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1. TVRDE SPAJKOVANIE

K tvrdym spajkam patria vSetky spajkové spjiva s teplotou tavenia prekracujucou 450° C.

Najcastejsie pouzivané tvrdé spajky maju teplotu tavenia v rozsahu od asi 550° C do 1100° C.

Zakladnou vyhodou tvrdych spajok je moznost ziskat spoje s niekolkokrat vy§Sou odolnostou v porovnani s makkymi
spajkami. Casti spajkované tymito spojivami mézu pracovat v premenlivych podmienkach zataze, teploty, chémie a pod.
Rozsah pouzivania tvrdych spajok je velmi Siroky. Je mozné nimi spajkovat €asti s roznym tvarom a hmotnostou, vyrobené
z roznych kovov a konstrukénych zliatin. Spajkovanie tymito spojivami, ktoré sa nazyva tvrdé spajkovanie sa vykonava vo
vyrazne vyssich teplotach v porovnani s makkym spajkovanim a vyzaduje si pouzivanie vykonnej$ich zdrojov tepla.
Zakladné tvrdé spajky uréené na spajkovanie tazkych kovov su zliatiny na baze medi, striebra a niklu. A vSak na
spajkovanie lahkych kovov sa pouzivaju tvrdé spajky na baze hlinika a magnézia.
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1.1. Mosadzné spajky

nia asi 900° C. Tieto spojiva asto obsahuju malt primes cinu, kremika alebo
striebra. Ich vadou je vyparovanie cinu aj pri nevysokom prehrievani, €o spdsobuje
porovitost spajkovanych spojov, vyhodou su ale nizka cena a dobra odolnost’ spojov.
Tieto spajky sa pouzivaju predovSetkym na spajkovanie nizkouhlikovych oceli so
zvy8enou odolnostou a liatin. Da sa nimi spajkovat med, spoje medi
a nizkouhlikovej ocele a niektoré zliatiny medi a niklu.

Okrem zakladnych mosadznych spojiv sa pouzivaju aj spajky s prisadou do 10%
niklu. Nikel zvySuje asi o 50° C teplotu tavenia spajky ale suc¢asne zlepSuje aj jej
zméacavost na dostickach zo spekanych karbidov a na niektorych oceliach a zaru¢u-
je vy8Siu odolnost spojov.Mosadzné spajky s niklom sa pouzivaju hlavne na spajko-
vanie dostiCiek zo spekanych karbidov s ocefovymi hrotmi rézneho druhu nastrojov.

Nazov
N e I: ptl;l:'i:: Hlavné vyuzitie
DIN PN70/ (%) (mm) E’c vy
Q 8513  M-69413 Q0
"y, zvaranie mosadze, spajkovanie
= Cu=60 2,0-5,0 |kotuce ocel liatina potrubi a aparatdry, prasok: D-50, Borax,
L-CuzZn40 LM 60K |Zn=39,75 2,0-6,0 |prity 860-900 zliati,n me d’i vyroba ocel'ovych ohrievacov HKM,
N Si=0,25 2,0-5,0 |prauty OT Y a konstrukénych rar vsetkych pasta: D-54
= druhov
Q zvaranie mosadznej aparatdry a
k Cu=59 s potrubi, spajkovanie Casti stavby a2
_ 2,0-4,0 |kotuce P : B ; - prasok: D-50, Borax,
n L-Cuzn39Sn | LM 60 C Z_n_—38,75 2040 |prity 870-890 o§el_, I|at|na,_ strojov, vyrf)ba, blcyklc_)v,mgto HKM,
N \ Si=0,25 2040 riity OT zliatina medi | cyklov, ocel'ovych ohrievacov a asta: D-54
N Sn=1 e P konstrukénych rar vsetkych pasta:
Q druhov
y, Cu=59
Zn=39,35 ocel, liatina, |spajkovanie presnej aparatdry, prasok: D-50, Borax,
B Si=0,15 2,0-3,0 |prity . zliatiny medi, |vyroba ocel'ovych ohrievacov, HKM,
m L-CuZn39Ag | LM 60 S Sn=0,2 2,0-3,0 |pruty OT 850-870 pozinkovana | spajkové zvaranie pozinkovanych | pasta: D-54
= Mn=0,3 ocel rdr gel: POLYFLUX
Ag=1,0
; Tabul'ka 1. Mosadzné spajky
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1.2. Medeno — fosforové spajky a strieborno-medeno- fosforové spajky

Medeno- fosforové spajky su predovsetkym vyhodné pri spajkovani medi, nakolko nevyzaduju pouzivanie tavidla.Daju sa
nimi spajkovat rovnako mosadze, bronzy a zliatiny medi s niklom (do 10%), avSak pri tychto materiadloch je uz nevyhnut-
né pouzivanie prislusnych tavidiel. Tieto spajky sa nesmu pouzivat na spajkovanie oceli a zliatin, ktoré obsahuju Zelezo,
pretoZe ich slabo zvih€uju a tvoria drobivé spoje, spdsobené uvolfiovanim sa
zlu€enin fosforu so Zelezom. Vyhodou medeno- fosforovych spajok je pomerne
nizka cena, predovSetkym v porovnani so striebornymi spajkami s podobnymi
teplotami tavenia. Vadou tychto spajok je vysoka drobivost, nedaju sa nimi spajko-
vat’ spoje vystavené dynamickej zatazi. Aby sa zlepSila zmacavost a odolnost,
plastické a elektrické vlastnosti pridava sa do medeno — fosforovych spajok striebro
v mnozstve 1-25%. Strieborno — medeno- fosforové spajky sa pouzivaju hlavne na
spajkovanie medi a niektorych jej zliatin bez pouzitia tavidla. Tieso spojiva sa v
Sirokom rozsahu pouzivaju v elektronickom priemysle, predovSetkym pri spajkovani
Casti so skomplikovanym tvarom a tazko dostupnymi spojmi, z ktorych by bolo
odstranenie zvysSkov tavidla stazené.
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