2SPAJKE ZA TRDO SPAJKANJE
2SSPAJKE ZA MEHKO SPAJKANJE

o TALILA

=5 SREBRNI IZDELKI
ZA POTREBE
INDUSTRLIE

WWW.Urso.Si




L

strani

O NAS _ 2
PODROCJA UPORABE SREBROVIH SPAJK 3
SREBROVE SPAJKE BREZ KADMIJA 4
4

4

SREBROVE SPAJKE ZA POSEBNO UPORABO 5
OPLASCENE SREBROVE SPAJKE 6
SREBROVE SPAJKE ZA TRDO SPAJKANJE KARBIDNIH TRDIN 7
BAKRENE FOSFORNE SPAJKE 8
TALILA ZA TRDO SPAJKANJE 10
MEDENINASTE SPAJKE 11
ALUMINIJEVE SPAJKE 13
MEHKE SPAJKE 14
15

PASTE ZA MEHKO SPAJKANJE 16
DRUGI ARTIKLI IZ SREBRA 17
17

17

17

OSTALI ARTIKLI 18
18

18

18

PRAVILNI KORAKI ZA USPESNO SPAJKANJE



O NAS

V podjetju URSO d.o.0. smo specializirani za prodajo spajkalnih materialov, ki se uporabljajo v
industrijske namene. Prodajno — proizvodni program obsega: srebrove, fosforne, medeninaste,
aluminijeve ter mehke spajke razlicnih oblik in dimenzij; talila za spajkanje, srebrove Zice in trakove,
kontaktne kovice,... Nudimo tudi odkup odpadnih materialov, kateri vsebujejo plemenite ali barvne
kovine. Zagotavljamo nesporno kvaliteto, tehnicno podporo, konkurencne cene in Siroko paleto
izdelkov na zalogi. Kratki in dogovorjeni dobavni roki so za nas temelj dolgorocnega sodelovanja z
narocniki in klju¢ do obojestranskega zadovoljstva. V kolikor imate potrebe po izdelkih in storitvah iz
nasega programa, nas kontaktirajte in z veseljem bomo posredovali kvalitetne ponudbe ter vam tudi
prakti¢no predstavili nas program.
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PODROCJA UPORABE
SREBROVIH SPAJK

V spodnjih tabelah je opisan kratek pregled zlitin, ki zagotavljajo veCnamensko uporabo in se
zato najpogosteje uporabljajo. Primerna so za enostavno zdruZitev Sirokega izbora materialov iz
Zeleza in nezeleznih osnovnih materialov (Zelezo, jeklo, nerjavece jeklo, baker, medenina, itd...).
Pri zviSanih delovnih temperaturah se trdnost spojev skoraj vedno obcutno zmanjsa. Kratkotrajne
prekoracitve so dovoljene, Ce pri zviSani temperaturi ne pride do omemb vrednih obremenitev
spojev. Ce se poleg visokih mehanskih obremenitev pojavi tudi zvi$ana obratovalna temperatura,
ne uporabljajte trdih spajk, ki vsebujejo cink. Neprekinjene obratovalne temperature za spajkanje
s temi zlitinami segajo do cca. 200°C. Pri spajanju nerjaveCega jekla v mokrih okoljih se
priporo¢a uporaba zlitin, ki ne vsebujejo cinka zato, da bi se izognili okvaram spoja zaradi
medsebojne korozije. V tem primeru se lahko uporabijo tudi zlitine, ki vsebujejo nikelj. Na voljo
so v razli¢nih oblikah (palice, oplascene palice, Zice, obrocki, trakovi, paste in prah). Ne vsebujejo
kadmija. Razdeljene so v dve kategoriji: Zlitine, ki vsebujejo kositer in zlitine, ki ne vsebujejo
kositra. Kositer se uporablja za znizevanje temperature taljenja zlitine. Pri spajanju v
anoksidacijskem okolju (npr. na zraku) je potrebna ustrezna izbira paste.

