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SaldFlux Srl, italska historie pajeni!

Rodinna spole¢nost SaldFlux byla zalozena pred 20 lety ing.
Vittoriem Turou. Spolecnost se specializuje na vyrobu Sirokého
sortimentu slitin s obsahem stfibra urcenych pro pajeni .

Spole¢nost SaldFlux je dynamicky se rozvijejici vyrobni zavod,
ktery se soustfedi na potfeby svych zakaznikl s cilem dosa-
hovani nejvyssi kvality svych vyrobkd. Tento pfistup zaruCuje
spole¢nosti SaldFlux trvaly rdst a Uspéch na svétovych trzich.

Od svého zalozeni klade spole¢nost SaldFlux ddraz na vyrobni
inovace, ochranu Zivotniho prostredi, bezpecnost prace a trvale
udrzitelny rozvoj.

Diky odpovédnému chovani, kvalité vyrobk{ a rychlému zakaz-
nickému servisu se stala spolec¢nost SaldFLux vedouci spolec-
nosti v oblasti pfidavnych materiald pro pajeni v celosvétovém
méfitku.

VSechny nasSe slitiny pajek napf. stfibrné pajky, méd’ — fosfor
pajky, mosazné a bronzové pajky nesou oznaceni ,bez obsahu
Cd" a jsou tak v souladu s mezinarodni normu RoHS.

Slitiny pajek jsou vyrabény dle evropské normy EN ISO
17672:2010 a splnuji tak i nejvyssi pozadavky zakaznikd.

Vyrobky jsou dodavany v téchto formach: draty, tycky, krouzky,
folie, pasy a v dalSich tvarech dle poZadavku zakaznika.

Mimo sortiment slitin pajek se spolecnost specializuje také na
vyrobu tavidla pro Siroké vyuziti ale i na specialni aplikace na
miru, zejména pro inovativni vyuziti.

Spole¢nost SaldFlux je vyrobnim lidrem na trhu obalovanych
pajek s obsahem stfibra nacky FLUXALLOY® and FLUIDALLOY®
jsou cislem jedna ve vybéru spotfebitele z praktického hledis-
ka, z hlediska Uspory Casu a funkcnosti véetné ekologické ne-
zavadnosti.
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PAJKY BEZ OBSAHU KADMIA

Slitina kovl, pajka se pouZiva pfi tvor-
bé nerozebiratelnych spojl se stejnym
nebo jinym kovem. O tvrdé pajce ho-
vorime v pripadé, kdy se teplota likvidu
pajky pohybuje nad 450 °C, a zaroven
plati, Ze pod teplotou solidu kov{ do-
jde ke spojeni pajenych materiald. StFi-
bro jako pfidavny materidl v pajce se
pouziva pro pajeni vétSiny Zeleznych
a nezeleznych kovd s vyjimkou hliniku
a horciku.
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SaldFlux vyrabi sortiment stfibrnych pa-
jek pod obchodni znatkou TERNALLOY T
a TERNALLOY S. Tyto slitiny spliiuji nej-
novejsi evropské normy. Jsou vhodné
pro vSechny typy pajeni nize uvedenych
kovl: nerezové oceli, uhlikové a nizko-
legované oceli, médi a slitin médi, zinku
a slitin zinku. Pfidavné materialy, pajky
by mély byt vhodné zvoleny podle kon-
krétni aplikace, pajka by méla byt dopl-
néna vhodnym tavidlem, které zarucuje
tekutost pajky. Tavidlo je ve formé pras-

Pracovni

teplota Hustota

Tavici teplota

ku nebo pasty. Jenom tak je dosahovano
hladkého a elegantniho tvaru spoje. Na-
rlist spotfeby pajek TERNALLOY T (pajky
s pridavkem Sn) byl zplsoben pozadav-
ky prdmyslu na nahradu Cd. TERNALLOY
slitiny maji nizkou teplotu taveni.
Zvysuijici se naroky na bezpecnost prace
a zdravotni nezédvadnost pajek, zplsobily
nutnost nahrady kadmia. V poslednich 5
letech spotfeba téchto pajek intenzivné
roste z d@ivodu zékazu pouzivani kadmia,
smérnici EU 494/2011.

