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VsUc':asnej edicii katalégu, vzhladom na velky zaujem, sme rozSirili ¢ast venovanu technike spajkovania.
Ratame s tym, ze informacie tu uvedené Vam pomézu pri prislusnom vybere spajkovacich materialov a zaroven budu
sluzit ako priru¢ka pri dopifiani vedomosti z oblasti spajkovania. Tato kapitola je rozdelena

na pat Casti. Prva obsahuje informacie o druhoch spajok, ich teplét tavenia, hustote,
pevnosti atd.

Druhu €ast sme rozdelili na odvetvia, vdaka ¢omu si lahSie m6zete vybrat vhodnu spajku
pre druh vykonavanej prace.

V tretej Casti najdete informacie o zariadeniach na spajkovanie a zohrievanie pomocou
vodika a kyslika a v Stvrtej Casti predstavujeme ponuku a plynové horaky uréené na
spajkovanie pomocou propan-butanu a kyslika.

Vyrobcami nasich materialov a zariadeni na spajkovanie su zname firmy charakterizujuce
sa vysokou kvalitou svojich vyrobkov, ako napr.. ARMACK, STELLA WELDING,
OXYWELD. Vysoko Specializovani pracovnici nasej firmy zaru€uju odbornu obsluhu a
velmi radi poskytnu informacie a nazor, tykajuci sa problému vyberu vhodnych
spajkovacich materialov ako aj prislusenstva. Pozyvame Vas, aby ste s nami nadviazali
obchodny kontakt — adresy a telefonne Cisla najdete na konci katalogu.

Spéjkovanie je najstarSim zvaracskym procesom. Je to metdda spajania materialov zabezpecujica ich spojenie, prevedené
s teplotou tavenia nizSou, ako teplota tavenia spajanych materialov. Dodatoc¢né materialy pouzivané v procesoch spajkovania
sU spajka alebo spajkovacie tavidlo, ktoré su potrebné na vykonanie spajkovaného spoja. Spojivo na spajkovanie — spajka —
to je kov alebo zliatina kovu uréena na vytvaranie spajaného spoja v procese spajkovania. Spajky sa rozdeluju na makké
spajky s teplotou tavenia nepresahujucu 450°C, ako aj na tvrdé spajky s teplotou tavenia vy$Sou ako 450°C. Podmienkou
vytvorenia spajaného spoju je vhodné zmacanie a rozptyl spajky, ¢ize schopnost roztopenej spajky na zmacanie spajkovaného
materialu, ako aj rozliatie sa po tomto materialy. Dolezitu Ulohu v tomto procese plni spajkovacie tavivo. Je to nekovova
substancia, ktora po€as procesu spajkovania zabezpecuje pozadované zmacanie a Sirenie sa spajky po spajkovanom
materiale pomocou redukcie oxidov vyskytujucich sa na povrchoch spajkovaného materialu a spajky, a zaroven zabranuje ich
opatovnej oxidacii. Pri niektorych procesoch spajkovania ulohu taviva spifiaju prislu§né plynové atmosféry alebo vakuum
a obcas su velmi aktivne odkysliCovadla nachadzajuce sa v spajke.

Priprava prvkov na spajkovanie by mala zohladnovat’:

» zabezpecenie Cistoty kovového povrchu spajanych spojov,

* nalezitl montaz prvkov, spojena ob¢as s nanasanim spajky a taviva.

Spajané prvky je potrebné priamo pred spajkovanim dbékladne vycistit od vrstvy oxidov, nekovovych ochrannych vrstiev,
mastnoty a $piny. Vykonava sa to mechanickymi metédami (kefovanie, pieskovanie, obrusovanie) alebo chemickymi (morenie
a odmastovanie).

Na vycistené prvky sa naklada spajka alebo tavivo. Spajka sa vo vacsine uklada v tvare prisluSnej tvarovky priamo
v spajkovanej Strbine alebo pri jej vystupe. Tavivo sa v podobe kvapaliny alebo pasty nanasa po spajanych povrchoch, ako
aj priamo prifahlych povrchoch prvkov, a taktiez naklada spojivo na tvarovku.

Technolégia spajkovania zakladnych konstrukénych kovov a zliatin

Spajkovanie uhlikovej a nizkolegovanej ocele

Tvrdé spajkovanie uhlikovej a nizkolegovanej ocele sa najCastejSie vykonava pomocou medenych a mosadznych spajok,
velmi zriedkavo pomocou pouzitia striebornych a bronzovych spajok (slabé zmacanie).

Chemicka trvanlivost oxidov Zeleza vyskytujucich sa na povrchu vy$Sie uvedenych spajanych prvkov je prilis nizka.

Preto sa pri spajkovani tychto materialov mosadznymi spajkami pouzivaju taviva na baze boraxu a kyseliny borite;j.
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Spajkovanie vysokolegovanej ocele

Vysokolegovana nehrdzavejuca, ziaruvzdorna a ziarupevna ocel patri k materidlom, ktoré sa tazko spajkuju. Makkeé
spajkovanie sa pouziva pri nehrdzavejucej oceli. Ako spajka sa najCastejSie pouziva Cisty cin alebo spajky cinovo-olovené
s obsahom 30-60% Sn. Potrebné je aj vysoko aktivnhe chemické tavivo na baze chloridu zino¢natého a kyseliny
chlorovodikovej alebo kyseliny fosfore¢ne;.

Tvrdé spajkovanie chrémovo-niklovej nehrdzavejucej ocele (vzhladom na znacnu citlivost na medzikryStalicki kordziu
a pnutia), ako aj chrémovej ocele (vzhladom na tvorenie chemicky trvanlivej kyslikovej vrstvy (Cr203) pri prehriati) sa vacsinou
uskutoCriuje pomocou relativne nizko tavnych striebornych spajok typu Ag-Cu-Zn, Ag-Cu-Zn-Cd, Ag-Cu-Zn -Ni.

Spajkovanie ocele s kovovymi vrstvami

K najvSeobecnejSie pouzivanym kovovym vrstvam chraniacich ocel pred kordziou patria cinové a kadmiové vrstvy.
Na spajkovanie cinovej a kadmiovanej ocele sa pouziva cinovo-olovené spojivo, (40-60% Sn) alebo oloveno-kadmiové
pripadne kadmiovo-cinové spojivo, zabezpecujuce trochu vy$Sie mechanické vlastnosti spoja.

Spajkovanie spekanych karbidov a rychloreznej ocele

Zakladnym technologickym problémom v pripade spajkovania dostiCiek zo spekaného karbidu je kompenzacia tepelného
namahania v spajkovanom spoji, vyplyvajuca z velkej diferenciacie Cinitelov tepelného roztahovania sa aglomeratu a ocele,
taktiez ochrana aglomeratu pred nadmernou oxidaciou naskrz. Za ucelom kompenzacie vy$Sie uvedeného napatia
v prislusnych nastrojoch s vacsimi rozmermi sa pouzivaju Specialne dodato¢né vlozky z félie alebo sietky. Vyrabané su
aj kompenzacéné vlozky obojstranne platované spajkou. Na spajkovanie aglomeratov s ocelovymi korpusmi nastrojov
sa najCastejSie pouzivaju mosadzné, ako aj strieborné spajky s niklom, respektive manganom, ako aj boraxovo-floricité taviva.

Spajkovanie liatiny

Spajkovanie liatiny sa najCastejSie vykonava pri oprave odliatkov. Na makké spajkovanie tychto materialov sa pouzivaju
cinovo-olovené spajky s relativne vysokym obsahom cinu alebo Cistym cinom.

Vzhladom na citlivost liatiny na prehriatie (moznost uvolfiovania sa jemného cementitu pri chladeni) sa pouzivaju nizko tavné
mosadzné a strieborné spajky, ¢asto s dodatkom niklu.

Spajkovanie mede a jej zliatin

Na makké spajkovanie mede je mozné pouzivat vSetky druhy cinovo-olovenych spajok, oloveno-strieborné spajky, oloveno-
kadmiové, kadmiovo-cinové, nizko tavné zliatiny atd. ako aj aktivne taviva na baze chloridu zino¢natého alebo nekorézne
taviva — kolofoniové a nizkokor6zné — aktivne. Na tvrdé spajkovanie mede je mozné pouzivat mosadzné, strieborné
a medeno-fosforové spajky. V pripade tych poslednych je mozné spajkovanie bez taviva, pretoze fosfor, ktory sa v nich
nachadza, plni tlohu taviva odkysliujuceho med. Trochu tazsie ako med sa spajkuju jej zliatiny so zinkom — mosadze. Makké
spajkovanie tychto zliatin sa uskuto¢nuje podobne ako spajkovanie mede. Na tento Uc€el sa nesmu pouzivat spajky
s antiménom vyvolavajucim jemnost spojeni (antimén so zinkom vytvara jemné fazy). Pri tvrdom spajkovani mosadzi sa
pouzivaju tie isté spajky (s vynimkou samozrejme mosadznych spajok) ako pri spajkovani mede.

