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PODROČJA UPORABE 
SREBROVIH SPAJK

*za spajanje bakra z medenino ali bakra z rdečo litino samo z uporabo talila F-1 pasta/prah
**Induktivno trdo spajkanje z argonom kot zaščitnim plinom ali v vakuumu
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       Trde spajke  Delovna temperatura            Talila

URSO Ag55 660°C F-1 pasta/prah

URSO Ag45 670°C F-1 pasta/prah

URSO Ag34 710°C F-1 pasta/prah

URSO Ag440 730°C F-1 pasta/prah

URSO Ag55 660°C talilo black pasta

URSO Ag45 670°C talilo black pasta

URSO Ag49 690°C talilo black pasta

Karbidne trdnine
URSO Ag49/Cu 690°C talilo black pasta

URSO Ag49 690°C talilo black pasta

URSO Ag27 840°C talilo black pasta

URSO Ag2P 740°C brez talila*

URSO Ag5P 710°C brez talila*

URSO Ag15P 700°C brez talila*

URSO AgCuP7 730°C brez talila*

Za trde spajke na medenini s podobnimi barvnimi
kovinami URSO Ag20 810°C F-1 pasta/prah

Platina URSO Ag56 650°C talilo

URSO Ag60 850-900°C brez talila**

URSO Ag720 850-900°C brez talila**

Področje uporabe-osnovni materiali,
namenjeni spajkanju

Nelegirana in nizko legirana jekla, neželezne kovine
in njihove zlitine (razen lahkih kovin)

Spajkanci, ki morajo pri zvišani delovni temperaturi
(do 200°C) zagotavljati visoko trdnost in žilavost

Jekla z visoko vsebnostjo kroma
(nerjavna jekla in jekla, odporna proti škajanju)

Baker/baker

Titan



SREBROVE SPAJKE BREZ KADMIJA

SREBROVE SPAJKE S KOSITROM

SREBROVE SPAJKE BREZ KOSITRA
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Talilno območje Delovna temperatura Gostota Natezna trdnost    Mednarodni standardi

Ag Cu Zn Sn °C °C g/cm3 Mpa ISO 17672 AWS 5.8

URSO Ag56 56 22 17 2 620-655 650 9,5 350 Ag 156 Bag-7

URSO Ag55 55 21 22 2 630-660 660 9,4 350 Ag 155 /

URSO Ag45 45 27 25,5 2,5 640-680 670 9,2 350 Ag 145 Bag-36

URSO Ag40 40 30 28 2 650-710 690 9,1 350 Ag 140 Bag-28

URSO Ag38 38 31 29 2 650-720 720 9,1 350 Ag 138 Bag-35

URSO Ag34 34 36 27,5 2,5 630-730 710 9 360 Ag 134 /

URSO Ag30 30 36 32 2 665-755 740 8,8 360 Ag 130 /

URSO Ag25 25 40 33 2 680-760 750 8,7 360 Ag 125 Bag-37

Ime
Sestava v %

Talilno območje Delovna temperatura Gostota Natezna trdnost Mednarodni standardi

Ag Cu Zn Si °C °C g/cm3 Mpa ISO 17672 AWS 5.8

URSO Ag450 45 30 25 / 665-745 730 9,1 / Ag245 Bag-15

URSO Ag440 44 30 26 / 675-735 730 9,1 400 Ag244 Bag-15

URSO Ag330 33 33,5 33,5 0,15 680-750 755 8,9 / /

URSO Ag300 30 38 32 / 680-765 760 8,8 380 Ag230 Bag-20

URSO Ag250 25 40 35 / 700-790 780 8,8 145 Ag255 /

URSO Ag200 20 44 36 0,15 690-810 810 8,7 145 /

URSO Ag120 12 48 40 0,15 800-830 820 8,4 155 Ag212 /

URSO Ag50 5 55 40 0,15 820-870 870 8,4 135 Ag205 /

Ime
Sestava v %

Ag235

Ag220



SREBROVE SPAJKE ZA POSEBNO UPORABO
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Talilno območje Delovna temperatura Gostota    Mednarodne specifikacije

Ag Cu Zn Sn Mn Ni In °C °C g/cm3 ISO 17672 AWS 5.8

URSO Ag7228 72 28 / / / / / 780 781 10 Ag272 Bag-8

URSO Ag7200 72 / 28 / / / / 710-730 710 8,4 / /

URSO Ag6030 60 30 / 10 / / / 600-730 720 9,8 Ag 160 Bag-18

URSO Ag8515 85 / / / 15 / / 960-970 960 9,4 Ag485 Bag-23

URSO Ag5614 56 27 / / / 2,5 15 600-710 700 9,2 Ag456 /

URSO Ag6026 60 26 14 / / / / 695-730 720 9,5 / /

URSO Ag6719 67 19,5 13,5 / / / / 670-720 710 9,7 / /

Ime
Sestava v %



OPLAŠČENE SREBROVE SPAJKE
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SREBROVE SPAJKE ZA TRDO SPAJKANJE 
KARBIDNIH TRDIN
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Gostota Strižna trdnost