Podrocje uporabe-osnovni materiali,

. A Trde spajke Delovna temperatura Talila
namenjeni spajkanju

. L. . . . X URSO Ag55 660°C F-1 pasta/prah
Nelegirana in nizko legirana jekla, nezelezne kovine e I [ YUy
in njihove zlitine (razen lahkih kovin) URSO Ag45 670°C F-1 pasta/prah

URSO Ag34 710°C F-1 pasta/prah

Spajkanci, ki morajo pri zvisani delovni temperaturi — . q h
(do 200°C) zagotavljati visoko trdnost in Zilavost URSO Az440 730°C F-1 pasta/pra

. . URSO Ag55 660°C talilo black pasta
(£ 2 visoko veebnostio kroma URsOAgas | 670'c__|talilo black pasta
(nerjavna jekla in jekla, odporna proti $kajanju) URSO Ag45 670°C talilo black pasta
URSO Ag49 690°C talilo black pasta
URSO Ag49/Cu 690°C talilo black pasta
Karbidne trdnine URSO Ag49 690°C talilo black pasta
URSO Ag27 840°C talilo black pasta
URSO Ag2P 740°C
Baker/baker URSO Ag5P 710°C brez talila
URSO Agl5P 700°C brez talila*
URSO AgCuP7 730°C brez talila*
Za trde spajke na medenini s podobnimi barvnimi

kovinami URSO Ag20 F-1 pasta/prah

Platina URSO Ag56 650°C talilo
Titan URSO Ag60 850-900°C brez talila **
URSO Ag720 850-900°C brez talila **

*za spajanje bakra z medenino ali bakra z rdeco litino samo z uporabo talila F-1 pasta/prah
**Induktivno trdo spajkanje z argonom kot zascitnim plinom ali v vakuumu




B SREBROVE SPAJKE BREZ KADMIJA

Trde spajke brez kadmija lahko praviloma uporabljate pri obratovalni temperaturi od -200 °C do + 200 °C. Vse
spajke se lahko uporabljajo za poljubno vrsto jekla, bakra in njegovih zlitin ter niklja in njegovih zlitin. Pri spajkanju
na nerjavnem jeklu se lahko zaradi vsebnosti cinka v spajkah pojavi korozija v Spranji. Spajke brez kositra so
uporabne zlasti pri spojih z dinamic¢nimi delovnimi obremenitvami in so odporne proti pregrevanju.

SREBROVE SPAJKE S KOSITROM

Sestava v % Talilno obmoc‘fje Delovna temperatura Gostota Natezna trdnost Mednarodni standardi
Cu Zn g/cm3 I1SO 17672 AWS 5.8

-—_
URsOAgss | 55 | 21 | 22 | 2 | esoe0 |  e0 | 94 | 30 | Agass | /|
URSOAgss | 45 | 27 | 255 | 25 | esoes0 | 60 | 9o | 30 | aguas | Bagds |
m-“-—
31 | 20 | 2 | eo70 | 720 | 91 | 30 | Ag138 | Bag3s |
- 60730 | 70 | o | 360 | Agma | /|
--———
RsoAgas | 25 | a0 | 33 | 2 | eso760 | 750 | 87 | 360 | Ag1s | Bag37 |

Ime

SREBROVE SPAJKE BREZ KOSITRA

Sestava v % Talilno obmoéje Delovna temperatura Gostota Natezna trdnost Mednarodni standardi
°C g/cm3 Mpa ISO 17672 AWS 5.8
Bag-15

Ime

015
0,15




8 SREBROVE SPAJKE ZA POSEBNO UPORABO

Zaradi njihove sestave se lahko uporabljajo pri spajkanju materialov, kjer spajkanje z ostalimi spajkami ni
priporocljivo. Spodaj opisani materiali za spajkanje so primerni za uporabo v peceh za spajkanje (URSO Ag7228),
vklju¢no z vakuumsko, nekonvencionalno in specificno uporabo: URSO Ag8515 ali URSO Ag7200 se priporocata, ko
se zahtevajo spoji, ki so odporni ha amonijak; URSO Ag6030 v primerih, ko se ne sme uporabiti cinka. URSO Ag6030
se uporablja za konstrukcije iz plemenitega jekla, URSO Ag6719 pa se uporablja za jedilni pribor in nakit.