Spajkovanie niklu a jeho zliatin

Na makké spajkovanie niklu a jeho zliatin sa odporuca pouzivanie cinovo-olovenych spajok s obsahom 40-60% Sn, ako
aj takych taviv, ako na spajkovanie ocele. Vdaka relativne vysokej teplote tavenia niklu a jeho zliatin sa na spajkovane mozu
pouzivat skoro vSetky tvrdé spajky s vynimkou zliatin obsahujucich fosfor, hlinik a magnézium spdsobujucich znaénu jemnost’
spajaného spoju. Velmi dobré vlastnosti spojeni je mozné ziskat pomocou medenych, mosadznych, nizko tavnych
striebornych spajok (s kremikom alebo cinom) alebo Ziaruvzdorné niklové a paladiové spajky.

Spajkovanie hlinika a mede s hlinikom
Na spajkovanie hlinika a jeho zliatin sa pouzivaju hlinikové spajky s dodatkom kremika (AlSi12), ako aj prislusné tavivo.
Existuju aj moznosti spojenia mede so zliatinami hlinika pomocou zinkovej spajky s malym obsahom Al (AlZn98).

Na bezpeénu pracu pri spajkovani odporic¢ame pouzivat’
» ochranné okuliare DIN5 (IV. kapitola)

» ochranné rukavice (V. kapitola)

« filtracnoventilaéné zariadenia (Vb. kapitola)

© Solik SK s.r.o. - VSetky prava vyhradené UVOd
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1. MATERIALY NA SPAJKOVANIE
1.1. Strieborné spajky bez kadmia

m Uvedené spojivo je zakladnym materidlom na spéjkovanie, ktoré velmi lahko spéja Zelezné ako aj nezelezné materialy (Cierna ocel,
med, mosadz). Je dostupné v mnohych odliSnych formach (praty, obalené pruty, droty, pasky, prstienky, tabletky, pasty a prasok), lahko
Lplynie, je spojité a silné. Vetky tieto spajky neobsahuju kadmium, vd'aka 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 su rozdelené na dve kategorie:
s cinom alebo bez cinu. Cin sa pouziva na zniZenie teploty tavenia zliatiny. Po¢as spajkovania sa vyskytuje jav okyslicovania, preto sa
odporuca pouzivanie prislusnych taviv.

Zlozenie (%) Tavisagi-tfx;mo Hustota sp:?:r\‘rot‘sat;u Norma
(§9) (alem3) (N/mm2) DIN 8513 EN 1044
Ag60Sn 60 23 14 3 620-685 9,6 480 L-Ag60Sn AG 101
Ag56Sn 56 22 17 5 620-650 9,4 480 L-Ag55Sn AG 102 BAg-7
Ag55Sn 55 21 22 2 630-660 9,4 440 L-Ag55Sn AG 103
Ag45Sn 45 27 25,5 2,5 640-660 9,2 430 L-Ag45Sn AG 104 B Ag-36
Ag40Sn 40 30 28 2 640-700 9,1 440 L-Ag40Sn AG 105 B Ag-28
Ag38Sn 38 31 29 2 660-720 9,1 450 B Ag-34
Ag34Sn 34 36 27,5 25 630-730 9 480 L-Ag34Sn AG 106
Ag30Sn 30 36 32 2 650-750 8,8 480 L-Ag30Sn AG 107
Ag25Sn 25 40 33 2 680-760 8,8 480 L-Ag25Sn AG 108
s s —

Ag60 60 26 14 695-730 9,5 450 L-Ag60 AG 202
Aga4 44 30 26 670-730 9,1 510 L-Ag44 AG 203 BAg-15
Ag40 40 30 30 660-720 9,1 460
Ag35 35 32 33 680-730 9 480 B Ag-35
Ag30 30 38 32 690-760 8,9 500 L-Ag30 AG 204 B Ag-20
Ag25 25 40 35 690-800 8,8 450 L-Ag25 AG 205
Ag20 20 44 36 X 690-810 8,7 430 L-Ag20 AG 206
Ag12 12 48 40 X 800-830 8,4 480 AG 207
Ag5 5 55 40 X 820-890 8,4 480 L-Ag5 AG 208

Charakteristika

Pruty @0,5...4 mm dizka: 500 / 1.000 mm

Obalené pruty @15-2-3mm dizka: 500 mm

Cievky @0,25...3 mm zvitky a cievky

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

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

1. Materialy na spajkovanie

© Solik SK s.r.o. - VSetky prava vyhradené
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1.2. Strieborné spajky s kadmiom

m Spajky uvedené v tejto kapitole su velmi univerzalne, s vysokou
striebornych spajok.

Mo6zu sa pouzivat’ na spajanie mnohych réznych materialov.

V suvislosti s tym, Ze kadmium a jeho okysliCovadla mézu spdsobit’ otravu,
odporuca sa dodrziavanie najvy$Sich prostriedkov ostrazitosti (vhodna
ventilacia, ochranna maska).

Zakazuje sa pouzivanie tejto spajky na miestach, kde mame docinenia
s potravinami alebo na takych miestach ako je napr. nemocnica.

Tu sa odporuc¢a pouzivanie spajok bez kadmia, ak je to mozné.

Na pracu pri spajkovani odpori¢ame pouzivat'
« ochranné okuliare DIN (V. kapitola)

« ochranné rukavice (V. kapitola)

« filtra¢noventilacné zariadenia (Vb. kapitola)

Zlozenie (%) Tavisagf_tfgmo Hustota spl::)(je;lr\‘/ot’sat;\u Norma
(°C) (alem3) (N/mm2) DIN 8513 EN 1044 A':gl-?m

Ag50Cd 50 15 16 19 620-640 9,5 430 L-Ag50Cd AG 301 BAg-1a
Ag45Cd 45 15 16 24 605-630 9,4 430 L-Ag45Cd AG 302 B Ag-1
Ag42Cd 42 17 16 25 605-620 9,4 420 AG 303
Ag40Cd 40 19 21 20 * 595-630 913 420 L-Ag40Cd AG 304
Ag38Cd 38 20 22 20 610-650 9,2 400
Ag34Cd 34 22 24 20 * 610-670 9,1 400 L-Ag34Cd AG 305 B Ag-2
Ag30Cd 30 28 21 21 * 610-690 9.1 380 L-Ag30Cd AG 306 B Ag-2a
Ag25Cd 25 30 27,5 17,5 * 605-710 8,8 400 AG 307 B Ag-33
Ag21Cd 21 35 27 17 * 620-730 8,7 420 AG 308
Ag20Cd 20 40 25 15 * 620-750 8,7 400 L-Ag20Cd AG 309
Ag19Cd 19 39 28 14 630-730 8,8 400
Ag17Cd 17 41 26 16 * 620-760 8,7 420
Ag13Cd 13 44 33 10 * 605-795 8,7 420

*: dostupné s dodatkom cca 0,2 % kremika

Charakteristika

Pruty 205...4 mm dizka: 500 / 1.000 mm

Obalené pruaty 31,5-2-3mm dizka: 500 mm

Cievky 20,25 ... 3 mm 2zvitky a cievky

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

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

© Solik SK s.r.o. - VSetky prava vyhradené 1. Materially na spéikovanie V||-5
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1.3. Strieborné spajky na Specialne uréenie

m Dal$im druhom materidlu si spajky, ktoré vdaka pridaniu $pecialnych prvkov k ich
zakladnej kompozicii ziskavaju Specifické vlastnosti a je mozné ich pouzit v tazkych
podmienkach.

Napriklad dodanie niklu pomaha spajat materidly, ktoré sa tazko spajkuju (také ako
nizkouhlikova ocel, nehrdzavejuca ocel, karbid volframu, nikel a jeho zliatiny atd’.) a taktiez
zlepSuju odolnost’ vo&i kordzii. Magnézium umozZniuje spajkovanie karbidov.

Zliatiny bez zinku sa vyuzivaju na spajkovanie v peciach (spajkovanie v atmosfére,
spajkovanie v prazdne atd.). Zliatiny bez mede odolavaju amoniaku.

