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KONTAKTY

voestalpine High Performance Metals CZ spol.sr. 0
Divize voestalpine Bohler Welding

Evropska 423/178 sklad:

160 00 Praha 6 — VVokovice Primyslova 591
tel. 233 029 830-831 technické informace 682 01 VySkov
tel. 233 029 837-838 objednani a doprava tel. 515 211 888

UZITECNE INFORMACE NA INTERNETOVYCH STRANKACH
1) Zastoupeni a sklad v Ceské republice

http://www.vabw.cz

Hlavni katalog a tematické prospekty v ¢estiné, katalogy jednotlivych vyrobnich zavodud v angli¢tiné a némciné.

2) Vyhledavaé pridavnych material v anglic¢tiné a néméiné
VWilkomman bad unsarar Ihr Suchbegri Produttyp
Frodukt: ung el | propicey =

http://www.vabw-service.com/voestalpine/ 5 el 2

3) Kalkulator spotieby pfidavnych materiald v angliétiné a néméiné

Please use decimals separated by a dot!
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http://boehler-welding-service.com/voestalpine/calculator/eng/
http://boehler-welding-service.com/voestalpine/calculator/de/

4) Informace a katalogy v angli¢tiné a némciné, prip. v dalSich jazycich:

http://www.voestalpine.com/welding/Brands/Boehler-Welding

Celosvétové unikatni portfolio vyrobkd zahrnujici pfes 2 000 produktt pro svarové spoje konvenénimi metodami obloukového svafovani. Obalené
elektrody, MIG/MAG draty, plnéné draty, WIG draty, draty pro autogen, draty a tavidla pro svafovani pod tavidlem, keramické podlozky a pfipravky pro
mofreni nerezavejicich oceli vyrobnich znacek Bohler, Phoenix-Union-Thermanit, UTP a Avesta.

http://www.voestalpine.com/welding/Brands/UTP-Maintenance

Produkty a fe$eni pro opravy, renovace, zvySovani zivotnosti, produktivity a spolehlivosti nejen bézné svarovanych materiald, ale i otéruvzdornych oceli,
tvrdokov(, nastrojovych oceli, litiny a riznych slitin. Obalené elektrody, MIG/MAG draty, plnéné draty, WIG draty, draty pro autogen, draty, pasky a
tavidla pro podtavidlové a elektrostruskové platovani, prasky a pInéné draty pro zarovy nastfik vyrobnich znaek UTP a Soudokay.

http://www.voestalpine.com/welding/Brands/Fontargen-Brazing

Védomosti, zkuSenosti a feSeni ziskana z nespocetnych aplikaci pajecich procest se promitaji i do Sirokého sortimentu vyrobku pro tvrdé, mékkeé i
vysokoteplotni pajeni a MIG pajeni - dratd, ty¢ek, krouzkd, félii, past a praskd znacky Fontargen.

http://www.voestalpine.com/welding/Brands/Boehler-Welding/Finishing-Chemicals

Jsme predni vyrobce moficich produktd pro nerezaveéjici oceli a pro specialni pouziti. Nabizime Sirokou paletu produkt ve formé moficich geld, past,
sprejll a tekutin a Gisticich pfipravku. Nerezavéjici ocel s nimi dostava nejen puvodni vzhled, ale diky pasivaci, tenké, neviditelné a nepropustné vrstvé
zejména oxidu chréomu, i ochranu proti korozi. Mofeni nerezavéjicich oceli je technicky vysoce jakostni proces pro optimalni ochranu proti korozi.
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http://www.voestalpine.com/welding/Brands/Boehler-Welding/Finishing-Chemicals
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Méd-hof¢ik, napf. CuMg0,4

Typ slitiny MIG / WIG Svarovani plamenem Elektroda

Bezkysll’k_ové méd’,_dezoxifiované UTP A 38 UTP A 3§ f' pasta Fontargen UTP 39

fosforem i nedezoxidovana UTP A 381 F100, praSek F120

v s obsahem ksl e Rt Lal Senehe PXLKCr®, cdporem b Ve Ak

Meéd-stfibro, napf. CuAg0,1 UTP A 38 UTP A 38 UTP 39
Fontargen A 202 M, UTP A 384 - UTP 39

Svareni nedoporuéeno, z diivodu snizeni tvrdosti a pevnosti pfi tvrdém pajeni vhodnéjsi mékké

Méd-sira, napf. CuSP

Svareni nedoporuéeno. Vhodné pajeni slitinami s nizkou pracovni teplotou, zejména mékké.