Sestava v % Talilno obmoéje Delovna te mpe ratura Gostota Mednarodne specifikacije
Ag Cu Zn Sn Mn Ni |In g/cm3 1SO 17672 AWS 5.8

-----_—
o 1 [ [ T o | om0 | ea |4 |y
(6030 /[10]l/[/]/] e070 [ 70 | 98 | Ag1e0 |  Bagis |

: [l L/ 15| /7] o000 [ 90 | 94 | Agass |  Bag23z |
URSO Ags614 | 56 | 27 | / | /| / [25] 15 Agas6
URsOAg6026| 60 | 26 | 14| / | /| /| /]| es70 | 70 |95 | /4 | 4/
URsO Ag6719| 67 [195(135! |yl /1 /| 6070 [ 70 | o7 [ 4, | /|




B OPLASCENE SREBROVE SPAJKE

Nudimo tudi Sirok spekter oplascenih srebrovih spajk brez kadmija. Vsebina njihove gole spajkalne palice izpolnjuje
sestava navedena v tabeli, kjer so nastete spajke brez kadmija. Oplascene palice imajo lahko ve¢ zunanjih
prevlek/plascev (vecje ali manjse koliCine talila), glede na potrebe kupcev.

Gole palice Fleksibilen plas¢ Nefleksibilen plas¢

URSO Ag56

URSOFLUX Ag56

URSOFLUID Ag56

Eko plas¢
URSOFLOW Ag56

Talilno obmocje °C Delovna temperatura °C EN 17672 EN 1045

620-655

URSO Ag55 |[URSOFLUX Ag55 |URSOFLUID Ag55 URSOFLOW Ag55 630-660 660 Ag 155 | Fh10
URSO Ag45 |[URSOFLUX Ag45 [(URSOFLUID Ag45 URSOFLOW Ag45 640-680 670 Ag 145 | Fh10
URSO Ag40 [URSOFLUX Ag40 [(URSOFLUID Ag40 URSOFLOW Ag40 650-710 690 Ag 140 | Fh10
URSO Ag38 [URSOFLUX Ag38 |URSOFLUID Ag38 |/ 650-720 720 Ag 138 | Fh10
URSO Ag34 |URSOFLUX Ag34 |URSOFLUID Ag34 URSOFLOW Ag34 630-730 710 Ag134 | Fh10
URSO Ag30 |URSOFLUX Ag30 |URSOFLUID Ag30 URSOFLOW Ag30 665-755 740 Ag 130 | Fh10

URSO Ag25

URSOFLUX Ag25

URSOFLUID Ag25

/

680-760
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B SREBROVE SPAJKE ZA TRDO SPAJKANIE
KARBIDNIH TRDIN

Spajke so primerne za spajkanje karbidnih trdin in slabo omocljivih materialov, kot so molibden, tantal, krom in
wolfram. Izbira spajke je odvisna od trdnosti osnovnega materiala.

SENEVERRA TaIiInvo_ Delovna Gostota Strizna trdnost Mednarod'm
Ime obmoqe temperatura standardi
Ag Cu Zn g/cm3 Mpa ISO 17672 AWS A5.8

-az_m
URSOAgdo1| 49 | 27 | 21 | | o5 | 6060 | 60 | 89 | 25030 | / | / |
URSOAgSON| 50 | 20 | 28 | / | 2 | eeo70s | 700 | 94 |  / | Ag4so | Bag24 |
(URSOAgaoN| 40 | 30 | 28 | / | 2 | 670780 | 770 | 92 | 150300 | Ag440 | Bag-4 |

Kadar je razlika v velikosti sestavnih delov, kateri sestavljajo spoj, velika, lahko pride do napake na spoju, ki je
posledica temperaturne obremenitve. Pogost in poznan primer tega je, ko se veliki kosi volframovega karbida
spajkajo z jeklenimi podpornimi kosi. ReSitev so vecplastne spajke za spajkanje karbidnih trdin, katere se pogosto
uporabljajo za zmanjSevanje tveganja zaradi nastanka razpok. Te izni¢ijo notranje napetosti, ki nastanejo zaradi
razliénih koeficientov toplotne razteznosti. Za zahtevno uporabo, za katero je potrebna Se posebej visoka strizna
trdnost, priporo¢amo uporabo vecplastne spajke s spremenjenim vmesnim slojem.

Sestava v % Talilno Delovna Gostota  StriZna  Mednarodni standardi
e obmocje  temperatura trdnost
SRR °C glem3  Mpa 15017672 A

--In_-




B BAKRENE FOSFORNE SPAJKE

Uporabljati jih je mogoce pri obratovalni temperaturi od -70 °C do +150 °C. Spajke so primerne za spajkanje bakra z
bakrom ali bakrovih zlitin.

