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Inleiding 
 

Ik heb deze instructie of handleiding zoals u wilt geschreven om de 
soldeervaardigheid van niet alleen koeltechnici maar voor iedereen die gebruik 
maakt van hardsoldeerverbindingen op een hoger plan te brengen. Hierin zijn mijn 
eigen praktische ervaringen samen met die van anderen aangevuld met de 
theoretische kennis van een gerenommeerd merk als Castolin in verwerkt.  
Ik pretendeer dan ook niet dat het boekje geheel volledig is en sta altijd open voor 
beargumenteerde feedback die ik vervolgens ook zal verwerken in deze instructie. 

Marcel Geurts 

 STEK Examinator en lid van de STEK Examencommissie  
 Docent koudetechniek en luchtbehandeling aan het Koning Willem I College 

in ‘s-Hertogenbosch,  

Mei 2020 

Definitie (hard)solderen  
 
Solderen is één methode om metalen aan elkaar te verbinden.  
De te verbinden metalen kunnen verschillend zijn.  
Bij capillaire verbindingen wordt er een spleetbreedte toegepast van 
0,05-0,2 mm.  
Deze spleet wordt gevuld met een toevoegmetaal.  
Bij solderen wordt altijd een vloeimiddel gebruikt.   
Het op temperatuur gebrachte toevoegmetaal is dunvloeibaar geworden en zuigt 
zich in de capillaire spleet omhoog tot dat deze verzadigd is. Lees de databladen 
voor de juiste gegevens.  
Er is geen fusie tussen werkstuk en toevoegmetaal. 
De gemaakte verbinding kan door verwarmen weer ongedaan gemaakt worden.  
De verbindingsmethode die hier gebruikt wordt is die van de overlappende buizen. 
Een richtlijn voor de overlapping die minimaal nodig is vinden we in de 
onderstaande afbeelding. 
 

Waarom hardsolderen 
 

 Lagere warmte-input: minimale spanningen en vervormingen; 
 Lagere werktemperatuur: geen structuurveranderingen; 
 Geringer energieverbruik; 
 Economische verbindingsmethode; 
 Flexibiliteit: verbindingen mogelijk tussen identieke en verschillende 

materialen; 
 Demonteerbaarheid. 
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Overlapping L is groter 

dan 3 maal de 

wanddikte van het 

dunste stuk en minstens 

5 mm 

 

Spleetbreedte 

 
Capillaire opstijghoogte in cm afhankelijk van de spleetbreedte. 
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De gestelde spleetbreedte ligt tussen de zoals boven in de grafiek te zien is tussen 
de 0.05 en de max 0.2 mm. Deze marge is de voorwaarde die nodig is voor een 
goede capillaire werking. 
 

Fluxen, waarvoor dienen ze? 
 
Reiniging; 
Oplossen van oxiden gedurende het opwarmen van het basismateriaal, hetgeen een 
perfecte metallische binding tussen de twee stukken en de legering toelaat. 
 
Werkingstemperatuur; 
Aanduiden van de soldeertemperatuur, op het moment dat de flux vloeibaar wordt 
is de soldeertemperatuur nagenoeg bereikt. 
 
Bescherming; 
Het beschermen van de soldeernaad en het toevoegmateriaal tegen de inwerking 
van zuurstof tijdens het solderen. 
 
Bevochtiging; 
Het verminderen van de oppervlaktespanning om het uitvloeien van het 
toevoegmateriaal te vergemakkelijken en hiermee de capillaire werking te 
verbeteren. 
 
 
Fluxen in poedervorm: 
De onbeklede staaf mag licht opgewarmd worden dan in het poeder gedompeld, 
zodat deze aan de staaf hecht. 
De fluxen in poedervorm worden ook gebruikt in pastavorm door de poeder te 
mengen met alcohol. De pasta wordt met behulp van een kwast op het koude 
basismateriaal aangebracht. 
 
Fluxen in pastavorm: 
De fluxen onder pastavorm worden op het koude basismetaal aangebracht.  
De fluxen onder pastavorm mogen ook op de onbeklede staven worden 
aangebracht. 
 
Verwijderen van de fluxresten: 
 
Na afkoeling zorgvuldig alle fluxresten verwijderen. 
 
De meeste fluxen zijn oplosbaar in water (liefst warm water als mogelijk) 
Verharde fluxresten kunnen mechanisch verwijderd worden met gebruik van een 
borstel, krabben, slijpen, korundstralen, enz…… 
 
Nooit zuren gebruiken op roestvaststaal!  
 
Als de verwijdering van de fluxresten moeizaam gaat, kan het zijn omdat: 

 Te hoge soldeertemperatuur is gehandhaafd; 
 Smelttemperatuur is te lang aangehouden; 
 Slechte keuze van de flux. 
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Wanneer we twee materialen van de zelfde samenstelling gaan solderen maken we 
geen gebruik van flux maar ook dan is er een beschermende atmosfeer nodig. Hoe 
komt deze dan tot stand? 
 