Taviace
Zlozenie (%) pasmo Hustota
SOL-LIQ

Pevnost’
spoja v tahu

Ag Cu 2Zn Ni = (°C) ) (N/mm2) DIN 8513 EN 1044

Strieborné spajky s dodatkom niklu

Ag27MnNi 27 38 20 55 9,5 680-830 8,7 530 L-Ag27 AG 503

Ag40Ni 40 30 28 2 670-780 8,9

Ag49MnNi 49 16 23 4,5 75 680-705 8,9 550 L-Ag49 AG 502 B Ag-22
Ag49MnNi/1 49 27 21 0,5 25 670-690 8,9

Ag50Ni 50 20 28 2 660-715 9 450 B Ag-24
Ag50CdNi 50 15,5 15,5 3 Cd16 635-690 9,5 450 L-Ag50CdNi AG 351 B Ag-3

Strieborné spajky bez medi (odolné na amoniak)

o ] [a] [ | [wm] s [ @ | | |

Strieborné spajky bez dodatku zinku (uréené na spajkovanie v peciach)

Ag99,99 99,99 960-960 10,5
Ag60Sn/1 60 30 Sn10 | 600-720 98 AG 402

Ag72 72 28 780-780 10 350 L-Ag72 AG 401 BAg-8
Ag40Ni/1 40 58 2 780-900 96 350

Strieborné spajky s dodatkom india

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

Praty @0,5..4 mm dizka: 500 / 1.000 mm

Obalené pruty 215-2-3mm dizka: 500 mm

Cievky @0,25...3mm zvitky a cievky

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

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

VII-6 1. Materialy na spajkovanie © Solik SK s.r.0. - Vsetky prava vyhradené
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1.4. Trojvrstvové spajky (sendvi¢ové) — TRIMETALY

| Trojvrstvové pasky obsahujuce dve vrstvy striebornej spajky rozdelené jednou medenou vrstvou,
su urené na spajkovanie spekaného karbidu s ocelou predovsetkym velkych prvkov. Medeny pasik
absorbuje a znizuje namahanie vzniknuté poCas ochladzovania medzi karbidom a zakladnym
materialom, ¢im sa predchadza praskaniu.

Tieto spajky su dostupné v proporciach 1:2:1, iné proporcie na objednavku.

Taviace pasmo

Zlozenie (%) SOL-LIQ Hustota
Ni é (°C) (glem3)
Ag49MnNi/1 TR 49 27,5 20,5 0,5 25 670-690 9
Ag50CdNi TR 50 15 16 3 Cd16 635-690

Charakteristika

Sendvicova spajka: hrabka: 0,1 ... 0,8 mm Sirka: 1,5 ... 70 mm

Tvary rézneho druhu, formy, pasky

1.5. Medeno-fosforové spajky

B Medeno-fosforové spajky sa najCastejSie pouzivaju na spajanie mede s inymi materialmi (napr.
mosadzou, bronzom). Pri spajkovani mede s medou, vdaka obsahu fosforu v spajke, sa uz nemusi
pouzivat dodato¢né tavivo.

Tavivo sa vSak vyzaduje, ak tento druh spajok vyuzivame na spajanie mede s mosadzou alebo
bronzom. Dostupné formy su: 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.

Taviace Peyneet
Zlozenie (%) pasmo Hustota spoia v tahu Norma
SoL-LIQ el
Cu i (°C) (glcm3) (Nlmm2) DIN 8513 EN 1044 AWS A5.8-04

CuP8 92 8 710-750 8 600 L-CuP8 CP 201
CuP7,5 93 8 710-760 8,1 580
CuP7 93 7 710-800 8,1 580 L-CuP7 CP 202 BCuP-2
CuP6 94 6 710-880 8,1 560 L-CuP6 CP 203
CuP7Sn 86 7 7 650-700 8 600 CP 302 BCuP-9
Ag0,3CuPSn 0 92 7 1 700-790 8,1 600
Ag0,4CuP 0 93 7 650-810 8,2 580
Ag2CuP 2 92 7 650-810 8,1 550 L-Ag2P CP 105 BCuP-6
Ag2CuPSi 2 92 7 X 650-810 8,1 550
Ag5CuP 5 89 6 650-810 8,2 550 L-Ag5P CP 104 BCuP-3
Ag5CuPSi 5 89 6 X 650-810 8,2 550
Ag6CuP 6 87 7 650-740 8,3 550 BCuP-4
Ag10CuP 10 84 6 650-750 8,3 650
Ag15CuP 15 80 5 650-800 8,4 540 L-Ag15P CP 102 BCuP-5
Ag18CuP 18 75 7 650 8,4 500 CP 101
Charakteristika
Pruaty @15...4 mm dizka: 500 / 1.000 mm
Obalené pruty @1,5-2mm dizka: 500 mm
Cievky 20,5...3mm zvitky a cievky
Pasky hribka: 0,1 ... 1 mm Sirka: 1,5 ... 120 mm
Prasky a pasty prstene

Na pracu pri spajkovani mede odpori¢ame pouzivat’
» med spray MOST (VI. kapitola) — na pokryvanie zafarbeni vznikajlcich pri spajkovani mede

© Solik SK s.r.o. - VSetky prava vyhradené 1. Materially na spéikovanie V||-7
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VII-8

1.6. Medenné spajkovanie na baze zliatiny bronzu

B Tato skupina obsahuje Styri r6zne kategérie spajok:

» mosadzné spajky na vSeobecné pouzitie,

* mosadzné spajky s dodatkom striebra alebo niklu,

» mosadzné spajky s vysokou teplotou tavenia, ako aj Specialneho urcenia,

* medené spajky na tvrdé spajkovanie v peci.

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

Taviace Pevnost’
Zlozenie (%) pasmo Hustota spoja Norma
SOL-LIQ v tahu
. . 7 AWS
9 3 2

Ni Mn Sn Si (°C) (g/lem®)  (N/mm¥%) DIN 8513 EN 1044 A5.8-04
Cu60Zn 60 Bal X 875-895 8,4 400 L-CuzZn40 CU 301
Cu59ZnSn 59 Bal X X 875-895 8,4 450 L-CuZn39Sn CU 302 RBCuZn-A
Cu59ZnSnMn 59 Bal X X 1 X 870-890 8,4 450 CU 306
Cu59ZnAg 59 Bal 1 X X X 860-890 8,4 450

I T s T w—
Cu48ZnNi10 48 Bal 10 X 890-920 8,7 540 L-CuNi10Zn42 CU 305 RBCuzn-D
Cu48ZnNi9Ag 48 Bal 1 9 X 890-920 87 540
Cu53ZnNi6 53 Bal 6 X 900-920 490
I T T T W

Cu97Ni3B 97 3 B 0,03 1081-1101 89
Cu87MnCo3 87 10 Co3 980-1030 87
Cu86MnNi2 86 2 12 960-990 8,8
Cu85MnNi3 85 8 12 960-990 8.8
Cu58ZnMnCo2 57,5 | 385 2 Co2 880-930 82
CuMn38Ni9,5 52,5 9,56 38 880-925 7,7
Cu99,9 99,9 1083 8,9 220 CuU 101

Charakteristika

Praty @0,5...10 mm dizka: 500 / 1.000 mm

Obalené pruty ?15-2-25-3-4-5-6mm dizka: 500 / 1.000 mm

Cievky g1..6mm 2zvitky a cievky

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

Dostupné v podobe prstene, pruty, cievky tvary rézneho druhu

1.7. Spajky na baze niklu

m Materialy na spajkovanie tohto druhu sa pouzivaju vtedy, ak si Specifikacia vyzaduje dobru odolnost na koréziu alebo nezvy€ajne vysoké
teploty. Idedlne sa hodi na spajkovanie nizkolegovanej ocele a spajanie na baze niklu. Mnoho vyuziti nachadza v hutnickom priemysle,
diamantovych nastrojoch ako aj vo vesmirnom priemysle. Su dostupné v podobe prasku alebo pasty. Spajkovanie sa vo vacsine vykonava
v prislusnej atmosfére alebo vo vakuu.

Zlozenie (%) Tavisagf-tlé;mo Norma
Si B (°C) EN 1044 Aggfm
Ni1 Bal 14 45 45 3,1 0,7 1021-1052 NI 101 BNi-1
Ni1a Bal 14 45 45 3,1 977-1077 NI 1A1 BNi-1a
Ni2 Bal 7 3 4,1 3 971-999 NI 102 BNi-2
Ni3 Bal 4,5 29 982-1037 NI 103 BNi-3
Ni4 Bal 3,5 1,9 982-1066 NI 104 BNi-4
Ni5 Bal 19 10 1080-1135 NI 105 BNi-5
Ni6 Bal 1 875-875 NI 106 BNi-6
Ni7 Bal 14 10 890-890 NI 107 BNi-7
Ni8 Bal 7 23 45 982-1010 NI 108 BNi-8
Ni9 Bal 15 3,6 1021-1052 NI 109 BNi-9

Charakteristika

Prasky a pasty

1. Materialy na spajkovanie © Solik SK s.r.o. - Vsetky prava vyhradené
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1.8. Makké spajky

m Makké spajky sa charakterizuju nizkou teplotou tavenia, relativne nizkou odolnostou, dobrou
plasticitou a nizkou tvrdostou (cca 15HB). Ich najva¢Sou vyhodou je moznost vykonania
spojeni v relativne nizkych teplotach. Vdaka tomu je mozné spajkovat materialy citlivé na
prehriatie alebo spajkovanie v priamom susedstve takych materialov.