Fontargen A 202 M, UTP A 384 - UTP 39
Méd-tellur, napf. CuTeP

Pro vyskyt péru a trhlin v8ak neni svafovani vhodné.
Méd-zelezo, napf. CuFe2P UTP A 38, UTP A 381 UTP A 38, UTP A 381 UTP 39
Méd-zinek, napf. CuZn0,5 UTP A 38, UTP A 381 UTP A 38, UTP A 381 UTP 39
Méd-mangan, napf. CuMn2 UTP A 381 UTP A 381 UTP 39
Méd-kfemik-mangan, napf. CuSi2Mn | Fontargen A 202 M, UTP A 384 - UTP 39

Typ slitiny

MIG / WIG

Svarovani plamenem

Elektroda

Méd-beryllium, napt. CuBe1,7

UTP A 34N

UTP 34 N

Méd-beryllium-olovo napf. CuBe2Pb

Svareni nedoporuceno. Vhodné je p

ajeni slitinami s nizkou pracovni teplotou, zejména pak mékké

Méd-kobalt-beryllium napf. CuCo2Be

UTP A34N

UTP 34 N

Méd-nikl-beryllium napf. CuNi2Be

UTP A34N

UTP 34 N

Méd-nikl-kfemik napf. CuNi1,5Si

UTP A 38, UTP A 381

UTP 39, UTP 34 N

Méd-chrém, napf. G-CuCr

UTP A 38, UTP A 381

UTP 39, UTP 34 N

Méd-Zirkon, napf¥. CuZr

UTP A 38, UTP A 381

UTP 39, UTP 34 N

Svafitelnost obtizna, svafovat po rozpoustécim zihani

Cusn14, G-CuSni12Ni

F100, prasek F120

Typ slitiny MIG / WIG Svarovani plamenem Elektroda

Méd-cin do 8%, napf. CuSn2 az UTP A 32 + pasta Fontargen

CuSn8, Cusnézn UTP A 32 F100, prasek F120 uTP 32
= o = <

Méd-cin nad 8%, napf. CuSn10 az UTP A 320 UTP A 320 + pasta Fontargen UTP 320

CuzZn40Mn2

F100, prasek F120

Typ slitiny MIG / WIG Svarovani plamenem Elektroda
X0 " . Fontargen A 202 M, UTP A 384, UTP A 32, pasta
Méd-zinek, napf CuZn5 a2 CuZn40 | ;75 a"384 UTP A 32 Fontargen F100, prasek F120 uTP 32
< b - . Fontargen A 2115/8M
Méd-zinek-hlinik, napf. CuZn20Al UTP A 34 UTP A 34 UTP 34
Méd-zinek-kfemik, G-CuzZn15Si4 Fontargen A 202 M, UTP A 384 UTP A 384 -
U . . UTP A 32 + pasta Fontargen
Méd-zinek-cin, napf. CuZn39Sn UTP A 32 F100, prégek F120 UTP 32
Méd-zinek-mangan, napf. UTP A 32 UTP A 32 + pasta Fontargen UTP 32

Typ slitiny MIG / WIG Svarovani plamenem Elektroda
Cervené bronzy, napf.CuSn10Zn,
CuSn5znPb,CuSn7ZnPb atd. UTP A 320 - UTP 320
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Typ slitiny MIG / WIG Svarovani plamenem Elektroda
Méd-nikl- zinek, alpaka, CuNi12Zn24, Fontargen A 101 + pasta
CuNi18Zn19Pb, CuNi18Zn20, UTP A 387 Fontargen F100, praSek F120, UTP 387

CuNi25Zn15 atd.

obalena Fontargen AF 101

Méd-nikl, napt. CuNi5 az CuNi30,
CuNi44Mn1

UTP A 387, A 389 - UTP 387, UTP 389

Méd-nikl, Monel, NiCu30Fe, NiCu30Al

UTP AS80M - UTP 80 M

Dale pak svarovani pod tavidlem UTP UP 80 M + UTP FLUX 80 M

Typ slitiny MIG / WIG Svarovani plamenem Elektroda
M&d-hlinik, napf.CuAI5 a2 CUAI9 Foniargen A 2115/8M, ::JIT(';O"“ séige?(alf:tlzg ontargen UTP 34

-
Xt;"sg‘%"gr?xﬁdz“(’ggg go/gss'm UTP A 3444 - UTP 3422
veepkess b s 0 [vteaaen -

Doporuéeny zejména metody WIG a MIG. Velké tloustky svafovat sou¢asné z obou stran. Pro velky rozdil mechanickych i fyzikalnich vlastnosti

voleny pfidavné materialy pfevazné nestejnorodé. Material s vodivosti vy$$i nutno predehfat (zabranéni studenym spojim a trhlindm) a vedenim
oblouku zamezit pfehfati materialu s vodivosti horSi (zejména slitiny CuNi a CrNi oceli).

