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MATERIALY NA SPAJKOVANIE

1. Materialy na spdjkovanie
1.1. Strieborné spajky bez kadmia

®

most

Uvedené spojivo je zakladnym materidlom na spajkovanie, ktoré velmi lahko spéja Zelezné ako aj nezelezné materidly (Cierna ocel, med, mosadz). Je dostupné v mnohych odlisnych formach
(pruty, obalené pruty, droty, pasky, prstienky, tabletky, pasty a prasok), fahko ,plynie”, je spojité a silné. VSetky tieto spajky neobsahuju kadmium, vdaka comu sa mézu pouzivat v kontakte
s potravinami a pitnou vodou, a taktiez pri spojoch, ktoré sa pouZivaju na takych miestach ako napr. nemocnice a restauracie. Tieto spajky st rozdelené na dve kategorie:s cinom alebo bez
cinu. Cin sa pouziva na znizenie teploty tavenia zliatiny. Pocas spajkovania sa vyskytuje jav okyslicovania, preto sa odporuca pouzivanie prislusnych taviv.

‘ ‘ Ziosenie (%) Taviace pasmo ngno§f i
Katalégové ¢islo Znacka SOL-L1Q spoja v tahu e
‘ Ag ‘ Cu ‘ In ‘ i (°C) ‘ (g/cm?) EN 1044 ‘ AWS A5.8-04

31 60 XXXXXX Agb0Sn 60 23 14 3 620-685 9,6 48 AG 101
31 56 XXXXXX Ag565n 56 22 17 5 620-650 9,4 48 Ag 156 AG 102 B Ag-7
31 55 XXXXXX Ag555n 55 21 22 2 630-660 9,4 44 Ag 155 AG 103
31 45 XXXXXX Agd5Sn 45 27 25,5 2,5 640-680 9,2 43 Ag 145 AG 104 B Ag-36
31 40 XXXXXX Ag40Sn 40 30 28 2 640-700 9,1 44 Ag 140 AG 105 B Ag-28
31 38 XXXXXX Ag38Sn 38 31 29 2 660-720 9,1 45 Ag 138 B Ag-34
31 34 XXXXXX Ag34Sn 34 36 275 2,5 630-730 9 48 Ag 134 AG 106
31 30 XXXXXX Ag30Sn 30 36 32 2 650-750 838 48 Ag 130 AG 107
31 25 XXXXXX Ag255n 25 40 33 2 680-760 8,8 43 Ag 125 AG 108

1
3160 XXXXXX Agb0 60 26 14 695-730 9,5 45 AG 202
31 45 XXXXXX Agdd 44 30 26 670-730 91 51 Ag 245 AG 203 B Ag-15
31 40 XXXXXX Agd0 40 30 30 660-720 9,1 46 Ag 244
31 35 XXXXXX Ag35 35 32 33 680-730 9 48 Ag 235 B Ag-35
31 30 XXXXXX Ag30 30 38 32 690-760 89 50 Ag 230 AG 204 B Ag-20
31 25 XXXXXX Ag25 25 40 35 690-800 8,8 45 Ag 225 AG 205
31 20 XXXXXX Ag20 20 44 36 X 690-810 8,7 43 AG 206
31 12 XXXXXX Agl2 12 43 40 X 800-830 8,4 48 Ag 212 AG 207
3105 XXXXXX Ag5 5 55 40 X 820-890 8,4 43 Ag 205 AG 208

Priity $05....4mm dfzka: 500 / 1.000 mm

Obalené prity ?1,5-2-3mm dfzka: 500 mm

Cievky $0,25....3mm 2vitky a cievky

Pasky hribka: 0,1... 1 mm Sirka:: 1,5 ... 65 mm

Prasky a pasty prstene rézne druhy tvarov vyrobenych z pasok a zvitkov
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MATERIALY NA SPAJKOVANIE

1.2. Spdjky na baze striebra na Specialne aplikacie
®

most

Materialy, ktoré pridanim Specidlnych prvkov do svojho zakladného zlozenia ziskaju Specifické viastnosti, ktoré umoznujd
ich pouzitie aj v narocnejsich podmienkach.

Napriklad pridanie niklu napomaha kombinacii tazko pouzitelnych materidlov (ako nizkouhlikova ocel, nastrojova ocel,
karbid volframu, nikel a jeho zliatiny atd") A zlepsuje odolnost proti korézii. Horcik pomaha pri spajkovani karbidmi.
03.2

Zliatiny bez zinku sa pouZivaju na spajkovanie v peciach (spajkovanie v atmosfére, vakuové spajkovanie atd.). Zliatiny bez
obsahu medi st odolné voci poutitiu amoniaku.

Taviace pasmo Pevnost

o
Zlozenie (%) s0L-LIQ - spoja v tahu

Normy
Kataldgové Cislo Znacka

3127 XXXXXX | Ag27MnNi 27 38 20 55 95 680-830 87 53 Ag 427 AG 503

3140 XXXXXX  Ag4ONi 40 30 28 2 670-780 89 Ag 440

3149 XXXXXX | AgdOMnNi 49 16 23 45 75 680-705 8,9 55 Ag 449 AG 502 B Ag-22

3149 XXXXXX  AgAIMnNi/1 49 27 21 05 25 670-690 89

3150 XXXXXX | AgSONi 50 20 28 2 660-715 9 45 Ag 450 BAg-24
Strieborné spajky bez pridavku medi (odolny voci amoniaku)

3LT72XXXXXX | Ag72Zn 72 28 710-730 8,4 44

3199 XXXXXX Ag99,99 99,99 960-960 10,5

31 60 XXXXXX Ag60Sn/1 60 30 Sn10 600-720 9,8 Ag 160 AG 402

3172 XXXXXX Ag72 72 28 780-780 10 35 Ag272 AG 401 B Ag-8
31 40 XXXXXX AgAONi/1 40 58 2 780-900 9,6 35

Strieborné spajky s pridavkom india

31 56 XXXXXX Ag56InNi 56 27 - 25 - In14,5 600-710 AG 403

Charakteristika

Priity $05...4mm df#ka: 500 / 1.000 mm

Obalené prity @ 1,5-2-3mm dfzka: 500 mm

Cievky $0,25...3mm 2vitky a cievky

Pasky hribka: 0,1... 1 mm Sirka: 1,5 ... 65 mm

Prasky a pasty prstene rozne druhy tvarov vykonanych z pasok a zvitkov

Na bezpecnt pracu pri spajkovani odporticame pouzivat:
= ochranné okuliare DIN (kapitola 04),

= ochranné okuliare (kapitola 04),

= filtracnoventilacné zariadenia (kapitola 05).
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1.3. Trojvrstvové spajky (sendvicové) — TRIMETALY
®

most

Trojvrstvové pasky obsahujlce dve vrstvy striebornej spajky rozdelené jednou medenou vrstvou, st uréené na spajkovanie
spekaného karbidu s ocelou predovsetkym velkych prvkov. Medeny pésik absorbuje a znizuje naméhanie vzniknuté pocas
ochladzovania medzi karbidom a zkladnym materidlom, ¢im sa predchddza praskaniu.