Vzhladom na obsah olova vo vyssie uvedenych zliatinach sa ¢oraz ¢astejSie pouzivaju cinové
spajky s dodatkom mede alebo striebra.

Taviace pasmo

Zlozenie (%)

Symbol SOL-LIQ
Sn Pb Ag [of¢] Iné (°C) DIN 1707 EN 29453
EEI N N N A I R I

SnPb80/20 80 20 183-205 Sn80Pb20
SnPb63/37 63 37 183 Sn63Pb S-Sn63Pb37
SnPb60/40 60 40 183-190 Sn60Pb S-Sn60Pb40
SnPb50/50 50 50 183-215 Sn50Pb S-Pb50Sn50
SnPb40/60 40 60 183-235 Pb60SNn S-Pb60Sn40
SnPb33/67 33 67 183-242 PbSn33
SnPb30/70 30 70 183-255 PbSn30 S-Pb70Sn30
SnPb8/92 8 92 280-305 S-Pb92Sn8
SnSb95/5 95 Sb 5 230-240 SnSb5 S-Sn95Sb5
SnCu97/3 97 Cu3 230-250 SnCu3 S-Sn97Cu3
Ag2Sn 98 2 221-225
Ag3,5Sn 96,5 BY5) 221 S-Sn97Ag3
Ag5Sn 95 5 221-235 SnAg5
Ag10Sn 90 10 221-300
Ag1,4SnPb 63 35,6 1.4 178 Sn63PbAg
Ag1,5SnPb 5 93,5 15 296-301
Zliatky, pruty, pasty rézne rozmery
Droty bez taviva 20,5..3 mm
Droty s tavivom 20,8..3 mm
Pasky prasky a pasty prstene

© Solik SK s.r.o. - VSetky prava vyhradené 1. Materially na Spéikovanie
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1.9. Hlinikové spajky a spajky s dodatkom magnézia

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

Taviace pasmo

Zlozenie (%)

soL-LIQ
(°C)

A199,8 Bal 02 0,02 0,02 647-658 AI99,8 1080

Al199,5 Bal 03 0,03 0,03 647-658 AI99,5 1050
I T I T T T T e,y

AISi5 Bal 5 0,05 0,05 573-625 AISi5 4043

AISi12 Bal 12 0,05 0,15 573-585 AISi12 4047
I T I T T T T e,y

AlMg4,5Mn Bal 02 45 0,5-1 565-638 AlMg4,5Mn 5183

AlMg4,5MnZr Bal <04 4552 | 0711 <0,25 0,102 565-638 AMg4,5MnZr 5087

AlMg5 Bal 02 5 0,052 562-633 AIMg5 5356

AIMg5Mn Bal 03 5 0,61 565-638 AIMg5 5556

AlMg3 Bal 04 3 05 560-630 AlMg3 5754

AIZn98 430-440

MgAI6Zn 6 Bal 1 510-610 AZB1A

MgAlI9Zn 9 Bal 2 450-600 AZ92A

Charakteristika
Pruty @1,6...5mm dizka: 1.000 mm
Pruty s tavivom vo vnutri 22..5mm iba AI99,5 - AISi5 - AlZn98
Cievky @0,8...3,2mm na cievke DIN 300 a DIN 100

- a3 prstene, drét na cievke s tavivom vo vnutri, prity, pasky,
BodobyjSpalok pradky a pasty cievky, tvary rézneho druhu (na $pecialnu objednavku)
Rézne tvary vytvarané z drétu a pasky

1.10. Taviva

m Vo vacsine pripadov sa pri procese spajkovania vyZzaduje pouzivanie taviva. Zohrievanie povrchu kovu urychluje proces formovania sa
kysliénikov. Kysli€éniky znemoznuju zvih¢enie povrchu, preto je potrebné predist ich vznikaniu.

PouZivanie taviva chrani povrch pred pésobenim vzduchu, znemoZniuje vytvarania sa kyslicniku, a taktiez odstranuje kysli¢nik 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.

VII-10 1. Materialy na spajkovanie © Solik SK s.r.0. - Vetky prava vyhradené
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Taviva pre spajky na baze striebra

Symbol

Taviace
pasmo

()

Prevedenie

Prasok

Pasta

Norma

EN 1045

Pouzitie

FLUX AG1 550-800 X FH 10 na v§eobecné pouzitie

FLUX AG2 550-800 X FH 10 vSeobecné pouzitie — lahko prilne k pratu spajky

FLUX AG3 600-850 X X FH 10 na vysoké teploty

FLUX AG4 550-850 X X FH 10 v8eobecné pouzitie — velmi velky okruh teplot

FLUX AG5 700-1000 X FH 20 na velmi vysoké teploty

FLUX AG6 550-850 X FH 11 pre zliatiny hlinika

FLUX AG7 500-800 X FH 10 véeobecné pouzitie, aj na nehrdzavejlcu ocel

FLUX AG8 550-800 X FH 12 na nehrdzavejlicu ocel a tvrdé materialy

FLUX AG11 500-800 X FH 10 v8eobecné pouzitie, aj na nehrdzavejlucu ocel — na pouZitie s automatickym dézovanim taviva
FLUX AG12 550-800 X FH 12 na nehrdzavejucu ocel a tvrdé kovy — na pouzitie s automatickym dézovanim taviva
ANTIFLUX \‘;)Zirg\ljg:(az?;dchédza zvlhéeniu materialu (pdsobi tak isto, ako protirozstrekova kvapalina

Taviva pre hlinik

Balenie

Taviace .
. Prevedenie Norma
Symbol SEBI® Pouzitie )
Prask balenie
(°C) Prasok Pasta EN 1045 Y | 01/025/0,5/1/10/20 kg
FLUX AL1 X X FL10 spajkovanie spajkou AlSi12
FLUX AL3 550-650 X FL 20 autogénne zvaranie hlinika
Past balenie
. P o - Y 0,1/0,25/0,5/1/1,5/10/20 kg
FLUX AL4 550-650 X FL 20 alﬁ?iﬂenne zvaranie spajkami Al-Si
aAl-Mg

Taviva pre spajky na baze striebra

Symbol

Taviace
pasmo

(°C)

Prevedenie

Prasok

Pasta Kvapalina

Norma

EN 1045

Pouzitie

FLUX BR1 850-1100 X X FH 20 spajkovanie mosadzou
FLUX BR4 700-1200 X X FH 21 na vysoké teploty
FLUX BR5 1000-1300 X X FH 30 velmi vysokeé teploty

FLUX LI X FH 21 na spajkovanie mosadzou pri pouziti ffase s prchavym tavivom, malo koncentrovany
FLUX LI2 X FH 21 na spajkovanie mosadzou pri pouziti ffase s prchavym tavivom, stredne koncentrovany
FLUX LI3 X FH 21 na spajkovanie mosadzou pri pouziti ffase s prchavym tavivom, silne koncentrovany

Taviva pre makké spajky Balenie
Taviace . baleni
. Prevedenie Norma 48 alenie
Symbol pasmo Pouzitie Prasky 0,1/0,25/0,5/1/10/20kg
(°C) Pasta Kvapalina DIN 8511 EN 29454 s
» ey 0,1/0,25/0,5/1/1,5/10/20 kg
FLUX SN1 150-250 X X F-SW12 | 3.1.1.A/C | v8eobecné pouzitie
sudy
FLUX SN2 150-250 X F-SW11 3.22A na nehrdzavejucu ocel . 30/60/120 L (LI1 -LI2-LI3)
Kvapaliny |\ -enie
FLUX SN6 150-250 X F - SW25 21.2A pre elektroniku 1/5/10/25L (SN1 - SN2 - SN6)

© Solik SK s.r.o. - VSetky prava vyhradené
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VII-12

2. POUZITIE MATERIALOV NA SPAJKOVANIE
2.1. Spajkovanie spekaného karbidu

m Spajky urCené na spajanie diamantovych nastrojov vyuzivanych v procese
spajkovania.
Tieto nastroje sa pouzivaju pri spracovani dreva, kameria, cementu, asfaltu atd.
NizSie je uvedeny zoznam spajok, ktoré je mozné pouzivat pri spajani spekaného

karbidu s ocelou.