Pfi svafovani oceli slitinami s vysokym obsahem médi je nutno eliminovat vznik tzv. pajecich trhlin. Zejména u naro¢nych spojl, spoju s vysokou
pevnosti nebo dynamicky namahanych, je vhodné platovat nejprve ocelovy povrch a poté provést vlastni svar.
PFi svafovani CrNi oceli pak platovat materialy na niklové bazi povrch médi, jimi svafit i spoj.

Dbat na nizkou vnesenou energii a svarovat s nizkym promisenim. NejvhodnéjSi metodou je MIG puls.

Méd + slitiny médi s kfemikem a
manganem, napf. CuSi2Mn

Méd + slitiny médi se zinkem (mosaz)

Méd + slitiny médi s cinem
(cinovy bronz)

Meéd pfi vétsi tloustce predehrat na 200-500°C.
Poté svafit WIG/MIG dratem UTP A 32 nebo elektrodou UTP 32

Méd + slitiny médi s hlinikem
(hlinikovy bronz)

Meéd pfi vétsi tloustce predehrat na 200-500°C.
Poté svafit WIG/MIG dratem UTP A 34 nebo elektrodou UTP 34

Méd + slitiny médi s niklem
(monel atd.)

Meéd pfi vétsi tloustce predehrat na 200-500°C.
Poté svafit WIG/MIG dratem UTP A 387 nebo elektrodou UTP 387

Méd + ocel, v€. Austenitické bez
dal$ich pozadavku

Predehfev médi 200-500°C, svar WIG/MIG dratem UTP A 80 M nebo elektrodou UTP 80 M

Méd + nelegovana ocel, nizSi a
stfedni pevnosti

Platovat dvé vrstvy na ocel WIG/MIG dratem UTP A 38 nebo UTP A 381 nebo elektrodou UTP 39
Poté svarit témito materialy s médi predehiatou 400-500°C

Méd + nelegované ocel,
vySSi pevnosti

Platovat jednu vrstvu na ocel WIG/MIG dratem UTP A80Ni nebo UTP A80M, elektrodou UTP 80Ni nebo UTP
80M. Pak svaiit s médi predehiatou 400-500°C WIG/MIG dratem UTP A381 nebo elektrodou UTP 39.

Méd + nelegovana ocel,
vysoké naroky na spoj

Platovat jednu vrstvu na méd predehiatou 200-300°C WIG/MIG dratem UTP A 80 Ni nebo UTP A 068 HH,
elektrodou UTP 80 Ni nebo UTP 7015 Mo. Poté svafit spoj WIG/MIG dratem UTP A 068 HH nebo elektrodou
UTP 7015 Mo.

Mé&d + austeniticka ocel

Platovat dvé vrstvy na méd predehiatou 200-300°C WIG/MIG dratem UTP A 80 Ni nebo UTP A 068 HH,
elektrodou UTP 80 Ni nebo UTP 7015 Mo. Poté témito materialy svafit spoj

Slitiny médi a zinku (mosaz) s ne- a
nizkolegovanou oceli

Platovat jednu vrstvu na ocel WIG/MIG dratem UTP A 32, UTP A 34, UTP A 3422, UTP A 34 N nebo
elektrodou UTP 32, UTP 34, UTP 3422, UTP 34 N. Poté témito materialy svafit spoj.

Slitiny médi a cinu (cin.bronz) s ne- a
nizkolegovanou oceli

Platovat jednu vrstvu na ocel WIG/MIG dratem UTP A 32, nebo elektrodou UTP 32.
Poté témito materialy svafit spoj.