Taviace pasmo

Kat:l!;iove Znacka soL-Lia SR ‘ Proporcie
(0 | (gfem) |
3149 XXXXXX | Ag49MnNi/1 TR 49 28 21 0,5 2,5 670-690 9 1:2:1
3149 XXXXXX | Ag49MnNi/1 TR 161 49 28 21 0,5 2,5 670-690 9 1:6:1
3149 XXXXXX | Ag49MnNi/1 TR 111 49 28 21 0,5 2,5 670-690 9 1:1:1
3140 XXXXXX  AgdONi TR 40 30 28 2 670-780 8,9 1:2:1
3138 XXXXXX | Ag38MnNi TR 38 26 24 45 7,5 650-690 8,9 1:2:1
Charakteristika

hribka: 0,1...0,8 mm

Tvary rozneho druhu, formy, pasky

Sendvicova spajka: sirka1,5.. 70 mm

1.4. Medeno-fosforové spajky

Medeno-fosforové spajky sa najcastejSie pouZivaji na spajanie mede s inymi materialmi (napr.
mosadzou, bronzom). Pri spajkovani mede s medou, vdaka obsahu fosforu v spéjke, sa uz nemusi
pouzivat dodatocné tavivo. Tavivo sa viak vyZaduje, ak tento druh spdjok vyuzivame na spajanie mede
s mosadzou alebo bronzom.

Dostupné formy sd: pruty, dréty, prstienky, tabletky, pasty, ako aj prasky. Spajka Ag15CuP je dostupna aj
vo forme pasok. Medeno-fosforové spajky by sa nemali pouzivat na spajanie so zelezom alebo niklom.

Pevnost
spoja v tahu

Taviace pasmo

soL-LiQ Normy

Katalogové cislo

33 08 XXXXXX CuCu P8P8 92 8 710-750 8 60 CP 201
33 07 XXXXXX CuP7,5 93 8 710-760 81 58
3307 XXXXXX CuP7 93 7 710-800 81 58 CuP 180 CP 202 BCuP-2
33 06 XXXXXX CuP6 9% 6 710-880 8,1 56 CP 203
3307 XXXXXX CuP7Sn 86 7 7 650-700 8 60 CuP 386 CP 302 BCuP-9
34 03 XXXXXX Ag0,3CuPSn 0 92 7 1 700-790 81 60
34 04 XXXXXX Ag0,4CuP 0 93 7 650-810 8,2 58
34 02 XXXXXX Ag2CuP 2 92 7 650-810 8,1 55 CuP 279 CP 105 BCuP-6
34 02 XXXXXX Ag2CuPSi 2 92 7 650-810 81 55
3405 XXXXXX Ag5CuP 5 89 6 650-810 8,2 55 CuP 281 CP 104 BCuP-3
3405 XXXXXX Ag5CuPSi 5 89 6 650-810 8,2 55
34 06 XXXXXX AgbCuP 6 87 7 650-740 83 55 CuP 283 BCuP-4
34 10 XXXXXX Ag10CuP 10 84 6 650-750 83 65
34 15 XXXXXX Ag15CuP 15 80 5 650-800 8,4 54 CuP 284 CP 102 BCuP-5
34 18 XXXXXX Ag18CuP 18 75 7 650 8,4 50 CuP 286 CP 101
Charakteistika

Prity $15..4mm df#ka: 500 / 1.000 mm

Cievky @0,5..3mm Zvitky a cievky

Pasky hribka: 0,1... 1 mm Sirka 1,5 ... 120 mm

Prasky PASTY prstene

\_/ Na pracu pri spajkovani mede odporicame pouzivat:

med spray MOST (kapitola 06) — na pokryvanie zafarbeni vznikajtcich pri spajkovani mede
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1.5. Medenné spajkovanie na baze zliatiny bronzu
®

most

Tato skupina obsahuje Styri rézne kategdrie spajok:

* mosadzné spajky na vseobecné pouzitie,

* mosadzné spajky s dodatkom striebra alebo niklu,

= mosadzné spajky s vysokou teplotou tavenia, ako aj $pecialneho urcenia,
» medené spajky na tvrdé spajkovanie v peci.

VSetky tieto spajky sa ekonomicky pouzivajd a su dostupné v mnohych réznych formach (pruty, droty, pasky, tabletky, prasky a pasty).
Mosadzné spajky je mozné pouzivat na spajkovanie s prchavym tavivom.

. Taviace pasmo.
Rozlozenie (%) P

o . SOL-LIQ
Katalogové cislo Znacka — P
°C cm? kg/mm? ISO 17672 | EN 1044
(' ‘ (g/em’) ‘ (kg/mm?) N80
32 60 XXXXXX Cu60Zn 60 Bal X 875-895 8,4 40 Cu470a Cu 301
32 59 XXXXXX Cu59ZnSn 59 Bal X X 875-895 8,4 45 Cu 470 CU 302 RBCuZn-A
32 59 XXXXXX Cu59ZnSnMn 59 Bal X X 1 X 870-890 84 45 Cu 681 CU 306
32 59 XXXXXX Cu59ZnAg 59 Bal 1 X X X 860-890 8,4 45
32 59 XXXXXX SUPER Cuprox 59 Bal 1 X X X
32 48 XXXXXX Cu48znNil0 48 Bal 10 X 890-920 8,7 54 Cu773 CU 305 RBCuZn-D
32 48 XXXXXX Cu48ZnNi9Ag 48 Bal 1 9 X 890-920 8,7 54
32 53 XXXXXX Cu53ZnNi6 53 Bal 6 X 900-920 49
32 97 XXXXXX Cu97Ni3B 97 3 B 0,03 1081-1101 8,9 Cu 186
32 87 XXXXXX Cu87MnCo3 87 10 Co3 980-1030 8,7
32 86 XXXXXX Cu86MnNi2 86 2 12 960-990 8,8
32 85 XXXXXX Cu85MnNi3 85 3 12 960-990 838
32 58 XXXXXX Cu58ZnMnCo2 57,5 38,5 2 Co2 880-930 8,2
32 52 XXXXXX CuMn38Ni9,5 52,5 9,5 38 880-925 7,7
32 99 XXXXXX Cu99,9 99,9 1083 8,9 22 Cu 101
Charakteristika
Prity $05..10 mm dfzka: 500/ 1.000 mm
Obalené praty @1,5-2-2,5-3-4-5-6mm dfzka: 500 / 1.000 mm
Cievky @1..6mm 2vitky a cievky
Pasky hribka: 0,1... 1 mm Sirka:: 5 ... 65 mm
Dostupné v podobe prstene, prity, cievky tvary rozneho druhu

1.6. Spdjky na baze niklu

Materidly na spajkovanie tohto druhu sa pouZzivaju vtedy, ak si Specifikacia vyZaduje dobrt odolnost na kordziu
alebo nezvycajne vysoké teploty. Idedlne sa hodi na spajkovanie nizkolegovanej ocele a spéjanie na béaze niklu.
Mnoho vyuZziti nachadza v hutnickom priemysle, diamantovych nastrojoch ako aj vo vesmirnom priemysle. St
dostupné v podobe prasku alebo pasty. Spajkovanie sa vo vacsine vykonava v prislusnej atmosfére alebo vo
vakuu.