Taviace Pevnost’
Zlozenie (%) pasmo Hustota spoja
Symbol SOL -LIQ v tahu
Ag Cd Sn Si (°C) (glem3)  (N/mm?2) DIN 8513

Strieborné spajky
Ag20 20 44 36 X 690-810 8,7 430 L-Ag20 AG 206
Ag40Cd 40 19 21 20 595-630 9,3 420 L-Ag40Cd AG 304
Ag42Cd 42 17 16 25 605-620 9,4 420 AG 303
Ag44 44 30 26 670-730 9.1 510 L-Ag44 AG 203 B Ag-15
Ag45Sn 45 27 | 255 25 640-660 9,2 430 L-Ag45Sn AG 104 B Ag-36
Ag49MnNi 49 [ 16 | 23 45 | 75 625-705 8,9 550 L-Ag49 AG 502 B Ag-22
Ag49MnNi/1 49 [ 27 | 2 05 | 25 670-690 8,9
Ag50Cd 50 15 16 19 620-640 9,5 430 L-Ag50Cd AG 301 B Ag-1a
Ag50Ni 50 20 28 2 660-715 9 450 B Ag-24
Ag50CdNi 50 | 155 | 155 | 16 3 635-690 9,5 450 L-Ag50CdNi AG 351 BAg-3
Ag55Sn 55 | 21 22 2 630-660 9.4 440 L-Ag55Sn AG 103
Ag56InNi 56 | 27 2,5 In14,5 | 600-710 AG 403

Ag49MnNi/1 TR

49

Strieborné pasky s mede

27,5

20,5

vlozkou - sendvié

0,5

25

670-690

Ag50CdNi/1 TR

50

15,5

15,5

16

3

635-690

FLUX AG3 na vysoké teploty

FLUX AG4 véeobecné pouzitie

FLUX AG7 vSeobecné pouzitie, taktiez nehrdzavejlca ocel

FLUX AG8 na nehrdzavejlicu ocel

FLUX AG11 v8eobecné pouzitie, aj na nehrdzavejlcu ocel — na vyuzitie s automatickym podavacom taviva
FLUX AG12 na nehrdzavejlicu ocel — na vyuzitie s automatickym podavacom taviva

ANTIFLUX Antiflux — pésobi podobne ako protirozstrekové kvapaliny pri procese zvarania

2. Pouiitie materialov na spajkovanie
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Spajky bez dodatku striebra

Pracovna Pevnost’
Zlozenie (%) teplota Hustota spoja Norma
SOL -LIQ v tahu
Zn Cd Sn Si Ni Mn (°C) (glem3)  (N/mm?2) DIN 8513 EN 1044 A':vg_%4
Cu60Zn 60 | Bal X 875-895 84 400 L-CuZn40 CU 301
Cu59ZnSn 59 Bal X X 875-895 84 450 L-CuZn39Sn CU 302
Cu59ZnSnMn 59 | Bal 1 X X X 870-890 8,4 450 CU 306
Cu59ZnAg 1 59 Bal X X X 860-890 8,4 450
s VO —

Cu48ZnNi10 48 | Bal X 10 890-920 8,7 540 L-CuNi10Zn42 | CU305 | RBCuZn-D
Cu48ZnNi9Ag 1| 48 | Bal X 9 890-920 8,7 540
Cu53ZnNi6 53 Bal X 6 900-920 490
Cu97Ni3B 97 3 B 0,03 | 1081-1101 8,9
Cu87MnCo3 87 10 Co3 980-1030 8,7
Cu86MnNi2 86 2 12 960-990 8,8
Cu85MnNi3 85 3 12 960-990 8,8
Cu58ZnMnCo2 57,5 | 38,5 2 Co2 880-930 8,2
CuMn38Ni9,5 52,5 95 | 38 880-925 7.7

G I % D O T N N 0

Taviva

FLUX BR1 na spajkovanie mosadzou
FLUX BR4 na vysoké teploty

FLUX BR5 na velmi vysoké teploty

Spajky na baze niklu na spajkovanie vo vakuu

Taviace pasmo OIS
Zlozenie (%) Hustota spoja Norma
SOL -LIQ "
v tahu
. o DIN AWS
<l c) (gem®)  (NImm2)  g5ys  EN1044 00y

Ni1 Bal 14 45 45 3,1 0,7 1021-1052 NI 101 BNi-1
Nila Bal 14 45 45 3,1 977-1077 NI 1A1 BNi-1a
Ni2 Bal 7 3 4,1 3 971-999 NI 102 BNi-2

© Solik SK s.r.o. - VSetky prava vyhradené
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2.2. Vymennikov tepla - chladice

®m Spajky uréené na vyrobu: ohrievacov, chladic¢ov, klimatizacie, bojlerov, vyparnikov,
elektrickych zariadeni rézneho druhu, kondenzatorov, kompresorov, chladniciek atd'.

Medeno-fosforové spajky

Taviace pasmo

Zlozenie (%) Norma
SOL -LIQ 4
Syibol FEHIEIILY FLUX AG4 na spéjanie med — mosadz
Ag Cu (°C) EN 1044
CuP6 94 6 710-880 CP 203
spojenie med - med a med - mosadz : p f
CuP7 93 7 710-800 CP 202 A . I prchavé tavivo na spajkovanie
Spojenie med-med — nie je BRIt mosadzou, nizko koncentrovany
pozadované tavivo
CuP8 92 8 710-750 CP 201
umoznuje ziskat krajsie, CistejSie
CuP7Sn 86 7 7 650-700 CP 302 spojivd moznost spajkovania bez L N .
taviva ako aj s vyuzitim prchavého FLUX LI2 prchavé tavivo na spajkovanie
Ag2CuP 2 | 915 | 65 650-810 CP105 | taviva mosadzou, stredne koncentrovany
Ag5CuP 5 89 6 650-810 CP 104 spajky s dodatkom striebra uréeného
na spajkovanie prvkov vystavenych na
Ag6CuP 6 87 7 650-740 vibracie FLUX LI3 prchavé tavivo na spajkovanie
mosadzou, silne koncentrovany
Ag15CuP 15 80 5 650-800 CP 102

Specialne spajky

Zlozenie Taviace pasmo

(%) SOL -LIQ

Symbol Poznamky

Al Zn )

AIZn98 2 98 430-440 med — hlinik a mosadz — hlinik, dostupny aj v obalovanej podobe, ako aj s tavivom vo vnutri

Taviva

Spajky na baze striebra

Taviace
Zlozenie (%) pasmo Norma
Symbol d Poznamk
Y SoL-Lia Y FLUX AG1 véeobecné pouzitie
Zn Cd (°C) EN 1044
Ag30Cd 30 28 21 21 610-690 AG 306
kadmiové spajky
Ag40Cd 40 19 21 20 595-630 AG 304
Ag34Sn 34 36 27,5 2,5 630-730 AG 106 . p -
FLUX AG4 véeobecné pouzitie
Ag35 35 32 33 680-730
Ag40Sn 40 30 28 2 640-700 AG 105
spajky bez
Ag45Sn 45 27 | 255 2,5 640-660 AG 104 kadmia podra
na nehrdzavejlcu normy RoHs
Ag55Sn 55 21 22 2 630-660 AG 103 ocel g FLUX AG7 v$eobecné pouzitie, aj na
kyselinovzdorné ocele
odolny voéi
Ag72Zn 72 28 710-730 amoniaku

Taviace pasmo.

Zlozenie (%) SOL-LIQ Norma ER—

Ag \[] Mn Sn i (°C) EN 1044
Cu60Zn 60 Bal X 875-895 CU 301
Cu59ZnSn 59 Bal X 875-895 CU 302 dostupné ako holé a obalované prity Cu59ZnAg je uréeny na
Cu59ZnAg 59 | Bal 1 X X 860-890 galvanizovanu ocef
Cu48ZnNi10 48 Bal 10 X 890-920 CU 305
FLUX BR1 vSeobecné pouzitie — prasok a pasta
FLUX LI2 na spajkovanie prchavym tavivom, stredne koncentrovany
FLUX LI3 na spajkovanie prchavym tavivom, vysoko koncentrovany

2. Poutzitie materialov na spajkovanie © Solik SK s.r.o. - Vsetky prava vyhradené
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2.3. Ohrievacie a chladiace zariadenia, klimatizacie

B Spajky uréené na vyrobu a opravu pre: chladiarensky priemysel, klimatizacie, ohrevné
zariadenia, atd.