TERNALLOY T
Slozeni %
Oznaceni
| Ag

TERNALLOY 61 T 56 22 17
TERNALLOY 60 T 55 21 22
TERNALLOY 50 T 45 27 25,5
TERNALLOY 45 T 40 30 28
TERNALLOY 43 T 38 31 29
TERNALLOY 39 T 34 36 27,5
TERNALLOY 35T 30 36 32
TERNALLOY 30 T 25 40 33

5 620-655 650 OIS
2 630-660 660 9,4
25> 640-680 670 9,2
2 650-710 690 )l
2 650-720 720 9,1
2> 630-730 710 9
2 665-755 740 8,8
2 680-760 750 8,7

pel:/ll:ésti ‘ Mezinarodni znaceni

MPa | ISO 17672 AWS A5.8

350 Ag 156 BAg-7 s
350 Ag 155 - -
350 Ag 145 BAg-36 -
350 Ag 140 BAg-28 -
350 Ag 138 BAg-34 o
360 Ag 134 = o
360 Ag 130 - -
360 Ag 125 BAg-37 -




PAJKY BEZ OBSAHU KADMIA

Pajky bez obsahu kadmia nepredstavuji
zdravotni ani bezpecnostni rizika. Paj-
ky s oznaCenim TERNALLOY S, s velmi
nizkym obsahem cinu, se dfive pouzivali
predevsim v klenotnictvi. Tyto slitiny maji
ale mnohem S$irsi vyuZiti nez slitiny bez

TERNALLOY S

Slozeni %

Oznaceni

obsahu cinu TERNALLOY T. TERNALLOY S
se navrhuje pro pouziti, kdy je nutnost
dlouhého ohfevu zakladniho materialu
(plamenem nebo indukci).

Pajka TERNALLOY 49 S se uplatiuje pre-
devsim pfi vyrobé a opravach feznych

Pracovni

teplota Hustota

Tavici teplota

nastrojl. Pajka TERNAL LOY 25 je slitina,
kterd je urcena pro Siroké pouziti, ma
dobrou zatékavost a chemickym sloze-
nim je i vhodna pro poufZiti v potravinar-
ském prlmyslu.

TERNALLOY 50 S 45 30 25
TERNALLOY 49 S 44 30 26
TERNALLOY 38 S 88 8815 885
TERNALLOY 35 S 30 38 32
TERNALLOY 30 S 25 40 35
TERNALLOY 25 S 20 44 36
TERNALLOY 17 S 12 48 40
TERNALLOY 10 S 5 55 40

Diky specialnimu sloZeni slitin TERNALLOY
SPECIAL je jejich pouziti vhodné vsude,
tam kde nemize byt vyuzito slitin TER-
NALLOY T and TERNALLOY S.

TERNALLOY SPECIAL

Slozeni %

Oznaceni

- 665-745 730 9,1
s 675-735 730 9,1
0,15 680-750 755 8,9
- 680-765 760 8,8
s 700-790 780 8,8
0,15 690-810 810 8,7
0,15 800-830 820 8,4
0,15 820-870 870 8,4

Nize uvedené pajky jsou vhodné pro pa-
jeni v peci, véetné pajeni ve vakuu. Sli-
tina TERNALLOY 8515 je doporucovana
tam, kde je nutna resistence spoje vici
Cpavku.