Ag Cu Zn Mn Ni °C °C g/cm3 Mpa ISO 17672 AWS A5.8

URSO Ag49 49 16 23 7,5 4,5 680-705 690 8,9 250-300 Ag 449 Bag-22

URSO Ag491 49 27 21 2,5 0,5 670-690 690 8,9 250-300 / /

URSO Ag50N 50 20 28 / 2 660-705 700 9,4 / Ag 450 Bag-24

URSO Ag40N 40 30 28 / 2 670-780 770 9,2 150-300 Ag 440 Bag-4

Ime
Sestava v % Talilno

območje
Delovna

temperatura

Sestava v %
Talilno 

območje
Delovna 

temperatura
Gostota Strižna 

trdnost
Mednarodni standardi

Ag Cu Zn Mn Ni Si °C °C g/cm3 Mpa ISO 17672
AWS 
A5.8

URSO Ag49/Cu 49 27,5 20,5 2,5 0,5 / 670-690 690 9 150-300 / /

Ime

Mednarodni
standardi



 BAKRENE FOSFORNE SPAJKE
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Talilno območje Delovna temperatura Gostota Natezna trdnost Mednarodni standardi

Ag Cu P Ostalo °C °C g/cm3 N/mm2 ISO 17672 AWS A5.8

URSO Cu6P / 94 6 / 710-890 760 8,1 250 CuP 179 /

URSO Cu7P / 93 7 / 710-820 730 8,1 250 CuP 180 BCuP-2

URSO Cu8P / 92 8 / 710-720 720 8 250 CuP 182 /

URSO Ag1P 1 92,5 6,5 / 650-825 800 8,1 250 / /

URSO Ag2P 2 91,7 6,3 / 643-788 740 8,2 250 CuP 279 /

URSO Ag5P 5 89 6 / 645-815 710 8,2 250 CuP 281 BCuP-3

URSO Ag6P 6 87 7 / 643-813 720 8,3 250 CuP 283 BCuP-4

URSO Ag6PN 6 87 7 0,15 Ni 643-813 720 8,3 250 CuP 283a /

URSO Ag15P 15 80 5 / 645-800 700 8,4 250 CuP 284 BCuP-5

URSO Ag18P 18 76 6 / 643-660 650 8,4 250 CuP 285 /

Ime
Sestava v %
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Gole palice Ø : od 0,5 mm do 4 mm dolžina: 500 mm in 1000 mm, ostala dolžina na zahtevo

Ø : od 2 do 5 mm gole palice: dolžina 500 mm, žica na tuljavah

Ž ice Ø : od 1,5 do 3 mm Ø  > 3 mm na zahtevo tuljave ali SD 300 K žice

Tanke žice Ø : od 0,3 do 1,4 mm Ø  < 0,4 mm na zahtevo tuljave ali DIN 125 ali DIN 80 koluti

Trakovi debelina od 0,1 do 1 mm širina od 2 do 50 mm, ostale dimenzije na zahtevo

Zloženke iz treh zlitin debelina od 0,4 do 0,8 mm širina od 2 do 80 mm, ostale dimenzije na zahtevo

Obročki / v skladu s specifikacijami kupcev

Talila prah 100g/250g/500g/1kg/4kg/10kg/25kg

Talila pasta 100g/250g/500g/1kg/5kg/10kg

Talila tekočina 0,5l/1l/2,5l

Razpoložljive oblike

standard, znižana stopnja, zelo znižana stopnja ali 
super znižana stopnja oplaščevanja, 22 razpoložljivih barvØ : od 1,5-2/2,4/3 do 4 mmOplaščene palice

Oplaščene palice in žice



TALILA ZA TRDO SPAJKANJE
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Ime    Razpoložljive oblike   Pretočnost   Talilno območje °C EN 1045:2001 Rok uporabe

F-1 prah, pasta zelo dobra 530-750 Fh 10

TALILO 1100 prah, pasta dobra 550-800 Fh 10

TALILO BLACK PASTA pasta dobra 600-1000 Fh 10

TALILO DRY prah, pasta dobra 550-850 Fh 10

TALILO 751 pasta dobra 550-800 Fh 10  

TALILO 16/14 prah, pasta zelo dobra 530-750 Fh 10 srednje dolg

zelo dolg
srednje dolg

zelo dolg

zelo dolg

srednje dolg



MEDENINASTE  SPAJKE
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Talilno območje Gostota