Zlozenie (%)

Katalogoveé cislo

35 51 XXXXXX Nil Bal 14 45 45 3,1 0,7 1021-1052 NI 101 BNi-1
35 51 XXXXXX Nila Bal 14 45 45 31 977-1077 NI 1A1 BNi-1a
35 52 XXXXXX Ni2 Bal 7 3 4,1 3 971-999 NI 102 BNi-2
35 53 XXXXXX Ni3 Bal 45 29 982-1037 NI 103 BNi-3
35 54 XXXXXX Ni4 Bal 3,5 19 982-1066 NI 104 BNi-4
35 55 XXXXXX Ni5 Bal 19 10 1080-1135 NI 105 BNi-5
35 56 XXXXXX Ni6 Bal 11 875-875 NI 106 BNi-6
35 57 XXXXXX Ni7 Bal 14 10 890-890 NI 107 BNi-7
35 58 XXXXXX Nig Bal 7 23 4,5 982-1010 NI 108 BNi-8
35 59 XXXXXX Ni9 Bal 15 3,6 1021-1052 NI 109 BNi-9

Charakteristika

Prasky a pasty
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1.7. Makké spajky
®

Makké spajky sa charakterizuji nizkou teplotou tavenia, relativne nizkou odolnostou, dobrou
plasticitou a nizkou tvrdostou (cca 15HB). Ich najvacsou vyhodou je moznost vykonania spojeni
v relativne nizkych teplotach. Vdaka tomu je mozné spajkovat materidly citlivé na prehriatie alebo
spajkovanie v priamom susedstve takych materialov. Najsirsie vyuZitie z méakkych spajok maju cinovo-
olovené spajky. Vzhladom na obsah olova vo vysSie uvedenych zliatindch sa Coraz CastejSie pouZivaju
cinové spajky s dodatkom mede alebo striebra.

o Tavi :
ZloZenie (%) aviace pasmo

) SoL-LiQ
Katalogové Cislo
EN 29453
30 99 XXXXXX Sn100 99,9 232
30 80 XXXXXX SnPb80/20 80 20 183 N s Sn80Pb20
30 63 XXXXXX SnPb63/37 63 37 183 Sn63Ph S-5n63Pb37
30 60 XXXXXX SnPb60/40 60 40 183 190 Sn60PH S-5n60Pb40
30 50 XXXXXX SnPb50/50 50 50 183 N 15 Sn50Pb S-Pb50Sn50
30 40 XXXXXX SnPb40/60 40 60 183 - 35 Pb60SH S-Pb60SNA0
30 33 XXXXXX SnPb33/67 33 67 183 LY PbSn33
30 30 XXXXXX SnPb30/70 30 70 183 - )55 PbSn30 S-Pb705n30
30 08 XXXXXX SnPb8/92 8 92 280 NN 305 S-Pb925n8
e
30 99 XXXXXX Pb100 99,9 327
e
30 95 XXXXXX SnSh95/5 95 Sh5 230 [ 740 SnSbs 5-5n955b5
30 67 XXXXXX SnCu97/3 97 Cu3 230 [ 50 SnCu3 $-5n97Cu3
e
30 99 XXXXXX Cd82Zn16Ag 2 82 n16 270 [ 280 Cd82Zn16Ag2
e
30 98 XXXXXX Ag25n 98 2 221-225
30 96 XXXXXX Ag3,55n 96,5 35 21 $-5n97Ag3
30 95 XXXXXX Ag5Sn 95 5 221-235 SnAgs
30 90 XXXXXX Ag10Sn 90 10 221 [ I 300
30 63 XXXXXX Ag1,45nPb 63 35,6 14 178 Sn63PbAg
30 05 XXXXXX Ag1,55nPh 5 935 15 296 M 301
Charakteristika
Zliatky, praty, pasty rézne rozmery
Dréty bez taviva $0,5..3mm
Dréty s tavivom $0,5..3mm

Pasky

Na bezpecnt pracu pri spajkovani odporicame pouzivat:
= ochranné okuliare DIN (kapitola 04),

= ochranné okuliare (kapitola 04),

= filtracnoventilacné zariadenia (kapitola 05).

—_
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1.8. Hlinikové spajky a spajky s dodatkom magnézia
®

most

Hlinikové dréty a droty s dodatkom magnézia sa pouZivaju pri vyuzivani techniky TIG/MIG na spojenie hlinika s materidlom na baze magnézia.
Niektoré materidly je mozné vyuzivat v technike spajkovania s pouzitim vhodného taviva (napr. AlSi12).

Taviace pasmo.

Zlozenie (%
o (%) SoL-LIQ
Katalogové Cislo EE—
‘ Al ‘ Si ‘ Mg ‘ Mn ‘ Zn ‘ Ir ‘ 400°C ‘ 450°C ‘ 550°C ‘ 600°C ‘ 17672 ‘ AWS A5.8 ‘ EN 1044

35 12 XXXXXX AlSi12 2vySok 12 0,05 0,15 0,15 573 N 585 Al112 BAISi-4 Al104

35 98 XXXXXX AlZn98 2 98 430 [ 440 L-ZnAI2

35 78 XXXXXX AlZn78 22 78 4417471

Charakteristika :""- 2

Prity $16..5mm df3ka: 1000 mm b
Prty s tavivom vo $2..5mm Iba AISi12- AlZn98- AlZn78
vnutri
Cievky $08..32mm na cievke DIN 300i DIN 100
Podoby spéiok Pratok 2 pasta prstene, drot na cievke s tavivom vo vntri, pruty, pasky,

cievky, tvary rozneho druhu (na $pecidlnu objednavku)

Rozne tvary vytvarané z drbtu a pasky

1.9. Taviva

Vo vacsine pripadov sa pri procese spajkovania vyZaduje pouZivanie taviva. Zohrievanie povrchu kovu urychluje proces formovania sa kyslicnikov. Kysli¢niky znemozriuju zvihéenie povrchu,
preto je potrebné predist ich vznikaniu. PouZivanie taviva chrani povrch pred posobenim vzduchu, znemoziuje vytvarania sa kyslicniku, a taktiez odstrariuje kyslicnik vznikajuci pocas
zohrievania alebo ten, ktory vznikne este na spajkovanom povrchu po procese Cistenia. V ponuke mame taviva na striebro, bronz/mosadz, hlinik, ako aj na makké spajkovanie, dostupné v
podobe prasku, pasty a kvapaliny.