Pracovni
teplota

Tavici
teplota

Hustota

pelzlll:;sti Mezinarodni znaceni
ISO 17672 | AWS A5.8

- Ag 245 B-Ag5 s
400 Ag 244 BAg-15 =

- - - W4330
380 Ag 230 BAg-20 -
145 Ag 225 5 =
145 - - W4200
155 Ag 212 . .
135 Ag 205 5 -

TERNALLOY 6030 se uplatni vsude, kde
neni dovoleno pouZiti zinku, napf. nere-
zavéjicich oceli v fizeném prostredi, tak
aby se predchazelo mezifazové korozi.

Mezinarodni znaceni

TERNALLOY 7228 72 28 =
TERNALLOY 6030 60 30 3
TERNALLOY 8515 85 = =
TERNALLOY 5614 56 27 =
TERNALLOY 65 S 60 26 14
TERNALLOY 72 S 67 19,5 13,5

= = = 780 781
S S S 600-730 720
15 = = 960-970 960
= 2,5 145 600-710 700
= = = 695-730 720
= = = 670-720 710

g/cm3 | IS0 17672 | AWSA5.8
10 Ag 272 BAg-8 -
9,8 Ag 160 BAg-18 -
9,4 Ag 485 BAg-23 -
9,2 . BVAg-29 -
9,5 2 s W4600
9,7 2 2 W4670



OBALOVANE PAJIKY

Siroky sortiment pajek bez obsahu kad-
mia, mlze byt dodan i ve formé obalo-
vaného dratu. Slozenim drat odpovida
slitindm v niZze uvedené tabulce. Drat ma
na sobé nékolik vrstev tavidla, tzn. méné
Ci vice funkéni vrstvy.

Tloustka vrstvy tavidla je zavisla na kon-
krétni aplikaci. SaldFlux vyrabi predevsim
2 druhy tavidel pro obalované pajky: flexi-
bilni tavidlo (FLUXALLOY®) — urCené pre-
devsim pro opravy a Udrzbu a neflexibilni
(pevné) tavidlo (FLUIDALLOY®) urcené

FLUXALLOY® & FLUIDALLOY®

Obalované pajky

B e (Flexible Coating)

Obalované pajky

Tavici teplota
(Non-flexible Coating) vicl tep

predevsim pro vyrobu chlazeni a chladi-
cich zafizeni. Obalované pajky jsou doda-
vany v rlznych barvach, dle pozadavku
zakaznika.

Pracovni

teplota EN 17672

EN 1045

TERNALLOY 61 T
TERNALLOY 60 T
TERNALLOY 50 T
TERNALLOY 45 T
TERNALLOY 43 T
TERNALLOY 39 T
TERNALLOY 35 T
TERNALLOY 30 T
TERNALLOY 49 S
TERNALLOY 35 S
TERNALLOY 25 S

FLUXALLOY 63 T
FLUXALLOY 62 T
FLUXALLOY 52 T
FLUXALLOY 47 T
FLUXALLOY 45 T
FLUXALLOY 41 T
FLUXALLOY 37 T
FLUXALLOY 32 T
FLUXALLOY 51 S
FLUXALLOY 37 S
FLUXALLOY 27 S

FLUIDALLOY 63 S 620-655
FLUIDALLOY 62 S 630-660
FLUIDALLOY 52 S 640-680
FLUIDALLOY 47 S 650-710
FLUIDALLQOY 45 S 650-720
FLUIDALLOY 41 S 630-730
FLUIDALLOY 37 S 665-755
FLUIDALLOY 32 S 680-760
FLUIDALLOY 51 S 675-735
FLUIDALLOY 37 S 680-765
FLUIDALLOY 27 S 690-810