Ag Cu Zn Sn Mn Ni Si °C g/cm3 ISO 17672 AWS 5.8

URSO Brass 1 / 60 Bal / / / 0,3 875-895 8,2 Cu 470 /

URSO Brass 2 / 60 Bal 0,2 0,2 / 0,3 870-900 8,2 Cu 670 /

URSO Brass 3 / 60 Bal 0,4 0,2 / 0,1 870-890 8,3 Cu 471 /

URSO Brass Ag1 1,2 59 Bal / / / 0,3 860-890 8,2 / /

URSO Brass 23 / 57 Bal / / 2 0,1 860-890 8,2 / /

URSO Brass 104 / 57 Bal / / 4 / 860-910 8,3 / /

URSO Brass 110 / 48 Bal / / 10 0,2 900-930 8,4 Cu 773 RBCuZn-D

Ime
Sestava v % Mednarodne specifikacije
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Ime Razpoložljive oblike Pretočnost Talilno območje °C EN 1045 Rok uporabe

TALILO BORICHAIN prah, pasta dobra 600-1000 Fh 21 zelo dolg

Talilno območje

°C ISO 17672 EN 17672 EN 1045

URSO Brass 1 FLUXBRASS 1 875-895 Cu 470a / Fh 21

URSO Brass 2 FLUXBRASS 2 870-900 Cu 670 / Fh 22

URSO Silver brass FLUXSILVERBRASS 860-890 / / Fh 23

URSO Brass 110 FLUXBRASS 110 900-930 Cu 773 / Fh 24

Gole palice Oplaščene palice
Menarodne specifikacije



ALUMINIJEVE SPAJKE
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Talilno območje

Al Si Mg Mn Zn °C ISO 17672 AWS A5.8 ISO 3677

URSO ALU 5 Bal 5 / / / 575-630 Al 105 4043(AWS A5.10) /

URSO ALU 12 88 12 / / / 575-585 Al 112 BAISi-4 /

URSO ALU 2 2 / / / 98 376-385 / / S-Zn98Al2

URSO ALU 22 22 / / / 78 426-482 / / S-Zn78AI22

Ime
Sestava v % Mednarodne specifikacije

TALILO 

Ime
Razpoložljive

oblike
Talilno

območje °C
EN 1045 Uporaba

ALU prah 520-630 Fh 11
za splošno uporabo za spajkanje aluminija in vseh
zlitin. Za avtomobilsko industrijo, konstrukcijo
šasij, proizvodnjo profilov, cevi, zabojnikov, itd…



MEHKE SPAJKE
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Talilno območje

Sn Pb Ag Cu Cd Zn Sb °C ISO 9453 ISO 3677

URSO Sn99,9 99,9 / / / / / / 232 / Sn100

URSO Sn97Cu3 97 / / 3 / / / 227-310 402 Sn97Cu3

URSO Sn93Cu7 93 / / 7 / / / 240-330 / Sn93Cu3

URSO Sn96,5Ag3,5 96,5 / 3,5 / / / / 221 703 Sn96Ag4/(Sn96,5Ag3,5)

URSO Sn95Ag5 95 / 5 / / / / 221-240 704 Sn95Ag5

URSO Sn5Pb93Ag2 5 93 2 / / / / 296-301 191 Pb93Sn5Ag2

URSO Sn62Pb36Ag2 62 36 2 / / / / 179 171 Sn62Pb36Ag2

URSO Sn95Sb5 95 / / / / / 5 235-240 201 Sn95Sb5

URSO Sn91Zn9 91 / / / / 9 / 199 801 Sn91Zn9

URSO Sn63Pb37 63 37 / / / / / 183 101 Sn63Pb37

URSO Sn50Pb50 50 50 / / / / / 183-215 111 Pb50Sn50

URSO Sn40Pb60 40 60 / / / / / 183-238 114 Pb60Sn40

URSO Sn35Pb65 35 65 / / / / / 183-245 115 Pb65Sn35

URSO Sn30Pb70 30 70 / / / / / 183-255 116 Pb70Sn30

URSO Sn20Pb80 20 80 / / / / / 183-280 117 Pb80Sn20

URSO Sn50Pb32Cd18 50 32 / / 18 / / 145 115 Sn50Pb32Cd18

URSO Sn50Pb48Ag2 50 48 2 / / / / 178-215 / Sn50Pb48Ag2

URSO Sn60Pb40 60 40 / / / / / 183-190 103 Sn60Pb40E

URSO Sn60Pb38Cu2 60 38 / 2 / / / 183-191 / Sn60Pb38Cu2

URSO Sn95,5Ag3,8Cu0,7 95,5 / 3,8 0,7 / / / 217 713 Sn95,5Ag3,8Cu0,7

URSO Sn99,3Cu0,7 99,3 / / 0,7 / / / 227 401 Sn99Cu1/DIN EN 29453

URSO Pb67Sn33 33 67 / / / / / 183-250 / Pb67Sn33

URSO Sn97Ag3 97 / 3 / / / / 221-224 702 Sn97Ag3

Ime
Sestava v % Mednarodni standardi



TALILO  ZA  MEHKO  SPAJKANJE
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Ime Razpoložljive oblike Pretočnost Talilno območje °C Rok uporabe