 
 
 

Veiligheid 
Brandgevaar; 

Bij solderen staat veiligheid voorop. Denk hierbij aan de hitte van de soldeervlam 
maar ook aan de lichtintensiteit. Deze is over het algemeen niet zo intens dat we 
hiervoor een beschermende bril nodig hebben, wel kan de hittebron zorgen voor 
uitdroging van de ogen. En wel hierom is een beschermende bril al dan niet 
voorzien van gekleurde glazen zeer aanbevelingswaardig. Tevens is gebruik van 
katoenen werkkleding met lange mouwen en veiligheidsschoenen verplicht in onze 
werkplaats. 

Flux / vloeimiddel; 

Fluxen bestaan uit chemicaliën die etsend zijn op uw werkstuk maar ook op je huid, 
gezicht en ogen. Vermijd daarom direct contact en was je handen voor het eten. 
Vooral bij het verwarmen van deze fluxen komen er dampen vrij, adem deze niet 
in. Zorg daarom voor voldoende ventilatie en verse schone lucht. Zorg dat je de 
veiligheidsbladen van de gebruikte flux in bezit hebt en neem deze mee bij een 
doktersbezoek na een ongeval. 

Warmtebron 
Het vermogen en daarmee de grootte van het lasvoorstuk die nodig is om een 
soldering te maken hangt af van:  
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 Grootte van het werkstuk (de massa); 

 Warmte geleidende eigenschappen van het werkstukmateriaal; 

 Smelttemperatuur van het toevoegmetaal; 

 De soldeersnelheid waar mee gewerkt word; 

 Rekening te houden met mogelijke uitzetting van het moedermetaal dat tot 

scheuren kan leiden.  

 
 
 Hardsoldeer-lasvoorstuk maten 

 

 
Bovenstaande tabel laat zien welk las-soldeervoorstuk er gekozen kan worden.  
Bij de meeste gangbare brandermerken zal het reduceer zuurstof op 2,5 bar 
ingesteld kunnen worden. Dit geld voor lasvoorstukken 3 t/m 8. 
De geadviseerde zuurstofdruk staat op ieder lasvoorstuk ingeslagen, naast het 
nummer van het lasvoorstuk.  
Alle acetyleen lasvoorstukken hebben bij een neutrale vlam afstelling een 
temperatuur van 3200 graden ℃. De propaan lasvoorstukken hebben bij neutrale 
vlam een temperatuur van 2850 graden ℃.  
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Een soldeerverbinding moet in ca 3 a 4 minuten te realiseren zijn. 
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Vlambeeld 
 
Het vlambeeld wordt bepaald door de verhouding van het gas met zuurstof.  
Het soort lasvoorstuk dat op het lasvoorstuk zit gemonteerd bepaalt de 
vlamkegelvorm.  
Zie hiervoor de fotobladen:  
 
Carburerende vlam:  
Een carburerende vlam bestaat uit een klein overschot aan acetyleen. 
 

 
 
 
Neutrale vlam:  
Een neutrale vlam bestaat uit zuurstof en acetyleen die precies in verhouding is. 
 

 
 
 
Oxiderende vlam:  
Deze vlam bestaat uit een teveel aan zuurstof en dus een tekort aan acetyleen. 
 

 
 
 
Let op!  
Een lasvoorstuk acetyleen-zuurstof kan ook gebruikt worden voor propaan-
zuurstof.  
Een lasvoorstuk voor propaan-zuurstof kan niet gebruikt worden voor acetyleen-
zuurstof.  
           © W.P. 04-2020 
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Het soldeer trekt naar het warmste punt, dus het warmste punt moet het verst van 
de soldeerstaaf af liggen. 
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Gebruik van beschermgas bij het solderen 
 
Tijdens het solderen van zowel de koper-rvs verbinding als tijdens de koper-koper 
verbinding maken we gebruik van beschermgas. In deze toepassing gebruiken we 
stikstof als beschermgas om te voorkomen dat de binnenzijde van de verbinding 
niet vervuild wordt door oxidatieproducten. Begin het werk met een behoorlijke 
stroming beschermgas. Verminder daarna de hoeveelheid stikstof tot een verbruik 
wat ligt tussen de 4 en de 6 ltr per minuut. We kunnen deze hoeveelheid inregelen 
op het stikstof reduceertoestel. Begin pas met solderen als er geen lucht meer in 
het te solderen werkstuk aanwezig is. 
 

Hardsoldering maken 
 
Materiaalsoorten: koper en koper.  
 
