az alapfémet jol nedvesitse, ne oxidalédjon
tul gyorsan, és ne okozza az alapfém nagymérvli oldédasat. Napjainkban egy Uj 1ényeges
kovetelménnyel bdéviilt a forraszanyagokkal szemben tamasztott kovetelmények rendszere,
nevezetesen azzal, hogy a forraszanyag nem tartalmazhat az emberre vagy annak kornyezetére karos
hatasu alkotét, példdul kadmiumot. A fejlédés masik jellemz8 vondsa a forraszanyagok kiszerelési

modjanak valtozatossaga; forraszanyagot lehet kapni huzal, szalag, paszta stb. formaban is.

Mindkét fejlédési iranyban 1j Iehet&ségeket teremtett a gyorshiitéses technoldgia. Ezzel a
technoldgidaval ugyanis olyan oOtvozetekbdl is allithatd eld forrasztashoz alkalmazhaté termék,
amelyekbdl hagyomanyos médszerekkel nem gyarthatd, példaul huzal. A gyorshiitéses technoldgidval

20-50 pm vastagsdgu, folytonos szalag éllithaté el amorf vagy mikrokristdlyos dallapotban.
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Kisérleti munka

A kisérletekhez elkészitettiik az MBF-20 tipusu (AWS BNi2/ AMS 4777) nagy olvadaspontu
keményforrasz 6tvozetét (82.5% Ni, 7%Cr, 3% Fe, 4.5% Si, 3%B) , amelynek szolidusz h6mérséklete
T, =969 C° likvidusz h6mérséklete T, = 1024 C° [3]. A savall6 acélok forrasztidsdhoz &ltaldnosan
elterjedt az MBF-20 tipusu a forraszanyag hasznalata.[4]

A kvarciivegb8l készult Kkapilldrisba belehelyezziik a megolvasztandd Ontecset, amelyet a
kozépfrekvencids tirisztoros generator tdplalt induktor magneses tere altal indukalt orvényaramok
felmelegitenek, majd megolvasztanak. A mar megfelel6 hémérsékletli fémolvadékot az olvadék felett
megnovelt gadznyomas, a Kkapillaris aljan levé nyildson keresztiil a Kkapillaris alatt forgd vizhttdit
rézotvozetbdl késziilt korongra 16velli. A Kapillaris és a rézotvozet(i korong feliilete kozott kialakult
dinamikus egyensulyban levd olvadéktdcsdabdl a forgd korong magaval ragadja- mintegy kihizza- az
olvadékot, amely elvékonyodik, és vékony szalagga dermed. A mar megdermedt szalag részben a
lehtilés kovetkeztében bekovetkez8 zsugorodas, részben a centrifugalis er§ hatasara levalik a
korongrol és kész szalagként a levalds helyéhez tartozo érint$ irdnyaba, tovabbrepiil és felhalmozddik
a szalaggytijtében. A szalag hossza-tobb szdz métert is elérhet. A vizhitSit, rézotvozetbsl késziilt
korongunk szélessége legfeljebb 25-30 mm széles szalag készitését teszi lehetévé. Ennél szélesebb
szalagra forrasztds esetén nincs is sziikség. A szalag vastagsdga amorf szalagok estén 10-50 pm,

mikrokristdlyos szalagokndl néhdny 100 pm lehet.
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2. abra Gyorshtitéssel elSallitott szalagok

A gyorshtitéssel elSallitott szalag segitségével keményforrasztott
csGkotést készitettlink két, korrdzidalldé (KO 32) acélcss kozott. A két

csGdarab egy-egy végére, egymasba ill§ belsd, illetve kiilsé kupot

esztergaltattunk. A csSkotés, forrasztas elStti szerelési rajza a 3. dbrdn

lathatd. Két csSkotés késziilt, egyik esetben 3,24°- os kupszoggel, a
3. 4abra CsGkotés