Pri spajkanju bakra z bakrom uporaba dodatnega talila zaradi vsebnosti fosforja ni potrebna. Niso primerne za jeklo in
nikljeve zlitine zaradi nastanka krhke faze.

Sestava v % Talilno obmocje Delovna temperatura Gostota Natezna trdnost Mednarodni standardi
Cu P  Ostalo °C °C g/cm3 N/mm2 ISO 17672 AWS A5.8
94 6 710-890 760 81 250 CuP 179 /

93 7 710-820 81 250 CuP 180 BCuP-2
92 8 710-720 8 250 CuP 182 /

6,5 650-825 81 250 / /
6,3 643-788 82 250 CuP 279 /

6 645-815 82 250 CuP 281
643-813 83 250 CuP 283
643-813 83 250 CuP 283a
645-800 84 250 CuP 284
643-660 8,4 250 CuP 285

Ime

>
0a

URSO Cu6P
URSO Cu7P
URSO Cu8P
URSO Ag1P
URSO Ag2P
URSO Ag5P
URSO Ag6P
URSO Ag6PN
URSO Ag15P
URSO Ag18P
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Razpolozljive oblike

@:0d0,5mm do 4 mm dolZina: 500 mm in 1000 mm, ostala dolZina na zahtevo

lag I d q standard, zniZana stopnja, zelo zniZana stopnja ali
A eh LI @:0d 1,52/2,4/3do 4mm super znizana stopnja oplascevanja, 22 razpolozljivih barv

gole palice: dolZina 500 mm, Zica na tuljavah
tuljave ali SD 300K ice

Talila  pah  |1008/250g/500g/1kg/4ke/10ke/25ke
Talila

0,5//11/2,5!




Da bi zagotovili homogeno in stalno kvaliteto so nasa talila proizvedena iz najkvalitetnejSe surovine z garancijo o
kvaliteti. Izbira ustreznega talila je odvisna od taliinega obmodcja spajke, kot tudi od znacilnosti talila samega
(pretocnosti, kapilarnosti in Zivljenjske dobe). Talilo se mora staliti in zaceti delovati pri nizji temperaturi kot je talisce
spajke.

Razpolozljive oblike Preto¢nost Talilno obmocje °C EN 1045:2001 Rok uporabe

prah, pasta zelo dobra 530-750 srednje dolg
prah, pasta dobra 550-800 zelo dolg
pasta dobra 600-1000 zelo dolg
prah, pasta dobra 550-850 zelo dolg
pasta dobra 550-800 srednje dolg
prah, pasta zelo dobra 530-750 srednje dolg




B MEDENINASTE SPAJKE

Medeninaste zlitine se ucinkovito uporabljajo za spajkanje jeklenih konstrukcij z manjSo vsebnostjo karbona, kot so
okvirji koles in invalidski vozicki. Lahko se uporabljajo na jeklu, bakru in bakrenih zlitinah, niklju in zlitinah z osnovo
niklja ter na nerjaveCem jeklu, kjer odpornost na rjo ni poglavitna. Razlika v sestavi med obema vrstama zlitin slabo
vpliva na njihovo ucinkovitost in karakteristike spajanja. Dodan silicij izboljSa gladkost nastalih zvarov. Dodana srebro
in cink izboljSata pretocne lastnosti, ne glede na to, da obmocje taljenja ni obCutneje zmanjsano. Medeninaste zlitine
so z dodatkom mangana in niklja obcutno moc¢nejSe od standardnih zlitin bakra in cinka. URSO Brass 110 se pogosto
uporablja za spajkanje volframovega karbida. Potrebna je uporaba visokotemperaturnega talila ali pa uporaba
oplascenih palic s talilom.

Sestava v % Talilno obmoéje Gostota Mednarodne specifikacije
Ag Cu Zn Sn Mn Ni Si g/cm3 1SO 17672 AWS 5.8

°C

URSOBrass1 | / |60 |Bal| /| / |/ |03| 875895 | 82 |cus0| /|

URsOBrass2 | / | 60 |Bal|02|02| / |03 80000 | 82 [cuero| /|

URsOBrass3 | / | 60 [Bal|0a02| / |o1]| 8080 | 83 [cuam | /|

URSOBrassAgl [ 12|59 [Bal| / | /| / o3| sos0 | 82 | / | @/
/

Ime

URSOBrass23 | / |57 |Bal| /| /| 2]01| 8080 | 82 | /

URSO Brass 104 57 [l /] aly 83
URSOBrass 110 | / | 48] Ball /| / [10]02] owo30 | 82

Na voljo so tudi oplascene palice. S svojo ucinkovitostjo in koncno kakovostjo spojev predstavljajo dobro alternativo
uporabi tekocih talil. Sloj talila zagotavlja boljSo zascito pred oksidacijo zaradi segrevanija zlitine, do katere pride med
spajkanjem.