650
660
670
690
720
710
740
760
730
760
810

Ag 156
Ag 155
Ag 145
Ag 140
Ag 138
Ag 134
Ag 130
Ag 125
Ag 244
Ag 230

Fh 10
Fh 10
Fh 10
Fh 10
Fh 10
Fh 10
Fh 10
Fh 10
Fh 10
Fh 10
Fh 10




PAJKY BEZ OBSAHU KADMIA

NiZe uvedené slitiny pajek jsou Siroce vy-
uzivany pro pajeni tvrdokovd, vysoce le-
govanych oceli a wolframu karbidu. Apli-
kace napajeni feznych Casti pro vrtaky,
pily, frézy a rlizné typy feznych nastrojd.
Tyto pajky jsou vhodné i pro pajeni sintro-
vanych material@. V tomto pfipadé je ale
nutny presny vybér pajky pro danou apli-
kaci. Slitiny s niklem a manganem dosa-
huji vyborné vysledky predevsim pii pa-
jeni karbid@. Pri pajeni jsou obecné pre-
ferovany nizké teploty, ale ne vzdy je to
mozné. V pripadé Spatné smacivosti tvr-
dokovl se vybér zuzuje smérem k pajkam
s vySSim obsahem niklu @ manganu.

TERNALLOY N

Slozeni

Oznaceni

Pritomnost niklu zvySuje teplotu pajeni,
zlepSuje smacivost a mangan zlepsuje
odolnost proti vnéjsim vlivim.

Nize uvedené pajky se hojné pouzivaji
spolu s tavidlem F9 (hnédé tavidlo) a to
predevsim pro wolfram karbid. Pro lepsi
kontrolu procesu natavovani pajky a tep-
loty doporucujeme poutZiti tavidla F4 (bilé
tavidlo).

Pracovni

TERNALLOY 54 MN 49 16 23
TERNALLOY 541 MN 49 27 21
TERNALLOY 55 N 50 20 28
TERNALLOY 45 N 40 30 28

V ptipadé velkych disproporci mezi pa-
jenymi soucastmi doporucujeme pouZzi-
ti sendviCovych pajek s médénym ja-
drem. Zamezi se tak teplotnimu stresu
mezi pajenymi Castmi. NejCastéjsimi
aplikacemi sendvicové pajky ( viz. ob-
razek) je pajeni tvrdokovl a karbidd.
Sendvice se vyrabi v poméru 1:1:1 (paj-
ka: médéné jadro:mé).

Vlivem teplotniho stresu mlze dojit k pras-
kani a namahani spoje.

TERNALLOY TR

_ Slozeni %
Oznaceni

TERNALLOY 54 TR 49 27,5

20,5 2,5

Tavici teplota Hustota Mezinarodni znaceni
teplota
1SO 17672 AWS A5.8
7,5 4,5 680-705 690 8,9 Ag 449 BAg-22 -
2,5 0,5 670-690 690 8,9 - - w4491
- 2 660-705 700 9,4 Ag 450 BAg-24 5
- 2 670-780 700 9,2 Ag 440 BAg-4 -
PAIKA
MEDENE JADRO

Pracovni
teplota

Tavici
teplota

0,5 S 670-690 690

Hustota

9,0

Mez kluzu Mezinarodni znaceni

Mpa ISO 17672 AWS A5.8
150-300 S =




TAVIDLA

Tavidlo je pouzivano spolecné s pajkou za
Ucelem zlepsSeni prlibéhu pajeni a ochrany
zakladniho materidlu a pajky pred oxidaci.
Tavidlo ma istici funkci a zaroven snizuje
povrchové napéti v pajce pri procesu pa-

jeni.
y

'
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Hladkého spoje Ize dosahnout pouze teh-
dy, je-li zakladni materiél fadné pfipraven
(oCisten) pred vlastnim pajenim a vhodnou
volbou tavidla.

Tavidla pro nizké teploty

Oznaceni

Dostupné formy

Pajka

(EN ISO 17676:2010)

Tavici teplota

°C

EN 1045

Vhodné tavidlo musi byt vybrano podle
slozeni zakladniho materialu a pracovni

teploty pajky.