Werkvolgorde:  

 Werkstuk montage klaar maken; 
 Scherpe materiaalkantjes die in de soldeernaad komen afronden en 

ontbramen; 
 Soldeernaden/passing is minimaal 0,05mm en maximaal 0,2 mm; 
 Alles in de soldeernaad schoonmaken met een Scotch-Brite; 
 Losgemaakte oxides oplossen en wegspoelen met een goede 

ontvetter/remmenreiniger; 
 Werkstuk in elkaar zetten. Als het nodig is losse werkstukdelen vastzetten; 
 

En dan:  
 Werkstuk rondom met een licht carburerende vlam verwarmen; 
 Houdt de soldeervlam nooit recht op de soldeernaad maar altijd onder een 

hoek van ongeveer 45 graden; 
 De temperatuur van het werkstuk dient voldoende hoog te zijn zodat het 

toevoegmateriaal smelt op het werkstuk zelf; 
 Rondom doorverwarmen. De soldeerdraad in de soldeernaad brengen; 
 Rondom doorverwarmen. De soldeerdraad begint te vloeien; 
 Rondom doorverwarmen. De soldeerdraad trekt in de soldeernaad; 
 De soldeerdraad zoekt de soldeerspleet op en vult deze snel; 
 Zorg dat de soldeernaad gelijkmatig en helemaal vol zit; 
 Een laatste keer rondom verwarmen en klaar is de soldering.  

 
Laat de soldering langzaam aan de lucht afkoelen.  
Nooit een soldering met water afkoelen. Wanneer een soldering met water wordt 
afgekoeld is het mogelijk dat door de verschillende uitzettingscoëfficiënten van de 
basismaterialen er krimpscheuren ontstaan.    
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Zilver hardsoldering maken  
 
Materiaalsoorten: koper en rvs.  
Let op de soldeertemperatuur mag niet te hoog zijn. 
Werkvolgorde:  

 Werkstuk montage klaar maken; 
 Scherpe materiaalkantjes die in de soldeernaad komen afronden en 

ontbramen; 
 Soldeernaden/passing is minimaal 0,05mm en maximaal 0,2 mm; 
 Alles in de soldeernaad schoonmaken met een Scotch-Brite; 
 Losgemaakte oxides oplossen en wegspoelen met een goede 

ontvetter/remmenreiniger; 
 Pastavormige flux opzetten. Flux mag niet weglopen, de flux moet blijven 

staan; 
 Werkstuk in elkaar zetten. Als het nodig is losse werkstukdelen vastzetten; 
 Soldeerdraad schoonmaken en met flux bevochtigen; 

En dan:  
 Werkstuk rondom met een licht carburerende vlam verwarmen; 
 Houdt de soldeervlam nooit recht op de soldeernaad maar altijd onder een 

hoek van ongeveer 45 graden; 
 De flux droogt wit-poederachtig op; 
 Rondom doorverwarmen. Het fluxpoeder wordt zwart/donker; 
 Rondom doorverwarmen. Het fluxpoeder begint te smelten; 
 Rondom doorverwarmen. De gesmolten flux begint te vloeien; 
 Als de flux begint te vloeien gaat alles in een rap tempo; 
 Rondom doorverwarmen. De soldeerdraad in de soldeernaad brengen; 
 Rondom doorverwarmen. De soldeerdraad begint te vloeien; 
 Rondom doorverwarmen. De soldeerdraad trekt in de soldeernaad; 
 De soldeerdraad zoekt de soldeerspleet op en vult deze snel; 
 Zorg dat de soldeernaad gelijkmatig en helemaal vol zit; 
 Een laatste keer rondom verwarmen en klaar is de soldering.  

 
Laat de soldering langzaam aan de lucht afkoelen.  
Nooit een soldering met water afkoelen. Wanneer een soldering met water wordt 
afgekoeld is het mogelijk dat door de verschillende uitzettingscoëfficiënten van de 
basismaterialen er krimpscheuren ontstaan.   
Flux en oxideresten moeten grondig met (warm) water weggewassen worden.  
  
 

 Flux: BrazetecH, Flux-6, Castolin ActivaTec 1000, Superflux of andere 

gelijkwaardige producten.  

 Toevoegmetaal voor roestvaststaal: 55% Ag (zilver) 

 Toevoegmateriaal voor staal, koper of nikkellegeringen 45% Ag (zilver) 

 Toevoegmateriaal voor koper-koper verbindingen Cu-P-5% Ag 

 Reiniger/ontvetter: primor, of soortgelijke.  

 Vlam: propaan/zuurstof, acetyleen/zuurstof…  

© W.P. 04-2020 
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Hardsoldeer examen & beoordeling 
 
Soldeermethode beschrijving 
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Visuele beoordeling SMB 2020-001 - Soldeermethode Kwalificatie (SMK)  
       (volgens NEN-EN-ISO 18279:2003 *) 
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* = Aan deze tabel kunnen geen rechten worden ontleend. Leidend is de norm NEN-EN-ISO 18279:2003 en de beoordeling 
      door de STEK examinator en ECH als EU-CBI. 
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Met dank aan 
 

 Deze soldeerinstructie is tot stand gekomen dank zij de medewerking van 

Castolin o.a. voor wat betreft de gebruikte illustraties. 

 Ook hebben we gebruik mogen maken van de teksten die zijn gemaakt door 

Wiel Pijls, die regelmatig hardsoldeercursussen verzorgt voor uiteenlopende 

doelgroepen. 

 De soldeermethode beschrijving is gemaakt door Energie Consult Holland. 

 STEK neemt in samenwerking met ECH de examens voor de hardsoldeer-

kwalificatie af, zie:  

https://stek.nl/voor-examenkandidaten/hardsoldeer-examen/ 

 