Kataldgové cislo ‘ Znacka
3902 XXXXXX | FLUXAGL 550 [ 300 X X FH 10 na vieobecné poutitie
39 02 XXXXXX FLUX AG2 550 [ N 300 X FH 10 vieobecné pouzitie — fahko prifne k pratu spajky
39 02 XXXXXX FLUX AG3 600 [l 850 X X FH 10 na vysokeé teploty
3902 XXXXXX  FLUX AG4 550 [ 350 X X FH 10 véeobecné poufitie — velmi velky okruh tepldt
39 02 XXXXXX FLUX AG5 700 [ 1000 X X FH 20 na velmi vysoké teploty
39 02 XXXXXX FLUX AG6 550 . 350 X FH 11 pre zliatiny hlinika
39 02 XXXXXX FLUX AG7 500 NI 300 X X FH 10 véeobecné pouZitie, aj na nehrdzavejlicu ocel
3902 XXXXXX | FLUX AG8 550 [N 300 X FH 12 na nehrdzavejlicu ocel a tvrdé materialy
véeobecné pouZitie, aj na nehrdzavejucu ocel - na pouzitie s
3902 XXKXXX | FLUX AG1L 500 [ I 500 X FH 10 automatickym dézovanim taviva
na nehrdzavejlcu ocel a tvrdé kovy — na pouzitie s automatickym
39 02 XXXXXX FLUX AG12 550 " 200 X FH 12 dézovanim taviva
3902 000X ANTIFLUX X vyrobok predchadza zvihéeniu materidlu (posobi tak isto, ako

protirozstrekové kvapalina pri zvarani)

=
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‘ Taviace pasmo

Taviva pre hlinik

Poutzitie

Kataldgoveé Cislo ‘

39 02 XXXXXX
39 02 XXXXXX
3902 XXXXXX
39 02 XXXXXX

Znacka o
\ (o)
MOST FLUX AL1
MOST FLUX AL3 550-650
MOST FLUX AL4 550-650
MOST FLUX AL6

Balenie

Prasky

Pasty

Katalogoveé ¢islo

balenie
0,1/0,25/0,5/1/10/20kg

balenie
01/0,25/05/1/1,5/10/20kg

Prevedenie
Prasok EN 1045
X X FL10
X FL20
X FL20
X

Tavidla pre mosadzné spajky

spajkovanie spajkou AlSi12
autogénne zvaranie hlinika
autogénne zvaranie spajkami Al-Si a Al-Mg

spajkovanie pomocou zliatin zinku

Pouzitie

39 02 XXXXXX MOST FLUX BR1 850 M 1100 X X FH 20 spajkovanie mosadzou
39 02 XXXXXX MOST FLUX BR4 700 [ 1 200 X X FH 21 na vysokeé teploty
3902 XXXXKX | MOST FLUX LI1 X FH 21 na spajkovanie mosadzou pri pouitifase s
prchavym tavivom, malo koncentrovany
3902 000K MOST FLUX LI2 X o1 na spajlfovam‘e mosadzou pri pouziti ffasef
prchavym tavivom, stredne koncentrovany
3902 XXXKKX | MOST FLUX L3 X FH 21 na spajkovanie mosadzou pri pouitiffafe s
prchavym tavivom, silne koncentrovany
na spajkovanie mosadzou pri poufiti flase s
39 02 XXXXXX MOST FLUX LI1 ECO X FH 21 prchavym tavivom, velmi malo koncentrovany,
netoxicky
T
MOST FLUX LI1 ECO MOST FLUX LI3

182
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2. Pouzitie materidlov na spajkovanie
2.1. Spajkovanie spekanych karbidov

®

most

Spajky urcené na spajanie diamantovych nastrojov vyuzivanych v procese spajkovania.
Tieto nastroje sa pouZivaju pri spracovani dreva, kamena, cementu, asfaltu atd.

e Taviace pasmo. Pevnost
- . Zlozenie (%) SOL-FI).IQ 0 et Normy
Katalogové Cislo Znacka E—
EN 1044 ‘ AlS
A5.8-04
Spajky strieborné
31 20 XXXXXX Ag20 20 44 36 X 690-810 8,7 43 AG 206
31 45 XXXXXX Agdd 44 30 26 670-730 91 51 Ag204 AG 203 B Ag-15
31 55 XXXXXX Ag45Sn 45 27 | 255 2,5 640-660 9,2 43 Aglds AG 104 B Ag-36
31 49 XXXXXX Ag49MnNi 49 16 23 4,5 7,5 625-705 8,9 55 Agdd9 AG 502 B Ag-22
31 49 XXXXXX Ag49MnNi/1 49 27 21 0,5 2,5 670-690 8,9
31 50 XXXXXX Ag50Ni 50 20 28 2 660-715 9 45 Agd50 B Ag-24
31 55 XXXXXX Ag555n 55 21 22 2 630-660 9,4 44 Agl55 AG 103
31 56 XXXXXX Ag56InNi 56 27 2,5 In14,5 600-710 AG 403

Strieborné pasky s medenou vlozkou - sendvicové spajky

31 49 XXXXXX Ag49MnNi/1 TR 49 275 205 0,5 2,5 670-690 9

39 03 XXXXXX MOST FLUX AG3 na vysoké teploty

39 02 XXXXXX MOST FLUX AG4 vieobecné pouzitie

39 07 XXXXXX MOST FLUX AG7 véeobecné poutitie, taktiez nehrdzavejica ocel

39 08 XXXXXX MOST FLUX AG8 na nehrdzavejticu ocel

39 11 XXXXXX MOST FLUX AG11 vieobecné pouZitie, aj na nehrdzavejicu ocel — na vyuZitie s automatickym podavacom taviva
39 12 XXXXXX MOST FLUX AG12 na nehrdzavejlcu ocel - na vyuzitie s automatickym podavacom taviva

39 02 XXXXXX ANTIFLUX Antiflux — posobi podobne ako protirozstrekové kvapaliny pri procese zvarania
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®