Talilno obmoéje Menarodne specifikacije
ISO 17672 EN 17672  EN 1045

URSOBrass1  |FLUXBRASST | 75895 | cudroa | / | Fho1 |
URSOBrass2  |FLuxerass2 |  soo0 | cuero | / | Fho2 |
_-
|URSO Brass 110 _|FLUXBRASS 110 | 900930 | cu7;3 | /| Fhoa |

Gole palice Oplascene palice

RazpoloiZljive oblike  Pretocnost Talilno obmocje °C EN 1045 Rok uporabe

TALILO BORICHAIN Fh 21




8 ALUMINIJEVE SPAJKE

Zlitine URSO ALU se uporabljajo za spajkanje aluminija. Silicij in baker zniZata taliS¢e aluminija in ta kemijska
elementa sta dodana Cistemu aluminiju, da se ustvari zlitina primerna za spajkanje. Te vrste zlitin se lahko uporabijo,
ker je njihovo taliSCe nizZje od taliS¢a osnovnih kovin za spajkanje. URSO ALU 12 je univerzalna namenska zlitina, ki se
uporablja pri vseh vrstah spajkanja, na nekaterih vrstah litih zlitin in kjer je potreben omejen pretok. Na voljo je v
obliki Zice ali palic za ro¢no uporabo. URSO ALU 2 in URSO ALU 22 so bili razviti tudi za mehko spajkanje z aluminijem
(spoj baker-aluminij in medenina-aluminij). Te zlitine se na veliko uporabljajo pri spajanju cevi za potrebe toplotne
izmenjave in v avtomobilski industriji. URSO ALU 2 in URSO ALU 22 sta na voljo s polnitvijo talila v palicah ali Zici.

Sestava v % Talilno obmoéje Mednarodne specifikacije
ISO 17672 AWS A5.8 ISO 3677

m----—
rsoAw12 | 88 | 12 | / | / | / | s;5ses | mme | easia [/

rsoaw?2 | 2 | / | / | / | o8 | seas | /s | /  [sznosai2
ursoAw22 | 22 | / | / | / | 78 | wes |/ |/ [sz7Aa2

Ime

TALILO

Razpolozljive Talilno
oblike obmotje °C EN 1045 Uporaba

za splosno uporabo za spajkanje aluminija in vseh
prah 520-630 Fh 11 zlitin. Za avtomobilsko industrijo, konstrukcijo
sasij, proizvodnjo profilov, cevi, zabojnikoy, itd...
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& MEHKE SPAJKE

N

Osnovno merilo pri izbiri zlitin za mehko spajkanje je njihovo taljenje. URSO Sn63Pb37, URSO Sn40Pb60 in URSO
Sn50Pb50 se najpogosteje uporabljajo v elektroniki (sestavljanje tiskanih vezij) in pri strukturnih aplikacijah, kot je
sestavljanje kanalov za nepitno vodo, industrijske tekocine, izdelki s stisnjenim plinom in vakuumske konstrukcije.
URSO Sn20Pb80 ima Sirsi pastozni razpon, ki nudi boljSo izvedljivost. URSO Sn99,9 se priporoca kjer zlitine svinca in
cinka niso dovoljene. V primerjavi z URSO Sn99,9 se zaradi dodanega srebra ali kombinacije srebra in bakra izboljSa
Cvrstost in razpon ter zniza taliS¢e. URSO Sn96,5Ag3,5 in URSO Sn95Ag5 se v velikem obsegu uporabljata v
vodovodnih instalacijah za pitno vodo in opremi v Zivilski industriji. Antimon, ki je dodan produktu URSO Sn95Sb5
izboljSa enakomernost in razteznost spoja. Pri vseh teh vrstah mehkega spajanja je treba uporabiti talilo FLOW 707,
ki odstrani tanke sloje obloge med zacetno fazo postopka spajanja ter s tem omogoca staljenemu spoju, da reagira s
substratom in se razSiri.