szerelési rajza ~ masik esetben pedig 2,4°- os kupszoggel dolgoztunk.
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A forraszszalagbdl a kup magassagnal 3-4 mm- el hosszabb darabokat vagtunk le. Ezek végeit
a tulnyulasnak megfelelGen visszahajtva, mint kis lovasokat a kiils§ kup peremére akasztottuk
ugy, hogy ne lapoldédjanak at a szalag darabok. Ezutan a két csovet egymadasba dugtuk és
fakalapaccsal finoman Osszelitottiik azokat. A kuipok tejesen 6nzardak lettek, kézi erével mar
nem lehetett a probatesteket szétszerelni. A forrasztast fliggSleges cs6kemencében végeztiik, argon
aramban, 1080 C’-on. A kemence hidegzondjabdl egy mozdulattal a hdzdnaba juttattuk a probatestet,
majd 10 perc mulva, visszahuztuk a hidegzondba. A révid (10 perc) forrasztisi id6 ellenére, a
nedvesités megfeleld volt, a forraszanyag beszivodott, a forraszanyag és az alapfém reakcidjanak

kovetkeztében az esztergdlas korbefutd arkai teljesen lesimultak, vagy eltlintek. (4., 5. 4bra.).

7 2

4. abra Forrasztas vége a kiils§ atmérd feldl 5. abra Forrasztas vége a belsé atmérd feldl

F8385 Mardészer: HF+HC1+HNO, F8384 Mardszer: HF+HCI+HNO,

A kotés kialakulasanak fémtani vonatkozasai

A nikkel alapu forraszanyag, eutektikus tipust otvozet, a Ni,, ., 5, 65 @ Ni,, Si,, , binér eutektikus
otvozeteken alapul. Az MBN-20 tipust 6tvozet (Fe +Cr + Ni),, ,-(B + Si),,, eutektikus Osszetétel
kozeli kombinacié, mind a Ni- B, mind a Ni- Si binér, eutektikus pontjira nézve. A forrasztas
hémérsékletre melegitve a probatestet a forraszfolia megolvad, és a folyékony forraszanyag gyorsan,
néhanyszor 10 ms alatt szétterjed a résben. A folyékony forraszanyag reakcioba 1ép az alapfémmel,
amig arra nézve telitetté nem valik. Eddig az alapfémben nincs lényeges koncentraciovaltozas. KésGbb
egy sokkal lassabb folyamat indul be, a forraszanyagot alkotd elemek diffundalnak be az alap fémbe.
A bor sokkal gyorsabban diffunddl, mint a szilicium. Az olvadt forraszanyagbdl a bor hamar kitirtl.
Az alapfém és a forraszolvadék hataran beindul a forrasz Kristdlyosodasa, és ez addig folytatodhat,
amig az olvadék teljesen el nem tlinik, és a kotés anyaga szilard oldattd nem alakul. A forrasztas

miuveletének befejezését kovetd lehtilés kozben, a forrasz h6mérséklete megkozeliti a T, , eutektikus

hémérsékletet, és amint a T, ald hiil az olvadék maradéka, ha van, a kotés kozépvonaldban, rideg
eutektikumma dermed. Ez jol megfigyelhets, forrasztasi hely metszetében készitet csiszolatok

fénymikroszkdpos felvételein (5. dbra).
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Az alapfém hatardn az alapfém erételjes kioldddasa figyelhet6 meg. A bor az alapfémbe diffundalt.

Az ausztenit szemcsék hatdran, krémborid kivalas figyelhetd meg [3].
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6. dbra Ausztenites alapfém és forraszanyag kozti kotés
F 8377 Mardszer: HF+-HC1+HNO,
Osszefoglalas
A MBF-20-as forraszanyaggal végzett kisérletek kedvez8 eredményt hoztak. Ezzel a technoldgidval a
legvaltozatosabb vegyi Osszetételli lagy és keményforrasz elGallithatd. Tovabbi kisérletekhez célszert
kisebb olvadaspontu forraszotvozetekkel is kisérletezni, mint példaul a Cu-P, Cu-Ag és az Al-Si

eutektikus otvozetein alapuld forraszanyagok.
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