most

Taviace pasmo Pevnost spoja

Zlozenie (%) SoL-LiQ

Katalogové ¢islo Znacka

IS0 17672 ‘ EN 1044 ‘ AWS A5.8-04

32 60 XXXXXX | Cu60Zn 60 Bal X 875-895 84 40 Cu470a CU 301

32 59 XXXXXX | Cu59ZnSn 59 Bal X | X 875-895 84 45 Cud70 CU 302

32 59 XXXXXX | Cu59ZnSnMn 59 Bal 1 X X | X 870-890 84 45 Cu681 CU 306

32 59 XXXXXX | CuS9ZnAg 1 59 Bal X | X X 860-890 84 45

32 59 XXXXXX | Super Cuprox 1 59 Bal X X X
e

32 48 XXXXXX | Cu48ZnNil0 48 Bal X 10 890-920 87 54 Cu773 CU 305 RBCuZn-D

32 48 XXXXXX  Cu48ZnNi9Ag 1 48 Bal X 9 890-920 87 54

32 53 XXXXXX | Cu53ZnNi6 53 Bal X | 6 900-920 49
e

3297 XXXXXX | Cu97Ni3B 97 3 80,03 1081-1101 89 Cul86 CU 105

32 87 XXXXXX  Cu87MnCo3 87 10 Co3 980-1030 87

32 85 XXXXXX | Cu85MnNi3 85 312 960-990 838

32 58 XXXXXX  Cu58ZnMnCo2 575 | 385 2 Co2 880-930 82
e

32 59 XXXXXX | Cu99,9 99,9 1083 89 22 Cu 101

Taviva

3902 XXXXXX | FLUX BR1 na spajkovanie mosadzou

3902 XXXXXX ' FLUX BR4 na vysoké teploty

3902 XXXXXX | FLUX BRS na velmi vysoké teploty

Taviace pasmo Pevnost spoja

SOLLIQ Hustota

Zlozenie (%)
Kataldgové Cislo|  Znacka

3555 XXXXXX | Nil Bal 14 4,5 45 31 0,7 1021-1052 NI'101 BNi-1
3551 XXXXXX  Nila Bal 14 45 45 BH) 977-1077 NI'1A1 BNi-1a
3552 XXXXXX | Ni2 Bal 7 3 4,1 3 971-999 NI'102 BNi-2
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2.2. Vymenniky tepla - chladice

®

most

Spajky urcené na vyrobu: ohrievacov, chladicov, klimatizacie, bojlerov, vyparnikov, elektrickych zariadeni rozneho
druhu, kondenzatorov, kompresorov, chladniciek atd.

Norma ‘ Taviva

Poutitie
MOST FLUX AG4 na spajanie med — mosadz

prchaveé tavivo na spajkovanie

Katalogové Cislo | Znacka Pouzitie

EN 1044 ‘

MOST FLUX Li1 . ,
mosadzou, nizko koncentrovany
3306 XXXXXX | CuP6 94 6 710-880 CP 203 spojenie med- med a med prchavé tavivo na spajkovanie
MOST FLUX LI2 ’
- mosadz mosadzou, stredne koncentrovany
3307 XXXXXX | CuP7 93 | 7 710-800 CP 202 Spojenie med"",‘edyf nieje S rehavs tvivo i spajkovanic
3308 X000K | CuP8 9 8 710-750 P 201 pozadované tavivo mosadzou, silne koncentrovany
3307 XXXXXX | CuP7Sn 86 7 7 650-700 CP 302 umozriuje ziskat krajSie, Cistejsie
spojiva moznost spajkovania bez
3402 XXXXXX | Ag2CuP 2915 65 650-810 CP105 | taviva ako aj s vyuiitim prchavého
34.05 XXX | AgSCuP 5 89 | 6 650-810 CP 104 tavive
3406 XXXXXX | AgbCuP 6 87 7 650-740 spéjky s dodatkom striebra
ur¢eného na spajkovanie prvkov
3415 XXXXXX  Agl15CuP 5 8 | 5 650-800 CP 102 vystavenjch na vibrécie

Taviace pasmo. ‘

‘ Zlozenie (%) ‘

Kataldgové ¢islo Znacka soL-Liq Pouzitie
| | 0 |
35 98 XXXXXX AlZn98 2 98 430-440
35 12 XXXXXX AlSi12 Bal 0,15 573-585 med - hlintk a mosadz — hlinik, dostupny aj v obalovanej podobe, ako aj s tavivom vo vnutri
35 78 XXXXXX AlZn78 22 78 441-471

Taviace pasmo. Norma Taviva -
Katalogové Cislo | Znatka soLtia Pouzitie Pouitie
| FLUX AGL véeobecné pouzitie
‘7 M FLUX AG4 vseobecné pouzitie
FLUX AGT vieobe;né pouiit/ie, ajna

3L34XXXKKX | Ag34Sn 34 | 36 | 275 630-730 AG 106 yselinovzdorné ocele
31 35 XXXXXX Ag35 35 32 33 2,5 680-730
31 40 XXXXXX Agd0Sn 40 30 28 640-700 AG 105
31 45 XXXXXX Ag45Sn 45 27 255 2 640-660 AG 104
3155 XXXXXX | Ag55Sn 55 21 22 2,5 630-660 AG 103 na nehrdzavejicu ocel
31 72 XXXXXX Ag72Zn 72 28 2 710-730 odolny voci amoniaku

Taviace pasmo

Norma ‘
SOL-LI
Katalogové Cislo Znacka . Pouzitie

32 60 XXXXXX Cu60Zn 60 Bal X 875-895 CU 301

32 59 XXXXXX | Cu59ZnSn 59 Bal X X 875-895 CU 302 dostupné ako holé a obalované prity Cu59ZnAg sti urcené na
3259 XXXXXX | CuS9ZnAg 59 Bal 1 X X X 860-890 galvanizovanu ocel

32 48 XXXXXX Cu48znNil0 48 Bal 10 X 890-920 CU 305

39 02 XXXXXX FLUX BR1 véeobecné pouzitie — prasok a pasta

39 02 XXXXXX FLUX LI2 na spajkovanie prchavym tavivom, stredne koncentrovany

39 02 XXXXXX FLUX LI3 na spajkovanie prchavym tavivom, vysoko koncentrovany
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2.3. Ohrievacie a chladiace zariadenia, klimatizacie

®

most

Spajky urcené na vyrobu a opravu pre: chladiarensky priemysel, klimatizacie, ohrevné

zariadenia, atd.

Zlozenie %
Katalogoveé Cislo Znacka

Norma ‘

Pouzitie

30 97 XXXXXX SnCu97/3 97 3
30 95 XXXXXX Ag3,55n 96,5
30 XX XXXXXX Ag5Sn 95

EN 1044 ‘
Makkeé spajky
230-250 S-Sn97Cu3
221 S-Sn97Ag3
221-235

Taviva

bezolovnaté spojivo

bezolovnaté spojivo

39 02 XXXXXX FLUX SN1

Zlozenie %
Katalogové ¢islo Znacka

pre vieobecné pouZitie, k dispozicii ako kvapalina a pasta

Taviace pasmo

SOLLIQ ‘ Norma ‘

Medeno-fosforové spajky

Pouzitie

33 06 XXXXXX CuP6 94 6 710-880 CP 203
33 07 XXXXXX CuP7 93 7 710-800 CP 202
33 08 XXXXXX CuP8 92 8 710-750 CP 201
33 07 XXXXXX CuP7Sn 86 7 7 650-700 CP 302
3402 XXXXXX Ag2CuP 2 91,5 6,5 650-810 CP 105
34 05 XXXXXX Ag5CuP 5 89 6 650-810 CP 104
34 15 XXXXXX Ag15CuP 650-800 CP 102

na spojenie med — med, med — mosadz, na spojenie med — med - nevyzaduje
sa tavivo, CuP7Sn dostupny aj ako obalené prty tavivom spajka s dodatkom

striebra je ur¢ena na spajkovanie prvkov vystavenych vibraciam

39 02 XXXXXX

FLUX AG4

na spajanie med- mosadz

Zlozenie %

Taviace pasmo

SoL-LIQ ‘ Norma ‘

Katalogoveé Cislo Znacka Pouzitie

Spajky na baze striebra

31 34 XXXXXX Ag34Sn 34 36 275 25 630-730 AG 106

31 44 XXX Aghd m 30 % 670-730 AG 203 spajka bez dodatku kadmia, moznost pouzitia tam, kde je kontakt s pitnou
vodou ako aj potravinami