Pouziti

Prasek

F36
Pasta
Prasek
F62
Pasta

Ag - CuP

Ag - CuP

Tavidla pro stredni teploty

Prasek
BRASFLUX® Pasta
Prasek

F25
Pasta
Prasek
FCu rasel
Pasta

Ag - CuP

Ag - CuP

CuP

Tavidla pro vysoké teploty

Prasek

F16
Pasta
£20 Prasek
Pasta
Prasek
F9
Pasta
Prasek
F4 rasel
Pasta

Ag - CuP

Ag - CuP

Ag - CuP

Ag - CuP

480-750

550-750

550-800

550-800

550-800

550-850

700-1000

550-850

550-850

Fh 10

Fh 10

Fh 10

Fh 10

Fh 10

Fh 20

Fh 12

Fh 12

Vhodné pro pajky s dobrou tekutosti, které tvofi hlad-
ké spoje. Zbytky po pajeni jsou rozpustné ve vodé
a lehce odstranitelné.

Universalni tavidlo pro nizkotavitelné pajky. Zbytky po
pajeni jsou rozpustné ve vodé a lehce odstranitelné.

Velmi dobré tavidlo se Sirokou pracovni teplotou. Do-
poruceno pro pajky s obsahem stfibra od 20 do 45%.

Univerzasalni tavidlo pro Zelezné a nezelezné kovy
mimo hlinik. Vhodné pro péjeni mosazi a médi.

Vhodné pro pajky FOS 677, kdy je zapotfebi kapilarni
vzlinani.

Vhodné pro pajky TERNALLOY S pro dlouhé zahfivani
pajek, zbytky po pajeni jsou lehce odstranitelné po-
moci teplé vody nebo kartace.

Vhodné pro pajky s rychlym zahfivanim nebo prodlo-
Zenym ohfevem na vysoké teploté. Mlze se vyuZzivat
na vsechny kovy mimo hliniku rovnéz pro tvrdkovy.

Hnéda pasta (pridavek Boru) vhodna pro pajeni wolf-
ramu karbidu, vhodnd pro péjeni za vysokych teplot
a pri dlouhém ohrevu. Zbytky po pajeni se odstranuji
pomoci kartace nebo otryskavanim.

Alternativa k tavidlu F9 jako bilé tavidlo pro lepsi sledo-
vani priibéhu pajeni.



MED — FOSFOR — PAJKY

Slitiny méd- fosfor a slitiny stfibro —
méd'— fosfor jsou Siroko pouzitelné sliti-
ny pro pajeni médi a materiall na bazi
meédi (mosazi, bronzu). K pajeni médi se
pouzivaji bez pouZiti tavidla diky obsahu
fosforu. Pfidavek fosforu ve slitinach vy-
lepSuje vodivost a snizuje pracovni tep-

Oznaceni

FOS 60 - 9% 6
FOS 70 - 93 7
FOS 75 - 95 75
FOS 80 - 92 8
FOS 677 - 86 7
SILVERFOS 204 04 93,6 6
SILVERFOS 1 1 925 65
SILVERFOS 2 2 915 65
SILVERFOS 5 5 89 6
SILVERFOS 6 6 87 7
SILVERFOS 6 N 6 87 7
SILVERFOS 15 15 80 5
SILVERFOS 18 18 758 63

| = B

Fos 677 je pajka méd- fosfor doplnéna
o cin, kterd ma relativné nizkou pracovni
teplotu, protoZze neni samo tavitelna pfi

BLACKFLOW®

Hladké tycky

Obalované pajky

FOS 677 BLACKFLOW®

lotu. Bronz a mosazi se paji za pouZziti
tavidla. Odolnost spoj vici korozi je vel-
mi dobrd, s vyjimkou pripadd, kdy jsou
spoje vystaveny agresivnimu sirnému
prostfedi a to predevsim za zvySenych
teplot.