FLOW 707 pasta dobra 180-350 povprečen 



PASTE  ZA  MEHKO  SPAJKANJE
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3 33

3 33

, 



DRUGI  ARTIKLI  IZ  SREBRA

KONTAKTNE KOVICE

SREBRNE  ANODE

GRANULAT
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Gostota

°C g/cm
3 MS/m Rm [MPa] A  [%] HV0,2

Ag kontakt 99,99     Ag 99,9 960 10,5 60 155-215 40 30

Ag kontakt Ni0,15 Ni 0,10-0,20 960 10,5 57 185-255 30 40

Ag kontakt Ni10 Ni 10,0 960 10,4 48 200-250 20 50

Ag kontakt Ni20 Ni 20,0 960 10,3 46 270-300 15 60

Ag kontakt Cu8 Cu 7,4-8,4 900-940 10,3 50 225-325 25 60

Ag kontakt Cd8 Cd 7,0-9,0 890-910 10,4 25 195-295 35 35

Ag kontakt Cd13 Cd 12,0-14,0 830-850 10,3 20 215-315 35 40

Ag kontakt CuO10 CuO 10,0 960 10,2 45 225-325 15 60

Ag kontakt CdO10 CdO 10,0 960 10,3 49 225-325 15 60

Ag kontakt CdO15 CdO 15,0 960 10,2 45 225-325 15 80

Ag kontakt SnO2 (Bi2O3) SnO2 10,0 960 9,8 45 270 10 100

Kontaktne kovice Sestava %
   Mehanske lasnosti

Talilno
območje

Električna
prevodnost



PASTA  ZA  MEHKO  SPAJKANJE Sn97Cu3-Cu-Rofix3

OSTALI ARTIKLI

LOCTITTE  55

ČISTILNA  KRPICA  BREZ  VSEBNOSTI  KOVIN

PODLOGA  ZA  TOPLOTNO  ZAŠČITO

standardom DIN 1988

pregrevanje cevi in armatur
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URSO d.o.o.
Prešernova ul. 18, 3230 Šentjur, Slovenija

Tel. +386 (0)31 378 288,  +386 (0) 59161719
E-mail: info@urso.si

1. Ventilacija
Prepričajte se, da je zagotovljeno zadostno prezračevanje prostora v katerem boste spajkali:

spajkalni postopki se ne smejo nikoli izvajati v zaprtih prostorih, kjer ni zagotovljeno zadostno prezračevanje.

2. Spojna reža
Zagotovite optimalno širino spoja za spajanje s talilom.

Optimalna širina spojne reže znaša od 0,05 mm do 0,20 mm. 

3. Čiščenje pred spajkanjem
Skrbno in temeljito očistite dele, kateri se bodo spajkali:

spojna površina mora biti brez kakršnih koli nečistoč, kot je na primer olje, prah, maščobe, itd.

4. Talila
Na kose nanesite ustrezno količino talila, da zaščitite spojne površine pred oksidacijo

(opomba: pri spajkanju bakra z bakrom s fosfornimi spajkami talilo ni potrebno).

5. Sestavljanje in vpenjanje
Kose sestavite in zagotovite, da bodo ohranili nastavljen položaj in poravnavo med spajkanjem

(morda bo potrebno vpenjanje).

6. Gretje
Enakomerno segrejte celotno površino spojnega mesta. Dalj časa je potrebno vztrajati pri kosih z večjo površino.
Spajkalnega mesta med izdelavo ne segrevamo prekomerno, saj lahko to neugodno vpliva na strukturo materiala.

7. Spajkanje
Takoj, ko kosi dosežejo temperaturo spajkanja potisnite palico v spojno območje, kjer se spajka stopi in steče.

Kapilarna sila omogoči, da staljena spajka steče v notranjost spoja.
Spajkalnega mesta med izdelavo ne segrevamo prekomerno,

saj lahko to neugodno vpliva na strukturo materiala. 

8. Čiščenje po spajkanju
Po spajkanju ohladite spajkanec in odstranite ostanke talila s spiranjem s toplo vodo

in krtačenjem,če je potrebno pa se lahko uporabijo tudi druge metode kot
so kemično luženje, ultrazvočno čiščenje itd.

PRAVILNI KORAKI 
ZA USPEŠNO SPAJKANJE

URSO
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