3145 XXKXXX Ag5Sn 4 27 55 2’5 640-660 AG 104 spajka Ag55Sn urcena na spajanie s nehrdzavejlicou ocelou

31 55 XXXXXX Ag555n 630-660 AG 103

39 02 XXXXXX FLUX AG1 na vseobecné pouzitie
39 02 XXXXXX FLUX AG4
3902 XXXXXX FLUX AG7

na vieobecné poutzitie, Siroky okruh teplot

na vseobecné poutZitie, aj na nehrdzavejicu ocel

Taviace pasmo

3 a0
Zlozenie % SOLLIQ

‘ Norma ‘
Katalogoveé Cislo Znacka — Pouzitie

32 60 XXXXXX
32 59 XXXXXX
32 59 XXXXXX

Cu60Zn

Cu59ZnSn
Cu59ZnAg

60 Bal X 875-895
59 Bal X X 875-895
860-890

CU 301
CU 302

dostupny ako holé a obalené prity
Cu59ZnAg je urceny na galvanizovant ocel

Taviva

39 02 XXXXXX

FLUX BR1

na véeobecné pouzitie — dostupné ako prasok alebo pasta
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2.4. Meracie zariadenia
®

most

Spdjky urcené pre priemysel: meracie zariadenia, termostaty, tlakomery, hydrometre atd'.

. Taviace pasmo
0,
Zlozenie % SOLLIQ

Kataldgové cislo Znacka I Pouzitie

Makké spajkovanie

30 40 XXXXXX SnPb40/60 40 60 183-235 Pb60Sn S-Pb60Sn40

30 60 XXXXXX  SnPb60/40 60 40 183-190 Sn60Pb S-Sn60Pb40

30 97 XXXXXX SnCu97/3 97 3 230-250 SnCu3 S-Sn97Cu3

3095 XXXXXX  Ag3,55n 96,5 3,5 221 S-Sn97Ag3

3095 XXXXXX Ag5Sn 95 5 221-235 SnAg5

3090 XXXXXX  Agl0Sn 90 10 221-300

39 02 XXXXXX FLUX SN1 véeobecné pouzitie
39 02 XXXXXX FLUX SN2 kyselinovzdorna ocel

L . ‘ Zlozenie % Norma o
Katalogové Cislo Znacka Pouzitie
\ EN 1044
Strieborné
31 40 XXXXXX AgA4ONi 40 30 28 2 670-780
31 40 XXXXXX Ag40Ni/1 40 58 2 780-900 urcena na spajkovanie v peci
31 40 XXXXXX Agd0Sn 40 30 28 2 640-700 AG 105
31 45 XXXXXX Agdd 44 30 26 670-730 AG 203
31 45 XXXXXX Ag45Sn 45 27 1255 25 640-660 AG 104
31 50 XXXXXX Ag50Ni 50 20 28 2 660-715
na spajkovanie plamefiom, indukciu
3155 XXXXXX Ag555n 55 21 22 2 630-660 AG 103
31 56 XXXXXX Ag565n 56 22 17 5 620-650 AG 102
31 60 XXXXXX Agb0 60 26 14 695-730 AG 202
31 60 XXXXXX Agb0Sn 60 23 14 3 620-685 AG 101
3160 XXXXXX | Ag60SH/1 60 | 30 10 600-720 AG 402 o ;
31 72 XXXXXX Ag72 72 28 780 AG 401 urtend na spéjkovanie v pec
39 02 XXXXXX FLUXAG1 véeobecné pouzitie
39 02 XXXXXX FLUX AG4 véeobecné pouzitie, Siroky okruh teplot
39 02 XXXXXX FLUX AG7 véeobecné pouZitie, na kyselinovzdornd ocel

o Taviace pasmo
0,
ZloZenie % SOLLIQ Norma

Katalogové islo Znacka 1 Pouzitie
EN 1044

Spajky na baze medi

32 59 XXXXXX Cu99,9 99,9 1083 CU 101 pasta Cu99,9 na spajkovanie v peci
33 07 XXXXXX CuP7Sn 86 7 7 650-700 CP 302 o

spajanie med — med, med- mosadz
34 15 XXXXXX Ag15CupP 15 80 5 650-800 CP 102
39 02 XXXXXX FLUX AG4 spoje med- mosadz
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2.5. Elektrotechnické konsStrukcie
®

most

Spajky s urcenim pre priemysel: elektrotechnické konstrukcie, generatory pradu, transformatory,
elektrické motory, ohrievajlce prvky, elektrické kontakty, prepinace atd.

Taviace pasmo

S
Zlozenie % SOLLIQ

Kataldgoveé Cislo Znacka

30 05 XXXXXX Agl,55nPb 5 93,5 15 296-301
30 99 XXXXXX Cd82Zn16Ag 2 82 16 270-280

39 02 XXXXXX FLUX SN6 kvapalina

Taviace pasmo

Zlozenie % Standard
Katalogoveé Cislo Znacka sottia 7‘
EN 1044 ‘
Strieborné
3120 XXXXXX Ag20 20 44 36 Si 690-810 AG 206
31 34 XXXXXX Ag34Sn 34 36 27,5 2,5 630-730 AG 106
3140 XXXXXX Agd0Sn 40 30 28 2 640-700 AG 105
31 45 XXXXXX Agdd 44 30 26 670-730 AG 203 N .
31 45 XXXXXX Agd5Sn 45 27 255 2,5 640-660 AG 104 spalky bez dodatku kadmia
31 55 XXXXXX Ag55Sn 55 21 22 2 630-660 AG 103
31 56 XXXXXX Ag565n 56 22 17 5 620-650 AG 102
31 60 XXXXXX Agb0Sn 60 23 14 3 620-685 AG 101
31 40 XXXXXX Ag4ONi/1 40 58 2 780-900 urcené na spajkovanie v peci
31 49 XXXXXX Ag49MnNi 49 16 23 45  Mn7,5 625-705 AG 502
31 49 XXXXXX Ag4OMnNi/ITR | 49 27,5 | 20,5 0,5  Mn25 670-790 Trimetal — paska urcena na spajkovanie spekanych karbidov
3160 XXXXXX  AgbOSN/1 60 30 10 600720 AG 402 o :
31 72 XXXXXX Ag72 72 28 780-780 AG 401 urtené na spéjkovanie v pec
39 02 XXXXXX FLUX AG1 véeobecné poutitie
39 02 XXXXXX FLUX AG4 véeobecné pouZitie — Siroky okruh teplot
39 02 XXXXXX FLUX AG7 véeobecné poutitie, aj pre nehrdzavejucu ocel
39 02 XXXXXX FLUX AG8 pre nehrdzavejicu ocel, ako aj tvrdé kovy