Mikké spajky

Taviace pasmo

S— Zlozenie (%) SOL -LIQ Norma RO
Sn Cu Ag (°C) DIN 1707 EN 29453
SnCu97/3 97 3 230-250 SnCu3 S-Sn97Cu3 bezolovnaté spojivo
Ag3,5Sn 96,5 3,5 221 S-Sn97Ag3 bezolovnaté spojivo
Ag5Sn 95 5 221-235 SnAg5

FLUX SN1 na vSeobecné pouzitie, dostupny ako kvapalina alebo pasta

Medeno-fosforové spajky

Taviace pasmo

SOL -LIQ Norma

Zlozenie (%)
Symbol Poznamky
Cu (°C) DIN 8513  EN 1044

CuPé 94

710-880 L-CuP6 CP 203

CuP7 93 710-800 L-CuP7 CP 202

6
7
na spojenie med — med, med — mosadz, na spojenie med — med — nevyZaduje
CuP8 92 8 710-750 L-CuP8 CP 201 sa tavivo,
7

CuP78n dostupny aj ako obalené pruty tavivom

ey &2 v G P spajka s dodatkom striebra je uréena na spajkovanie prvkov vystavenych
Ag2CuP 2 915 | 65 650-810 L-Ag2P CP 105 vibraciam

Ag5CuP 5 89 6 650-810 L-Ag5P CP 104

Ag15CuP 15 80 5 650-800 L-Ag15P CP 102

FLUX AG4 na spajanie med - mosadz

Spajky na baze striebra

Taviace pasmo

A Zlozenie (%) SOL -LIQ Norma Pozndmky
Zn Sn (°C) DIN 8513  EN 1044

Ag20Cd 20 40 25 15 620-750 L-Ag20Cd AG 309
Ag30Cd 30 28 21 21 610-690 L-Ag30Cd AG 306 spajka s dodatkom kadmia
Ag50Cd 50 15 16 19 620-640 L-Ag50Cd AG 301
Ag34Sn & || 88 || 28 || &8 CEDEY LAt HI e spajka bez dodatku kadmia, moznost pouZitia tam, kde je kontakt s pitnou
Agd4 4 | 30 | 26 670-730 L-Ag44 AG 203 | vodou ako aj potravinami
Ag45Sn 45 27 | 255 | 25 640-660 L-Ag45Sn AG 104 spajka Ag55Sn uréena na spajanie s nehrdzavejicou ocelou
Ag55Sn 55 21 22 2 630-660 L-Ag55Sn AG 103

FLUX AG1 na véeobecné pouzitie

FLUX AG4 na vSeobecné pouzitie, Siroky okruh teplot

FLUX AG7 na v§eobecné pouzitie, aj na nehrdzavejicu ocel

Mosadz

Taviace pasmo

Zlozenie (%) Norma

Symbol SOL -LIQ

Poznamky
Ag Mn Sn i (°C) DIN 8513 EN 1044

875-895

Cu60Zn L-CuZn40

dostupny ako holé a obalené pruty

Cu59ZnSn 59 Bal X X 875-895 L-CuZn39Sn CU 302

Cu59ZnAg je uréeny na galvanizovanu ocel

Cu59ZnAg 59 Bal 1 X X X 860-890

Taviva

FLUX BR1 na v8eobecné pouzitie — dostupné ako prasok alebo pasta

© Solik SK s.r.0. - Vsetky prava vyhradené 2. Pouiitie materialov na spajkovanie
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2.4. Meracie zariadenia

B Spajky uréené pre priemysel: meracie zariadenia, termostaty, tlakomery, hydrometre atd.

Makké spajkovanie

Taviace pasmo

S— Zlozenie (%) SOL -LIQ Norma ER—

Cu Ag (°C) DIN 1707 EN 29453

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

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

SnCu97/3 97 3 230-250 SnCu3 S$-Sn97Cu3

Ag3,5Sn 96,5 3,5 221 S-Sn97Ag3

Ag5Sn 95 5 221-235 SnAg5

Ag10Sn 90 10 221-300

FLUX SN1

vSeobecné pouzitie

FLUX SN2

kyselinovzdorna ocel

Strieborné spajky
Zlozenie (%) Ta"siagl_e _’I’_‘i‘;m Norma .
Symbol Poznamky
Cu Zn Sn (9] EN 1044
Ag40Ni 40 30 28 2 670-780
Ag40Ni/1 40 58 2 780-900 uréend na spajkovanie v peci
Ag40Sn 40 30 28 2 640-700 AG 105
Ag44 44 30 26 670-730 AG 203
Ag45Sn 45 27 255 | 2,5 640-660 AG 104
Ag50Ni 50 20 28 2 660-715
Ag55Sn 55 21 22 2 630-660 AG 103
Ag56Sn 56 22 17 5 620-650 AG 102
Ag60 60 26 14 695-730 AG 202
Ag60Sn 60 23 14 3 620-685 AG 101
Ag60Sn/1 60 30 10 600-720 AG 402
uréend na spajkovanie v peci
Ag72 72 28 780 AG 401
FLUX AG1 véeobecné pouzitie
FLUX AG4 vSeobecné pouzitie, Siroky okruh teplot
FLUX AG7 vSeobecné pouzitie, na kyselinovzdornu ocel

Spajky na baze medi

Taviace pasmo

Zlozenie (%) Norma
Symbol soL-Lia Poznamky
(°C) EN 1044
Cu99,9 99,9 1083 CuU 101 pasta Cu99,9 na spajkovanie v peci
CuP7Sn 86 7 7 650-700 CP 302
spajanie med — med, med - mosadz
Ag15CuP 15 80 5 650-800 CP 102

FLUX AG4

spoje med - mosadz

2. Pouiitie materialov na spajkovanie
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2.5. Elektrotechnické konstrukcie

B Spajky s ur€enim pre priemysel: elektrotechnické konstrukcie, generatory prudu, transformatory,
elektrické motory, ohrievajuce prvky, elektrické kontakty, prepinace atd.

Makké spajkovanie

Taviace pasmo

Zlozenie (%) SOL -LIQ

Symbol
Ag (°C) DIN 1707 EN 29453

Ag1,5SnPb 296-301

Cd82Zn16Ag 270-280 Cd82Zn16Ag2

FLUX SN6 kvapalina

Strieborné spajky

Taviace pasmo

Zlozenie (%) Norma
Symbol soL-LiQ Poznamky
Sn Cd i é (°C) DIN 8513 EN 1044
Ag20 20 44 36 Si 690-810 L-Ag20 AG 206
Ag34Sn 34 36 | 275 | 25 630-730 L-Ag34Sn AG 106
Ag40Sn 40 30 28 2 640-700 L-Ag40Sn AG 105
Ag44 44 30 26 670-730 L-Ag44 AG 203
spajky bez dodatku kadmia
Ag45Sn 45 27 255 | 25 640-660 L-Ag45Sn AG 104
Ag55Sn 55 21 22 2 630-660 L-Ag55Sn AG 103
Ag56Sn 56 22 17 5 620-650 L-Ag55Sn AG 102
Ag60Sn 60 23 14 3 620-685 L-Ag60Sn AG 101
Ag30Cd 30 28 21 21 610-690 L-Ag30Cd AG 306
spajky s dodatkom kadmia
Ag40Cd 40 19 21 20 595-630 L-Ag40Cd AG 304
Ag40Ni/1 40 58 2 780-900 uréené na spajkovanie v peci
Ag49MnNi 49 16 23 4,5 Mn7,5 625-705 L-Ag49 AG 502
Ag49MnNi TR 49 | 275 | 205 05 | Mn25 670-790 Trimetal — paska uréené na spéjkovanie
spekanych karbidov
Ag60Sn/1 60 30 10 600-720 AG 402
uréené na spajkovanie v peci
AgT72 72 28 780-780 AG 401
Taviva
FLUX AG1 véeobecné pouzitie
FLUX AG4 v8eobecné pouzitie — Siroky okruh teplot
FLUX AG7 vSeobecné pouZitie, aj pre nehrdzavejucu ocel
FLUX AG8 pre nehrdzavejucu ocel, ako aj tvrdé kovy

Medeno-fosforové spajky

Taviace pasmo

E— Zlozenie (%) SOL -LIQ Norma ER
P Sn (°C) DIN 8513 EN 1044
CuP7Sn 86 7 7 650-700 CP 302 na spojenie med — med, med — mosadz
Ag2CuP 2 91,5 6,5 650-810 L-Ag2P CP 105 na spojenie med — med — nevyzaduje sa tavivo,
Ag5CuP 5 89 6 650-810 L-Ag5P CP 104
Ag15CuP 15 80 5 650-800 L-Ag15P CP 102 CuP78Sn dostupny aj ako obalené pruty

Cu99,9 m--- 1083 _ CuU 101 medena pasta na spajkovanie v peci

Tavivom

FLUX AG4 pre spojenie med - mosadz
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2.6. SIne¢né kolektory

B Spajky uréené na vyrobu panelov sine¢nych kolektorov

Makké spajky

Taviace pasmo

SOL -LIQ L CLiE

Zlozenie (%)

Symbol Poznamky

Pb Ag (°C) DIN 1707 EN 29453

S-Sn97Cu3

SnCu97/3 230-250

Ag1,55nPb 5 93,5 1,5 296-301
Ag5Sn 95 5 221-235 SnAg5
SnPb50/50 50 50 183-215 Sn50Pb S-Pb50Sn50