Pracovni

Tavici teplota teplota Hustota
g/cm3

- 710-890 760 8,1

- 710-820 730 8,1

= 710-793 725 8,1

- 710-720 720 8,0

7 Sn 650-700 660 8,0
- 700-850 760 8,1

- 650-825 800 8,1

- 643-788 740 8,2

- 645-815 710 8,2

- 643-813 720 8,3
0,15 Ni 643-813 720 8,3
- 645-800 700 8,4

- 645-645 670 8,4

Tyto pajky neni doporuceno pouZzivat na
Zelezitych slitinach, slitinach na bazi niklu
a slitinach méd- nikl s obsahem vyssim
nez 10% niklu, aby se zabranilo pred-
Casnému selhani spoje z ddvodu tvorby
kehkych intermetalickych fazi.

N

pelzlllr?ésti Mezinarodni znaceni

N/mm2 1SO 17672 AWS A5.8
250 CuP 179 - =
250 CuP 180 BCuP-2 -
250 CuP 181 BCuP-2 -
250 CuP 182 - -
250 CuP 386 - -
250 o = W2004
250 - - W2010
250 CuP 279 - -
250 CuP 281 BCuP-3 -
250 CuP 283 BCuP-4 -
250 CuP 283a ° -
250 CuP 284 BCuP-5 -
250 CuP 285 - -

pouziti v atmosfére, doporucuje se pou-
Zit pajku Blackflow®.

Tavici teplota

635-675 645

Pracovni teplota

Pajka Blackflow® je obalovana pajka, po-
uZitelnd tam, kde neni mozno aplikovat
tavidlo manualné.

Mezindrodni znaceni

ISO 17672
CuP 386

EN 1045
Fh 10



MOSAZNE PAJIKY

Mosazné pajky pro Siroké vyuziti pre-
devsim v konstrukcnich FeSenich napf.
ramy kol. Slitiny se pouZivaji predevsim
pro pajeni oceli, médi a niklu a slitin na
bazi niklu, kde ochrana proti korozi neni
nejdllezitéjsi poZadavek.

WELD

SloZeni %

Oznaceni

Spatna volha pridavného materidlu méze
mit vliv na chovani spoje a vysledny vzhled
spoje. Napiiklad pridavek kifemiku zajisti
hladky a zaobleny spoj. Obsah stfibra
a cinu snizuje teplotu taveni pajky. Pajky
s niklem a manganem maiji lepsi vlastnos-

| \\

Tavici teplota

Hustota

ti oproti klasickym pajkam méd™- zinek.
Weld 110 se pouZiva pro pajeni karbidd
wolframu. Hladké pajky jsou doplnény
o tavidla nebo doporucujeme efektivnéjsi
feSeni ve formé obalované pajky.

Mezindrodni znaceni

WELD 1 - 60  Bal
WELD 2 - 60  Bal
WELD 3 - 60  Bal
SILVERWELD 1 1,2 59  Bal
WELD 104 - 57  Bal
WELD 110 - 48  Bal

Mosazné pajky jsou dodavany i v obalo-
vané formé. Jejich poufZiti je efektivnéjsi a
rychlejsi oproti pouzivani dratd s tekutym

FLUXWELD®

Oznaceni

Obalované pajky

WELD 1 FLUXWELD 1
WELD 2 FLUXWELD 2
SILVERWELD 1 SILVERWELD 1 FW
WELD 10 FLUXWELD 10
FLUXES

Oznaceni

Dostupné formy

Pajka
(EN ISO 17676:2010)

< S 0,3 875-895 8,2
0,2 S 0,3 870-900 8,2
0,2 S 0,1 870-890 8,3

= S 0,3 860-890 8,2

= 4 = 860-910 8,3

= 10 0,2 900-930 8,4

nebo praskovym tavidlem. Vyborna kvalita
spoje je samozrejmosti. Obalované pajky

Tavici teplota

875-895 Cu 470°
870-900 Cu 670
860-890 =

900-930 Cu 773

Tavici teplota °C EN 1045

Pracovni teplota

ISO 17672 AWS A5.8
Cu 470a = =
Cu 670 = =
Cu 471 - -
= W3011 -
= W3104 =
Cu 773 = RBCuzn-D

garantuji lepsi ochranu spoje proti oxidaci
diky kontrolovanému pridavku tavidla.