Taviace pasmo

e 0
Zlozenie % SoL-LiQ

‘ Norma ‘
Kataldgové ¢islo Znacka — Poutzitie

3307 XXXXXX CuP75n 86 7 7 650-700 CP 302 na spojenie med — med, med — mosadz

34 02 XXXXXX Ag2CuP 2 91,5 6,5 650-810 CP 105 na spojenie med — med — nevyZaduje sa tavivo,
3405 XXXXXX | Ag5CuP 5 89 6 650-810 CP 104

34 15 XXXXXX Agl15CuP 15 80 5 650-800 CP 102 CuP7Sn dostupny aj ako obalené prity

32 59 XXXXXX Cu99,9 99,9 1083 Cu 101 medena pasta na spajkovanie v peci

39 02 XXXXXX FLUX AG4 pre spojenie med- mosadz
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2.6. SIne¢né kolektory
®

Taviace pasmo

SOL-LI
Kataldgové Cislo Znacka a — Pouzitie

Makké spajky
30 97 XXXXXX SnCu97/3 97 3 230-250 SnCu3 S-Sn97Cu3
30 05 XXXXXX Ag1,55nPb 5 93,5 15 296-301
3095 XXXXXX Ag5Sn 95 5 221-235 SnAg5
30 50 XXXXXX SnPb50/50 50 50 183-215 Sn50Pb S-Pb50Sn50
30 40 XXXXXX SnPb40/60 40 60 183-235 Pb60Sn S-Pb60Sn40
39 02 XXXXXX FLUX SN1 véeobecné pouzitie, dostupné v kvapalnej forme a paste

. Taviace pasmo
0,
Zlozenie % SOLLIQ Norma

Katalogové Cislo Znacka ———————— Poutzitie
EN 1044

Medeno-fosforové spajky

33 06 XXXXXX CuP6 94 6 710-880 CP 203

33 07 XXXXXX CuP7 93 7 710-800 CP 202

33 08 XXXXXX CuP8 92 8 710-750 CP 201 o . ) )

spojenia med- med, med- mosadz

3307 XXXXXX | CuP7Sn 86 7 7 650-700 CP 302 spojenie med- med bez taviva

34 04 XXXXXX Ag0,4CuP 0,4 93 6,6 650-810 SuP7Sn dostupné aj vo forme obalenych

3402 XXXXXX  Ag2CuP 2 91,5 6,5 650-810 CP 105 pritov pre spojenia
vystavené vibraciam

34 05 XXXXXX Ag5CuP 5 89 6 650-810 CP 104

34 06 XXXXXX AgbCuP 6 87 7 650-740

34 15 XXXXXX Ag15CuP 15 80 5 650-800 CP 102

39 02 XXXXXX FLUX AG4 na spajanie med- mosadz

. Taviace pasmo
0,
Zlozenie % SOLLIQ Norma

Kataldgové ¢islo Znacka ———— Pouzitie
EN 1044

31 40 XXXXXX Ag40Sn 40 30 28 2 640-700 AG 105

3145 XXXXXX  AgdsSn 45 27 255 25 640-660 AG 104 spajky na baze kadmia

3155 XXXXXX | Ag555n 55 21 22 2 630-660 AG 103 spéjka Ag55Sn na spajanie s nehrdzavejlicou ocelou
31 56 XXXXXX Ag565n 56 22 17 5 620-650 AG 102

39 02 XXXXXX FLUX AG1 véeobecné pouzitie

39 02 XXXXXX FLUX AG4 vseobecné poutzitie, Siroky okruh teplot

39 02 XXXXXX FLUX AG7 vseobecné pouzitie aj na nehrdzavejucu ocel
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2.7. Vyhrievacie telesa
®

most

Spajky urcené na vyrobu radiatorov a vymennikov tepla do kipelni

Taviace pasmo

Zlozenie % Norma
- o ; - SoL-LIQ .
p_ Katalogové islo Znacka Pozamky
. Zn | Ni [Mn| Sn | Si (°c) EN 1044
- Mosadz
| | | 32 60 XXXXXX Cu60zn 60 | Bal X 875-895 CU 301 )
3259000000 CuS9znsn 59 Bal X | x 875-895 cusgy | dostupnéakoholé, takaj
] obalené tavivom
I T 3259 XXX | Cus9znsaMn | 59 | Bal | X | X | 1 | X 870-890 CU306
o—
e
s e 3259 XXXXXX | FLUX BR1 vSeobecné poutitie, dostupné ako prasok alebo pasta
} - l! I 32 59 XXXXXX FLUX LI prchavé tavivo na spajkovanie mosadzou, nizko koncentrované
d 32 59 XXXXXX FLUX LI2 prchavé tavivo na spajkovanie mosadzou, stredne koncentrované
T 32 59 XXXXXX FLUX LI3 prchavé tavivo na spajkovanie mosadzou, silne koncentrované

il

Kataldgové ¢islo

Ml

Znacka

Taviace pasmo

SOLLIQ Norma

Zlozenie %
Pouzitie

Cu (°C)

EN 1044

medena pasta

‘ 32 59 XXXXXX ‘ Cu99,9

99,9

‘ 1083

‘ CU 101 ‘

medend pasta na
spajkovanie v peci

Zlozenie %
Znacka

Taviace pasmo
SoL-LIQ

Standard
Pouzitie

Katalogové ¢islo

Zn

Sn (°0) EN 1044

Strieborné

3LA0X000K | Agh0Sn 40 30 28 2 640-700 AG105 | s ber dodatku kedmia \
3L45XX0X | Agdssn 45 27 255 25 640-660 AG 104 spijka Ago5Sn uréendna |
315500 | AgS5Sn 55 21 2 2 630-660 AG 103 nehrdzavejicu ocel |

Poznamky

dostupné ako holé alebo
obalené praty

39 02 XXXXXX FLUX AG1 véeobecné pouzitie
39 02 XXXXXX FLUX AG4 véeobecné pouzitie, Siroky okruh teplot
39 02 XXXXXX FLUX AG7 véeobecné poufitie, aj pre nehrdzavejucu ocel
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2.8. Rurové konstrukcie
®

most

Spajky urcené na vyrobu: ocelového nabytku, rdmov bicyklov, ako aj motocyklov atd.