Slitiny médi a hliniku (hl.bronz) s ne-
a nizkolegovanou oceli

Platovat jednu vrstvu na ocel WIG/MIG dratem UTP A 34, UTP A 34 N nebo UTP A 3422, nebo elektrodou
UTP 34, UTP 34 N nebo UTP 3422. Poté témito materialy svafit spoj

Slitiny médi a manganu s ne- a
nizkolegovanou oceli

Platovat jednu vrstvu na ocel WIG/MIG dratem UTP A 32, UTP A 34, UTP A 3422, UTP A 34 N nebo
elektrodou UTP 32, UTP 34, UTP 3422, UTP 34 N. Poté témito materialy svafit spoj.

Slitiny médi a niklu s ne- a
nizkolegovanou oceli

Platovat jednu vrstvu na ocel WIG/MIG dratem UTP A 80 M nebo UTP A 387, elektrodou UTP 80 M nebo
UTP 387. Poté témito materialy svafit spoj.

plechy pak Fontargen A 2115/8M.

Dale Fontargen A 216 M s obsahem niklu, ktery je
uréen zejména pro vyfukové systémy automobilt a
vyniké odolnosti proti korozi, slané vodé, teploté a
tepelnym zménam a ma vybornou houzevnatost.

Pro karosarské pozinkované plechy je vhodny drat
Fontargen A 202 M (CusSi3). Pro pohlinikované




Typ
DIN 1733 (1736) | Chemické | Mechanické Pousiti
AWS A5.6 (5.11) | slozeni % | vlastnosti
WTr.Nr.
UTP 39 Rm >200 N/mm? , o ]
EL-CuMn2 Mn 15 A5 >35 % Svary a navary Cisté médi, napf. 2.0040, 2.0070, 2.0076, 2.0090, v polohach PA, PB.
~ECu cu zé’kl. Tvrdos_t =~ 60 HB , Dobr'e deIZOX|dovany svar odolny vzniku trhlin s vlastnostmi uvedenych médi.
21363 El. vodivost =20 S.m/mm Dodavané @ 2,5-3,2-4,0.
) Teplota tav. 1000-1050°C
— Vi
uree N 7390 MMM | Svary a navary v polohéch PA, PB cinovych bronzd s 6-8 % Sn, napf. 2.1010, 2.1020,
E CUSN-C Cu zé{kl. Turdost <100 HB 2.1030, 2.1080, mosazi, platovani na ocel a litinu. Dobré kluzné vlastnosti. Dodavané
2.1025 Teplota tav. 910-1040°C 02532-40
Svary a navary v polohach PA, PB bronzd s >8% Sn, napf. 2.1030, 2.1096.01,
UTP 320 Rm =350 N/mm? 2.1090.01, 2.1086.01, €erveny bronz (CuSnZnPb), mosaz, platovani na ocel a litinu.
EL-CuSn13 Sn 13,0 A5 >25 % Dobré svarovaci vlastnosti, snadna odstranitelnost strusky. Odolnost korozi odpovida
- Cu z&kKl. Tvrdost =~ 150 HB podobné legovanym zakladnim materialim, odolnost mofské vodé, dobré kluzné
2.1027 Teplota tav. 825-990 °C vlastnosti.
, Dodéavané @ 2,5-3,2-4,0
EIE:U%Q 'é(le fg ig‘ ;gg?, A)N/mm S\_/a'ry a'névary v poloh&ch PA, PVB h!inll’kovych bronzl SVS%,A,I’ naygf'ovéni na
E CUAI-A2 Si < 0:7 Turdost ~130 HB h|lnl|§0VE pronzy s 5-9% Al, navafovani na mosaz, navarovani na litinu a ocel.
2.0926 Cuzakl. | Teplotatav. 1030-1040°c | D0davane @2,5-3,2-4,0
- 2 Svary a navary v polohach PA, PB hlinikovych bronzi s vy$sim obsahem manganu,
UTP 34N I\A/IIn 197’8 S? ;?gg s//mmz navary na ocel a litinu. Pro turbiny, lodni Srouby, ¢erpadla, armatury, tvafeci nastroje.
EL-CuMn14Al Ni 2’5 A5012 220 % Dobré svarovaci vlastnosti, minimalni rozstfik, snadné odstranéni strusky, odolnost
EL CuMnNiAl Fe 2’5 Turdost <220 HB vzniku pora a trhlin, dobra obrobitelnost. Vyborné mechanické hodnoty, dobra