Mezinarodni znaceni

ISO 17672 EN 1045
= Fh 21
= Fh 21
= Fh 21
= Fh 21

Pouziti

Pro mosazi a bronzy (bronz s obsahem kremiku,
bronz s obsahem manganu a stfibro nikl). Zbytky po

il 55 ekl e UinfEs PRIl A 2l svarovani jsou tvrdé a odstranitelné pouze otryska-
vanim).
Flux BW/1 Pragek Pasta Tida Cu 750-1100 Fh 21 Podobné vlastnosti jako Flux BS, ale efektivnéjsi za

vysokych teplot a méné zbytkd po procesu.



MEKKE PAJKY

Zakladni pravidlo pro vybér mékké pajky
je teplota taveni.

Pajka TINSALD 6337, 4060 a 5050 je
nejrozsirenéjsi pajka v elektrotechnice
(vyroba PCB desek) a pajeni vodovodni-
ho potrubi.

Pajka TINSALD 2080 je nejpouzivanéjsi
pajkou pro mékké pajeni. Pajka TIN 100

SloZeni %

Oznaceni

TIN 100 99,9 = =
TINSALD 97 97 = =
TINALLOY 35 96,5 ° 85
TINALLOY 50 95 = 5
TINALLOY 20A 5 93 2
TINALLOY 20B 62 36 2
TINSALD 9505 95 = =
TINSALD 9109 91 = =
TINSALD 6337 63 37 °
TINSALD 5050 50 50 =
TINSALD 4060 40 60 =
TINSALD 3565 E5 65 -
TINSALD 3070 30 70 =
TINSALD 2080 20 80 =

je doporucovana pro aplikace, kde neni
povoleno pouziti olova a cinu.

Pfidanim stfibra nebo stfibro/médi zlep-
Suje pevnost a tekutost pajky a zaroven
snizuje teplotu taveni v porovnani s paj-
kou TIN 100. Pajka TINALLOY 35 a TINAL-
LOY 50 se pouzivaji predevsim pro pajeni
vodovodnich trubek a v potravinarstvi.

Tavici teplota
| 1509453

= - 232 -

- - 227-310 402
- - 221 703
- - 221-240 704
- - 296-301 191
- - 179 171
- 5 235-240 201
9 - 199 801
- - 183 101
- - 183-215 111
- - 183-238 114
- - 183-245 115
- - 183-255 116
- - 183-280 117

PFidani antimonu do pajky TINSALS 9505
zlepSuje mez pevnosti pajky.

VSechny pajky se musi pouzivat s tavi-
dlem FLUX T, které odstranuje zakaleni
v prlibéhu procesu pajeni, coz umoznu-
je pajce reakci, zlepSeni rozstfiku s pa-
jenym materialem.

Mezindrodni znaceni

1SO 3677
= SF-TS100

S-Sn97Cu3 -
S-Sn96Ag4 / (Sn96,5Ag3,5) -
S-Sn95Ag5 -
S-Pb93Sn5Ag2 -
S-Pb93Sn5Ag2 -
S-Sn95Sb5 -
S-Sn91Zn9 -
S-Sn63Pb37 -
S-Pb50Sn50 -
S-Pb60Sn40 -
S-Pb65Sn35 =
S-Pb70Sn30 -
S-Pb80Sn20 -

Oznaceni Dostupné formy

Flux T Roztok

Pajka
(EN ISO 17676:2010)

Tavici teplota °C EN 1045
EN 29454

= 150-250
Type 3.1.1

Pouziti

Tavidlo se pouziva pro slitiny, které maji Likvidus nad
260°C (mékké pajky Sn/Pb, Sn/Ag a Sn/Cu).