ZloZenie % Norma
L . . s0L-LIQ ‘ ‘ .
Kataldgové Cislo |  Znacka — Pouzitie Pozndmky
EN 1044
Strieborné
3105 XK AgS 5 55 40 820-890 48 AG 208
312 0 XXXXXX Ag20 20 44 36 690-810 43 AG 206 .
3LAOXKKK | AgdOSn 0 | 30 2 2 640-700 44 AG 105 dostupné ajv podobe
obalenych prutov
31 45 XXXXXX Ag45Sn 45 27 25,5 2,5 640-660 43 AG 104
31 55 XXXXXX Ag55Sn 55 21 22 2 630-660 44 AG 103 pre nehrdzavejlicu ocel

39 02 XXXXXX FLUX AG1 véeobecné pouzitie
39 02 XXXXXX FLUX AG4 véeobecné pouZitie — Siroky okruh teplot
39 02 XXXXXX FLUX AG7 véeobecné poufitie, s urcenim aj pre nehrdzavejucu ocel

Zlozenie % Norma
o . - soL-Lia ‘ ‘ ,
Katalogové Cislo |  Znacka — Poznamky
EN 1044 /
DIN 1733
32 59 XXXXXX Cu99,9 99,9 1083 22 Cu 101
3259 XXX Cusn Bal 038 X X 1020-1050 2 SG-CuSn dostupny aj ako pasta s uréenim
3259 XXXXXX | Culg Bal X 1 1070-1080 20 SG-Culg na spéjkovanie v peci
32 59 XXXXXX Cusi3 Bal 3 1 965-1035 35 SG-CuSi3

Kataldgové cislo

Znacka

Taviace pasmo

viva

Taviace pasmo

Taviace pasmo
SOL-LIQ

Pevnost spoja

Pevnost spoja

Pevnost spoja

‘ Norma ‘

Pouzitie Pozndmky

Mosadz
3260 XXX | CuB0Zn 60 | Bal X 875-895 40 U301
3259 XXX Cus9ZnSn | 59 Bal X X 875-895 45 U302
3259X0KK | Cus9ZnSnMn | 59 | Bal | X X 1 X 870-890 45 CU 306
3248XXX0X | Cu48ZnNil0 48 Bal | 10 X 890-920 54 CU 305 dostupny ako holé
3248XXXXXX | Cud8ZnNiSAg | 48 | Bal | 9 | 1 X 890-920 54 a obalené praty
3253XX00KK | CuS3ZoNi6 | 53 | Bal | 6 X 900-920 49
3259X0KKK | Cus9ZnAg | 59 | Bal Tox x| x 860-890 45 uréen na

nehrdzavejlcu ocel

Taviva

39 02 XXXXXX FLUX BR1 véeobecné pouzitie — dostupny ako prasok alebo pasta

39 02 XXXXXX FLUX LI prchavé taviva na spajkovanie mosadzou, nizko koncentrované
39 02 XXXXXX FLUX LI2 prchavé tavivd na spajkovanie mosadzou, stredne koncentrované
39 02 XXXXXX FLUX LI3 prchaveé taviva na spajkovanie mosadzou, silne koncentrované

Kataldgové Cislo

35 12 XXXXXX

Znacka

AlSi12

Bal

12

Zlozenie %

0,05

0,15

Taviace pasmo
SoL-LiQ

Hlinik

573-585

AlSi12

Pouzitie

urceny na spajkovanie hlinikom

Taviva

urceny na spajkovanie so spajkou AlSi

39 02 XXXXXX

FLUX ALL
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2.9. Svietidla - lampy
®

most

Spajky urcené na vyrobu: lamp, vitrazi, hudobnych ndstrojov, kovovych a mosadznych doplinkov, atd.

Katalogové ¢islo

3120 XXXXXX
31 45 XXXXXX
31 55 XXXXXX

31 60 XXXXXX

39 02 XXXXXX

39 02 XXXXXX
39 02 XXXXXX

Katalogové ¢islo

30 60 XXXXXX

30 95 XXXXXX

Taviace pasmo

3 a9
ZloZenie % SoLLIQ

‘ Norma ‘

Znacka Pouzitie

Ag2 0 | 44 X 81 AG 2
g20 0 36 690-810 G 206 spajky bez dodatku kadmia, Ag20 ma
Agssn 45 | 27 | 255 25 640-660 AG 104 farbu podobn do farby mosadze
Ag555n ss 1| 2| 2 630-660 AG 103 spdlka AgoSSn urcend na
nehrdzavejicu ocel
AgB0Sn 60 23 14 3 620-685 AG 101

FLUX AG1 vseobecné pouzitie
FLUX AG4 véeobecné pouzitie, Siroky okruh teplot
FLUX AG7 véeobecné poutzitie, aj pre nehrdzavejicu ocel

Taviace pasmo

e
ZloZenie % SOLLIQ

Znacka Pozndmky

Makkeé spajky

SnPb60/40 60 | 40 183-190 Sn60Pb S-Sn60Pb40

po spajkovani ma farbu podobnu

221-235 I
nehrdzavejlcej ocele

Ag5Sn 95 5 SnAg5

Taviva

38 02 XXXXXX
39 02 XXXXXX

ZloZenie %

Kataldgové ¢islo | Znacka

3140 XXXXXX Ag40Sn 40 30 28 2
31 45 XXXXXX Ag45Sn 45 27 255 2,5
31 55 XXXXXX Ag555n 55 21 22 2
31 57 XXXXXX Ag565n 56 22 17 5

Pouzitie
FLUX SN1
FLUX SN2

véeobecné pouzitie

uréené na nehrdzavejucu ocel

Taviace pasmo

SoLLIQ ‘ Norma ‘

Poutzitie

Strieborné spajky
640-700 AG 105
640-660 AG 104 ) o o
spajka Ag55Sn urcend na nehrdzavejicu ocel
630-660 AG 103
620-650 AG 102

Taviva

39 02 XXXXXX FLUX AG1
39 02 XXXXXX FLUX AG4
39 02 XXXXXX FLUX AG7

vieobecné pouzitie
véeobecné pouzitie, Siroky okruh teplot

vieobecné pouZitie, aj pre nehrdzavejucu ocel
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MATERIALY NA SPAJKOVANIE

2.10. Klenotnictvo
®

most

Spdjky urcené na vyrobu réznych druhov vyrobkov zo striebra

Strieborné spajky
Zlozenie (%) Taviace pasmo spajky
Kataldgové Cislo Znacka
Cd | Sn 700°C

31 74 XXXXXX Ag74 74 14 8 4 ‘ 720 — 765
31 60 XXXXXX Ag60 60 26 14 695 — 730
31 60 XXXXXX Agb0Sn 60 23 14 3 620 [— 535
31 55 XXXXXX Ag555n 55 21 22 2 630 _ 660
31 56 XXXXXX Ag565n 56 22 17 5 620 _ 650

Taviva

39 02 XXXXXX FLUX AG1 véeobecné pouzitie
39 02 XXXXXX FLUX AG4 véeobecné pouzitie, Siroky okruh teplot
39 02 XXXXXX FLUX AG7 véeobecné poutzitie, aj na nehrdzavejucu ocel

Makkeé spajky

Zlozenie (%) Taviace pasmo spajky
Kataldgové ¢islo Znacka
Pb N
30 10 XXXXXX Agl10Sn
30 95 XXXXXX SnSb95/5 95 5 230 [ 240
30 05 XXXXXX Ag5Sn 5 95 221 [ 235
30 XX XXXXXX Ag3,55n 3,5 96,5 21 T 300
30600000 | SnPb60/40 60 4 1831 190 \ \

Taviva

39 02 XXXXXX ‘ FLUX SN1 véeobecné pouzitie
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