Sestava v % Talilno obmocje Mednarodni standardi
Ag Cu Cd Zn Sb °C ISO 9453 ISO 3677

URSO Sn99,9 / / / / / / 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 Sn955b5 95 / / / / / 5 235-240 201 Sn955b5
URSO Sn91Zn9 91 / / / / 9 / 199 801 Sn917Zn9
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 Pb705n30
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 / 38 | 0,7 / / / 217 713 Sn95,5Ag3,8Cu0,7
URSO Sn99,3Cu0,7 99,3 / / 0,7 / / / 227 401 Sn99Cul/DIN EN 29453
URSO Pb67Sn33 33 67 / / / / / 183-250 / Pb675n33
URSO Sn97Ag3 97 3 / / _/ / Sn97Ag3

14



TALILO ZA MEHKO SPAJKANJE

Ime RazpoloZljive oblike PretocCnost Talilno obmocje °C Rok uporabe
FLOW 707 180-350 povpreden

Spajkalna tekocina za baker, bakrove zlitine in svinec (tudi svinc¢eno steklo) 311A/DIN EN

2N 09454-1

i Spajkalna tekocina za spajk.anje titan cinka, finega cinka in pocinkane jeklene plocevine
322A/DIN EN 29454-1, prej F-SW11/DIN8511

S Spajkalr.1a tekoéfna za spajkafnje titan c?ivrl!(a, finega cinka in pocinkane !'eklene plocevine.
Posebej namenjena uporabi na gradbiscih 322A/DIN EN 29454-1, prej F-SW11/DIN8511

i Spajkalna tekocina za spajkanje nerjavnega jekla in prevlecenega plemenitega jekla 322A/DIN

EN 29454-1, prej F-SW11/DIN8511

Opomba: Nudimo Se dodatna talila, ki jih ponudimo ob znani uporabi in zahtevanem taliS¢u spajkanja
ter Cistilo za CiS¢enje po spajkanju.




URSO Sn96.5Ag3.0Cu0.5, pakirana v 500g

URSO Sn98.5Ag1.0Cu0.5, pakirana v 500g

URSO Sn99.3/Cu0,7 pakirana v 5009

URSO Sn62/Pb/Ag2, pakirana v 500g

Spajkalna pasta brez svinca v obliki brizgalke (5cmi 10cmf 30cm3)

Nudimo tudi:
Cistila za Sablono (11, 51, 101)

Cistila za tiskana vezja/PBC Cistilo (11, 51, 10I)

Pasta za preoblikovanje: se uporablja za spajkanje s trdno spajkalno zico ali za predelavo naprav
SMD.

SMD spajanje: namenjeno spajanju SMD komponent na tiskana vezja. Posebej primerno je za aplikacije,
kjer se zahtevajo srednje do visoke hitrosti doziranja predvsem s tockovnim
prenosom in sitotiskom. Ponasa se tudi z dobrimi elektricnimi
karakteristikami. Pakirano v obliki brizgalke (5cm310cmf 30cm3)

ali v loncku (100g).

|1 Ty
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KONTAKTNE KOVICE

Talilno Elektricna

Gostota Mehanske lasnosti

Kontaktne kovice Sestava % obmotje prevodnost
g/cm’ MS/m Rm [MPa]

HVg

C
Ag kontakt 99,99 Ag999 | 90 | 105 | e 1525 | 40 | 30 |
Ag kontakt Ni15 Nig10020| 90 | 105 | 57 |185255 -“

AghontaktNito | Ni1go | o0 | 104 | 48 |ooo2s0| 20 |
“_-
_
-

Ag kontakt Cd13 Cd 12,0140 830-850 215315 | 35 |
Ag kontakt Cu010 Cu0 10,0 “_ 225-325 -m

Ag kontakt CdO10 Cd0100 |  9%0 | 103 | a9 | 253

-ﬁ-—-m
--

Agkontak 500,(5,00] 50,100 | o0 | 95 | s | on |

Izdelujemo vse vrste kontaktnih kovic. Prilagajamo se potrebam kupcev.

SREBRNE ANODE

Anode 600 x 200 x 10 mm ali drugih dimenzij po narocilu.