Pb60Sn

S-Pb60Sn40

SnPb40/60 183-235

Taviva

FLUX SN1 véeobecné pouzitie, dostupné v kvapalnej forme a paste

Medeno-fosforové spajky

Taviace pasmo

Zlozenie (%) Norma
Symbol SoL-LiQ Poznamky
Cu (°C) DIN 8513 EN 1044
CuPé 94 6 710-880 L-CuP6 CP 203
CuP7 93 7 710-800 L-CuP7 CP 202
CuP8 92 8 710-750 L-CuP8 CP 201 spojenia med - med, med - mosadz
CuP7S8n 86 7 7 650-700 CP 302
spojenie med - med bez taviva
Ag0,4CuP 0,4 93 6,6 650-810
SuP7Sn dostupné aj vo forme obalenych prutov pre spojenia
Ag2CuP 2 91,5 6,5 650-810 L-Ag2P CP 105 vystavené vibraciam
Ag5CuP 5 89 6 650-810 L-Ag5P CP 104
Ag6CuP 6 87 7 650-740
Ag15CuP 15 80 5 650-800 L-Ag15P CP 102

FLUX AG4 na spajanie med - mosadz

Strieborné spajky
Zlozenie (%) Tavslac;:Le ;I)-:Ia;mo Norma
Symbol . Poznamky
Cu Zn Sn (°C) DIN 8513 EN 1044
Ag30Cd 30 28 21 21 610-690 L-Ag30Cd AG 306 . .
spajky na baze kadmia
Ag40Cd 40 19 21 20 595-630 L-Ag40Cd AG 304
spajka Ag50Cd na spajanie s nehrdzavejlcou ocelou
Ag50Cd 50 15 16 19 620-640 L-Ag50Cd AG 301
Ag40Sn 40 30 28 2 640-700 L-Ag40Sn AG 105
Ag45Sn 45 27 25,5 2,5 640-660 L-Ag45Sn AG 104 spajky na baze kadmia
Ag55Sn 55 21 22 2 630-660 L-Ag55Sn AG 103 spajka Ag55Sn na spéjanie s nehrdzavejlicou ocelou
Ag56Sn 56 22 17 5 620-650 L-Ag55Sn AG 102

FLUX AG1 vSeobecné pouzitie

FLUX AG4 v8eobecné pouzitie, Siroky okruh teplot

FLUX AG7 vSeobecné pouZzitie aj na nehrdzavejucu ocel

2. Poutzitie materialov na spajkovanie © Solik SK s.r.o. - Vsetky prava vyhradené
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2.7. Vyhrievacie telesa

B Spajky uréené na vyrobu radiatorov a vymennikov tepla do kupelni

Mosadz
Zlozenie (%) Tavsle(l)cf Tj;mo Norma
Symbol ’ Poznamky
Ni Mn Sn i (°C) EN 1044

Cu60Zn 60 Bal X 875-895 CU 301
dostupné ako holé,

Cu59ZnSn 59 Bal X X 875-895 CU 302 tak aj obalené
tavivom

Cu59ZnSnMn 59 Bal X X 1 X 870-890 CU 306

Taviva

FLUX BR1 v8eobecné pouzitie, dostupné ako prasok alebo pasta

FLUX L1 prchavé tavivo na spajkovanie mosadzou, nizko koncentrované

FLUX LI2 prchavé tavivo na spajkovanie mosadzou, stredne koncentrované

FLUX LI3 prchavé tavivo na spajkovanie mosadzou, silne koncentrované

Medena pasta

Zlozenie Taviace pasmo

(%) SoL -LIQ Norma

Symbol Poznamky

§9) EN 1044

Cu99,9 99,9 1083 CU 101 medena pasta na spajkovanie v peci

Strieborné spajky

Taviace pasmo

Zlozenie (%) Norma
Symbol soL-LiQ Poznamky
(°C) EN 1044
Ag20 20 44 36 X 690-810 AG 206
Ag21Cd 21 35 27 17 620-730 AG 308
Ag25Cd 25 30 27,5 17,5 605-710 AG 307 spajka s dodatkom kadmia
Ag30Cd 30 28 21 21 610-690 AG 306
dostupné ako holé alebo
obalené pruty
Ag40Cd 40 19 21 20 595-6930 AG 304
Ag40Sn 40 30 28 2 640-700 AG 105
spajky bez dodatku kadmia
Aga5Sn 45 27 255 25 640-660 AG 104 spajka Ag55Sn uréena na nehrdzavejicu
ocel
Ag55Sn 55] 21 22 2 630-660 AG 103
Taviva
FLUX AG1 vSeobecné pouzitie
FLUX AG4 vSeobecné pouzitie, Siroky okruh teplot
FLUX AG7 vSeobecné pouzitie, aj pre nehrdzavejlcu ocel
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VII-20

2.8. Rurové konstrukcie

B Spajky uréené na vyrobu: ocelového nabytku, ramov bicyklov, ako aj motocyklov atd.

Strieborné spajky
s Taviace pasmo Pevn?st’
Zlozenie (%) SOL -LIQ spoja Norma :
Symbol v tahu Poznamky
Zn Cd Ni Sn i (°C) (N'mm2) EN 1044
Ag5 5 55 40 820-890 480 AG 208
Ag20 20 44 36 X 690-810 430 AG 206
Ag40Sn 40 30 28 2 640-700 440 AG 105
Ag45Sn 45 27 | 255 25 640-660 430 AG 104
Ag55Sn 55 21 22 2 630-660 440 AG 103 pre nehrdzavejucu ocel
Ag25Cd 25 | 30 | 275|175 605-710 400 AG 307 gg:}:ﬁ;:haé ;’u‘t’;\fc’be
Ag30Cd 30 28 21 21 610-690 380 AG 306
Ag34Cd 34 22 24 20 610-670 400 AG 305
Ag40Cd 40 19 21 20 595-630 420 AG 304
Ag50Cd 50 15 16 19 620-640 430 AG 301 pre nehrdzavejlicu ocel
Ag50CdNi 50 15,56 | 15,5 16 3 635-690 450 AG 351
FLUX AG1 vseobecné pouzitie
FLUX AG4 véeobecné pouzitie — Siroky okruh teplot
FLUX AG7 v8eobecné pouzitie, s uréenim aj pre nehrdzavejlcu ocel

Medené spajky

Taviace pasmo s
Zlozenie (%) p spoja Norma
SOL -LIQ . )
v tahu Poznamky
. EN 1044 /
° 2
Sn Si Mn (°C) (N/mm#) DIN 1733
Cu99,9 99,9 1083 220 CU 101 dostupny aj ako pasta s uréenim na spajkovanie v peci
CuSn Bal 0,8 X X 1020-1050 220 SG-CuSn
CuAg Bal X 1 1070-1080 200 SG-CuAg
CusSi3 Bal 3 1 965-1035 350 SG-CusSi3

Mosadz
s . Taviace pasmo Pevnt?st’
Zlozenie (%) SOL -LIQ spoja Norma .
Symbol v tahu Poznamky
Ni Ag Mn i (°C) (N/mm2) EN 1044
Cu60Zn 60 Bal X 875-895 400 CU 301
Cu59ZnSn 59 Bal X X 875-895 450 CU 302
Cu59ZnSnMn 59 Bal X X 1 X 870-890 450 CU 306
Cu48ZnNi10 48 Bal 10 X 890-920 540 CU 305 dostupny ako holé
Cu48ZnNi9Ag 48 Bal 9 1 X 890-920 540 a obalené praty
Cu53ZnNi6 53 Bal 6 X 900-920 490
Cu59ZnAg 59 | Bal 1 X X X 860-890 450 g;‘:”y na nehrdzavejicu
FLUX BR1 vSeobecné pouzitie — dostupny ako prasok alebo pasta
FLUX L1 prchavé taviva na spajkovanie mosadzou, nizko koncentrované
FLUX LI2 prchavé taviva na spajkovanie mosadzou, stredne koncentrované
FLUX LI3 prchavé taviva na spajkovanie mosadzou, silne koncentrované

2. Poutzitie materialov na spajkovanie © Solik SK s.r.o. - Vsetky prava vyhradené
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Hlinik

Taviace pasmo

SOL -LIQ Norma

Zlozenie (%)

Symbol
DIN

Poznamky

Al Si Mg Mn Zn Zr °C
i | e | 2 o [0 | | | srasm | sz | e iomsinon

Taviva

FLUX AL1 uréeny na spajkovanie so spajkou AlSi

2.9. Lampy, vitraze

m Spajky ur¢ené na vyrobu: ldamp, vitrazi, hudobnych nastrojov, kovovych a mosadznych doplinkov,
atd.