HLINIKOVE PAJKY

Pajky pod oznacenim ALUSALD, se pou-
Zivaji pro pajeni hliniku jako zakladniho
materialu. Kfemik s médi se pfidavaji do
Cistého hliniku za GcCelem snizovani tep-
loty taveni. Tyto pajeci slitiny se pouzivaji
pro pajeni pod teplotu solidu. ALU-SALD

Oznaceni

ALUSALD Bal 03 0,03
ALUSALD 5 Bal 5 S
ALUSALD 12 Bal 12 =
ALUSALD 2 2 = =
ALUSALD 22 22 = =

L

=
[\
L#
¥
I

E

Oznaceni Dostupné formy

Flux A Prasek

Pajka
(EN ISO 17676

Trida Al

12 je nejpouzivangjsi pajka pro Siroké
pouziti. Pajky jsou dodavany ve formé
dratd a tyCek pro manuaini pajeni.
ALUSALD2 a ALUSALD 22 jsou vyvinuty
pro pajeni hliniku (méd’ — hlinik, mosaz
— hlinik).

0,03

| o672 |
- 647-658 -
- 575-630 Al 105
- 575-585 Al 112
98 376-385 -
78 426-482 -

Tavici teplota °C EN 1045

450-620 Fh 11

Tyto slitiny se pouZivaji pro pajeni trubek
tepelnych vymeénikd. ALUSALD 2 a ALUS-
ALD 22 jsou dodavany rovnéz v obalova-
ném provedeni.

Mezindrodni znaceni

AWS A5.8
1050 (AWS A5.10) -
4043 (AWS A5.10) -

BAISi4 -
- SF-Y9802

= SF-Y7822

Pouziti

Pro poutziti se slitinami AlSi12 — nekorozivni tavidlo.



DODAVANE FORMY PAJEK

Drat hladky

Obalované draty

N -
\\\\\\\: Tenky drat

pe
62,
Jr
{8
ala

Informace, které poskytujeme o nasich
vyrobcich a zafizenich jsou zaloZeny na
zakladé komplexni vyzkumné cinnosti
a dlouholeté vyrobné — provozni ¢innos-
ti. Za vySe uvedené informace neneseme
Zadnou pravni odpovédnost. VSechny in-

Sendvicové pajky

Krouzky a tvary

Tavidla Prasek

Tavidla Pasta

Tavidlo tekuté

g: od 0,5 mm do 4 mm

8:1,5-2-2,4-3 mm

@: od 1,5 do 3 mm
@ > 3 mm na vyzadani

g:0d 0,3t0 1,4 mm
@: < 0,4 na vyzadani

Trifolie tloustka od 0,1 do 0,9 mm

Trifolie tloustka od 0,4 do 0,8 mm

Prasek

Pasta

Roztok

formace byly poskytnuty podle naseho
nejlepsiho védomi, a vyhrazujeme si pra-
vo na technické zmény v pribéhu roku.
Vice informaci o vyrobcich a spravné vol-
bé pridavného materialu je mozno ziskat
pfi konzultacich s nasimi odborniky, ktefi

Délka: 500 mm a 1000 mm.
Ostatni rozméry na vyzadani.

Standardni, snizeny pr@imér a velmi
snizeny prmér obalu.

Svitky a civky SD 300 K.

Svitky a civky DIN 125 o DIN 80.

Site od 2 do 40 mm.
Jiné rozmény na vyzadani.

Site od 2 do 80 mm.
Jiné rozmény na vyzadani.

Dle vykresové dokumentace.

250 gr - 500 gr - 500 gr
1kg-4kg-10kg-25kg

250 gr - 500 gr - 500 gr
1kg-4kg-10kg

05It-11t-251t

Vam doporuci vybér vhodného pridavné-
ho materidlu. Obchodni podminky jsou
specifikovany ve vseobecnych podmin-
kach prodeje, bezpeCnosti a dodavky
materialu.
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