GRANULAT
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PASTA ZA MEHKO SPAJKANJE Sn87Cu3-Cu-Rofix3

Uporablja se kot talilo in je meSanica talila, veziva in praska za mehko spajkanje. V vsakem primeru je potrebno
uporabiti Se mehko spajko URSO Sn97Ag3 ali URSO Sn97Cu3. Pakirano po 250g s copicem.

Prednosti paste za mehko spajkanje Sn97Cu3-Cu-Rofix3:

. Zelo dobro zapolni spajkalne reze in tako zagotavlja najboljSo trdnost

o Ostanki talila se zelo preprosto odstranijo, ker so topni v hladni vodi in jih preprosto izperete skladno s
standardom DIN 1988

o Ker omogoca jasno prepoznavanje taljenja spajke in s tem ustrezno temperaturo spajkanja, preprecuje

pregrevanje cevi in armatur

LOCTITTE 35

Tesnilna vrvica LOCTITE 55 je primerna za varovanje in tesnjenje kovinskih in plasti¢nih navojev ter cevi. Omogoca
takojsnje tesnjenje pod visokim pritiskom - brez susenja. Je idealna izbira za hitro, enostavno in zanesljivo tesnjenje.
Izdelek ima certifikat za plin in pitno vodo. Certificiran je v skladu z NSF/ANSI, Standard 61.

CISTILNA KRPICA BREZ VSEBNOSTI KOVIN

Uporablja se za ciScenje koncev bakrenih cevi. Uporabljate jo lahko dlje ¢asa, saj jo preprosto ocistite s spiranjem,
izpihovanjem ali s stresanjem in jo nato znova uporabite.

J Odporna proti topilom
. Ne povzroca obrabe kovin
. Hitro CiSCenje cevi brez nastanka prask

PODLOGA ZA TOPLOTNO ZASCITO

Je brez vsebnosti azbesta. Njena prednost sta koprena iz kakovostnih vlaken (vlakna se ne topijo) in odlicna trdnost
tekstila iz steklenih vlaken. S¢iti okolico spajkalnega mesta pred razprSenim plamenom gorilnika. Preprecite
neposredno segrevanje z gorilnikom. Podloga je odporna

do temperature 300°C ali do 1000°C ob kratkorocnem segrevanju.
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Ventilacija
Prepricajte se, da je zagotovljeno zadostno prezracevanje prostora v katerem boste spajkali:
spajkalni postopki se ne smejo nikoli izvajati v zaprtih prostorih, kjer ni zagotovljeno zadostno prezracevanje.

Spojna reza
Zagotovite optimalno Sirino spoja za spajanje s talilom.
Optimalna Sirina spojne reZe znasa od 0,05 mm do 0,20 mm.

Ciséenje pred spajkanjem
Skrbno in temeljito ocistite dele, kateri se bodo spajkali:
spojna povrsina mora biti brez kakrsnih koli necistoc, kot je na primer olje, prah, mascobe, itd.

Talila

Na kose nanesite ustrezno kolicino talila, da zascitite spojne povrsine pred oksidacijo
(opomba: pri spajkanju bakra z bakrom s fosfornimi spajkami talilo ni potrebno).

Sestavljanje in vpenjanje
Kose sestavite in zagotovite, da bodo ohranili nastavljen poloZaj in poravnavo med spajkanjem
(morda bo potrebno vpenjanje).

Gretje
Enakomerno segrejte celotno povrsino spojnega mesta. Dalj ¢asa je potrebno vztrajati pri kosih z vecjo povrsino.
Spajkalnega mesta med izdelavo ne segrevamo prekomerno, saj lahko to neugodno vpliva na strukturo materiala.

Spajkanje
Takoj, ko kosi doseZejo temperaturo spajkanja potisnite palico v spojno obmocje, kjer se spajka stopi in stece.
Kapilarna sila omogoci, da staljena spajka stece v notranjost spoja.
Spajkalnega mesta med izdelavo ne segrevamo prekomerno,
saj lahko to neugodno vpliva na strukturo materiala.

Ciséenje po spajkanju
Po spajkanju ohladite spajkanec in odstranite ostanke talila s spiranjem s toplo vodo
in krtacenjem,Ce je potrebno pa se lahko uporabijo tudi druge metode kot

so kemicno luzenje, ultrazvocno cis¢enje itd.

LIRSO

URSO d.o.o.
PreSernova ul. 18, 3230 Sentjur, Slovenija
Tel. +386 (0)31 378 288, +386 (0) 59161719
E-mail: info@urso.si
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