Strieborné spajky

Taviace
Zlozenie (%) pasmo Norma
Symbol SOL -LIQ Poznamky
Zn Sn Cd Si (°C) DIN 8513 EN 1044

Ag20 20 | 44 | 36 X 690-810 L-Ag20 AG 206 | spajky bez dodatku
kadmia, Ag20 ma
farbu podobnt do

Ag45Sn 45 | 27 | 255 | 25 640-660 L-Agd5Sn | AG104 | farby mosadze

Ag55Sn 55 | 21 | 22 | 2 630-660 L-Ag55Sn | AG 103 | Spéjka Ag55Sn
urcena
na nehrdzavejlicu

Ag60Sn 60 | 23 14 3 620-685 L-Ag60Sn AG 101 ocel

Ag17Cd 17 41 26 16 620-760

Ag20Cd 20 | 40 25 15 620-750 L-Ag20Cd AG 309

Ag30Cd 30 | 28 | 21 21 610-690 | L-Ag30Cd | AG30s | SPalkysdodatkom
kadmia

Ag34Cd 34 22 24 20 610-670 L-Ag34Cd AG 305

Ag40Cd 40 19 21 20 595-630 L-Ag40Cd AG 304

FLUX AG1 vSeobecné pouzitie

FLUX AG4 v8eobecné pouzitie, Siroky okruh teplot

FLUX AG7 vSeobecné pouZzitie, aj pre nehrdzavejicu ocel

Mikké spajky

vSeobecné pouzitie

Zlozenie (%) Tavsleg:f T:;mo Norma
Symbol - Poznamky FLUX SN1
Sn Pb Ag (°C) DIN 1707 EN 29453
SnPb60/40 60 40 183-190 Sn60Pb S-Sn60Pb40
po spajkovani ma farbu FLUX SN2
Ag5Sn 95 5 221-235 SnAg5 podobnu nehrdzavejlcej
ocele

uréené na nehrdzavejucu ocel

Taviace
Zlozenie (%) pasmo Norma
SOL -LIQ
Ni Ag Mn i (°C) DIN 8513 EN 1044

Cu60Zn 60 Bal X 875-895 L-CuZn40 CU 301
Cu59ZnSn 59 Bal X 875-895 L-CuZn39Sn CU 302
Cu59ZnAg 59 Bal 1 X X 860-890
Cu48ZnNi10 48 Bal 10 X 890-920 L-CuNi10Zn42 CU 305
Cu48ZnNi9Ag 48 Bal 9 1 X 890-920

Poznamky

dostupny ako holé a obalené pruty

Cu59ZnAg urceny pre galvanickd
ocel

FLUX BR1 vSeobecné pouzitie — prasok a pasta
FLUX LI2 na spajkovanie prchavym tavivom, stredne koncentrované
FLUX LI3 na spajkovanie prchavym tavivom, vysoko koncentrované

© Solik SK s.r.o. - VSetky prava vyhradené
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2.10. Klenotnictvo

B Spajky uréené na vyrobu réznych druhov vyrobkov zo striebra.

Strieborné spajky

Zlozenie (%) Taviace pasmo spaky

Symbol
700°C

Ag74 74 | 14 | 8 4 720 =t 765
Agé0Cd 60 28 12 X 73() m—p— 755
Ag60 60 26 14 6915 —73)
Ag60Sn 60 23 14 3 620 = GJS
Ag55Sn 55 | 21 | 22 2 630 =t 660
Ag56Sn 56 22 17 5 620 650
Ag50Cd 50 | 15 | 16 | 19 620 ——1—640
Agdocd 40 | 19 | 21 | 20 gl
FLUX AG1 v8eobecné pouzitie
FLUX AG4 v8eobecné pouzitie, Siroky okruh teplot
FLUX AG7 v8eobecné pouzitie, aj na nehrdzavejlicu ocel

Makké spajky

Zlozenie (%) Taviace pasmo spajky
Symbol
Sn Pb Sb 200° C
Ag10Sn 10 90 221 300
SnSh95/5 95 5 230|==240
Ag5Sn 5 95 221 =235
Ag3,5Sn 35 96,5 221 =21
SnPb60/40 60 40 183 =190

FLUX SN1 véeobecné pouzitie

Vil-22 2. Pouiitie materialov na spajkovanie © Solik SK s.r.0. - Vsetky prava vyhradené
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3. KYSLIKOVO-VODIKOVE ZARIADENIA (GENERATORY KYSLIKA A VODIKA)

m V nasej ponuke mame zariadenia na spajkovanie a zohrievanie s vyuzitim kyslika, ako aj vodika. Vdaka pouzitiu tohto typu rieSenia
moézeme ziskat az 80-85% Uspor na vyrobnych nakladoch v porovnani s pouzitim iného typu plynov. Zapnutie zariadenia netrva viac ako
3 min., je na to potrebny iba zdroj pridu a destilovana voda. Teplota plamena, aki mbéZeme ziskat pri pouzivani tohto zariadenia je
3650 °C. Ziskany plamen je neutralny, vdaka ¢omu sa idealne hodi na materialy typu med, mosadz, hlinik, bronz, atd.

V predaji je dostupnych 6 modelov v zavislosti od vykonnosti zariadenia.

Kyslikovo-vodikové horaky su celkovo ekologické. Efektom spalovania plynu je vodna para, preto sa odporuca firmam, ktorych cieflom je

starostlivost o Zivotné prostredie.

Dohodnite sa

na bezplatnej Ukdzke
Vo Vasej firme

tel. 042 4323 425

Oweld 20.000 EP

Pouzitie:

« transformatory a generatory o velkych vykonoch

« elektrické motory

« pri vyrobe chladiarenskych a klimatizaénych zariadeni
« solarne kolektory

* pri vyrobe a oprave kotucovych pil

« ako aj vyroba iného typu velkych kovovych prvkov

Oweld 10.000 EP

Pouzitie:

« transformatory a generatory o velkych vykonoch

« elektrické motory

« velké transformatory

« pri vyrobe chladiarenskych a klimatizaénych zariadeni
« vyroba vymennikov tepla

« solarne kolektory

« vyroba a oprava kotu€ovych pil

« vyroba rézneho druhu vyrobkov z nekovov

* praca so sklom

Model 20.000 EP 10.000 EP
Max. vykon [kW] 19 10
Teplota plamena [°C] 3650 3650
Hmotnost' [kg] 630 285
Max. priemer dyzy [mm] 28 2,4
Rozmery [cm] 110 x 75 x 124 65x 104 x 94

© Solik SK s.r.o. - VSetky prava vyhradené
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Oweld 4600 EP3F - 2500 EP

Oweld 1500 EP - 1000 EP

\. ROTHENBERGER

ALLGAS 2000
Zariadenie na tvrdé spajovanie

e

-

Dohodnite sa
na bezplatnej Ukdzke

Vo Vasej firme
tel. 042 4323 425

Pouzitie 4600 EP3F:

« transformatory a generatory o strednych vykonoch

* malé transformatory

* elektrické motory

* pri vyrobe chladiarenskych a klimatizanych zariadeni
« solarne kolektory

* vyroba a oprava kotucovych pil

* vyroba rézneho druhu vyrobkov z nekovov

* praca so sklom

Pouzitie 2500 EP:

* hrubé akrylové okraje leStené plamefiom
» malé detaily vyrobené z nekovov

+ ozdobny sortiment (pracky, naramky atd')
* bizutéria

Pouzitie:

« akrylové okraje leStené plamefiom

* spajkovanie malych kovovych povrchov (zlato, med, mosadz)
tvrdé a makké spajkovanie

Model 4600 EP3F 2500 EP 1500 EP 1000 EP
Max. vykon [kW] 4,5 2,5 1,5 1,0
Teplota plameiia [°C] 3650 3650 3650 3650
Hmotnost’ [kg] 340 240 165 140
Max. priemer dyzy [mm] 2,0 1,6 1,2 1,0
Rozmery [cm] 55 x 87 x73 55 x67 x73 47 x44 x 73 47 x44 x 73

m Univerzalne zariadenie prenosné a prevozné na nahrievanie a tvrdé spajkovanie s velkou
vydrzou a malou spotrebou materialu na spajanie Zeleza, plechov, rur a neZzeleznych kovov.
Je vhodné pre instalatérov, kurenarov, chladiarov, klampiarov, klimatizacnych technikov.
Najde vyuZzitie aj v automobilovom priemysle. Univerzalny hordk dava moznost pouZitia
réznych bezne pouzivanych plynov v spojeni s kyslikom vo flasi. Nizky tlak horfavého plynu
len, 0,2 bar umozriuje ekonomické spotrebovanie plynu z flfase a tiez z dévodu malej rychlosti
horenia plynu pri nizkom tlaku nehrozi spatné sfahnutie.

Charakteristika:

* horfavy plyn: propan s kyslikom
« teplota plamena: 2850°C

* pracovna teplota: 1150°C

3. Kyslikovo-vodikové zariadenia
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