2.1368 Cu zék,I Teplota tav. 940-980 °C odolnost korozi v oxidagnich médiich, optimalni kluzné vlastnosti, odolnost slané vodeé,
) ) kavitaci, erozi, otéru. Dodavané @ 2,5-3,2-4,0.
Si 0,6 - 2
UTP 3422 Mn 1,6 Sg‘ ;Sg(()) wmmz Svary a navary v polohach PA, PB hlinikovych viceprvkovych bronzd a heterogenni
EL-CuAI9Ni2Fe Ni 2,7 A5012 -8 % spoje s nizkolegovanou oceli. Pouziti zejména pro stavbu lodi a pro vyrobu riiznych
: Fe L7 | urdost  ~180 HB aparatd.
2.0930 Al 8,3 o Dodavané @ 2,5-3,2-4,0.
Cu zakI. Teplota tav. 1030-1050 °C
UTP 343 Al 12,0 Navarovani nastrojl pro tazeni a lisovani, zejména pro tvareni nerezovych oceli.
E31-UM-300-CN |Fe 3,0 Tvrdost =300 HB Navarovani na hlinikové bronzy a nelegované oceli.
E CuAl-C Cu z&kKI. Dodévané @ 2,5-3,2-4,0.
C 0,03
UTP 387 Si 0,3 Rm >390 N/mm? Svary a navary slitin médi s niklem do 30% Ni a spoje rdznych barevnych kovl s oceli.
EL-CuNi30Mn Mn 1,2 Rpo,2 >240 N/mm? Odolnost morské vodé, pouziti napf. pro ¢asti lodi, v rafineriich ropy, v potravinaiském
E CuNi Ni 30,0 A5 >30% pramyslu a pro stavbu chemickych zafizeni a zasobnik(. Elektroda je dobfe
2.0837 Fe 0,6 Kv >80 J ovladatelna ve v8ech polohach kromé spadové. Dodavané @ 2,5-3,2-4,0.
Cu z&kKI.
C <0,03
UTP 389 Si <040 ) , R
EL-CUNI10Mn M'n 1,5 Rm >320 N/mm2 Svary a navary pvodobnych sI|t’|n mef:h s niklem ’do 10%. o ) ) )
) Ni 10,0 Rpo.2 >240 N/mm Elektroda je dobfe ovladatelna ve vSech polohach kromé spadové. Dodavané 9 2,5-
Fe 15 |A5 >25% 3,2-4,0.
2.0877 Ti <0,5
Cu z&kKI.
C <0,05 . R R .
Si 07 RM S450 N/mm? Svary_:fl navary slltl_n médi s nikle (monel), jakoz |’platovanych oc’:ell. Zejrpen’a
UTP 80 M Mn 3’0 Rp 5300 N/mm? materialy 2.4360 NiCu30Fe, 2.4375 NiCu30Al, dale heterogenni svary riznych
EL-NiCu30Mn Cu 29 ’0 A50I2 230% materiadlu mezi sebou, napf. ocel s médi a slitinami médi, ocel s monelem, navary na
ER NiCu-7 Fe 1’0 K 2803 ocel. Vysoce jakostni aparaty v chemickém a petrochemickém pramyslu, odsolovaci
2 4366 Ti 0’7 v zafizeni morské vody, ¢asti lodi, Cerpadla, zasobniky, kondenzatory, vyméniky,
' Al 0’3 destilacni kolony. Velmi dobra svafitelnost ve vSech polohach kromé spadové, klidni,
Ni zék’I stabilni oblouk, svar odolny mofské vodé, korozi, teploté. Dodavané @ 2,5-3,2-4,0-5,0.




Typ
DIN EN 14640 Chemické |Mechanické Pousiti
AWS A5.7 slozeni % |vlastnosti
Wr.Nr.
UTP A 38 Ag 10 Rm 200 N/mm” Svary a navary bezkyslikové médi, napf. DIN 1787 OF-Cu, SE-Cu, SW-Cu, SF-Cu.
S Cu 1897 Mn < 0‘2 Rpo.2 80 N/mm? Husté&jsi svarova lazen, jemnozrnna struktura, vysoka elektricka vodivost . Napf.
) o |A5 20 % ro vyrobu aparatu, trubkovych rozvod(, pfevadécl proudu. Barva a struktura
(CuAgl) Ni <03 pro Yyropu ap Y P b
A 9 CI fkll Tvrdost 60 HB médi, stfibro vSak omezuje lestitelnost. Pfedehfev potfeba od 3 mm tl. stény,
21211 uzakl. 1g|vodivost 30-45 S.m/mm? (max. 600°C), ochranné plyny 11, 13 (Ar, Ar+He).
’ Teplota tav. 1020-1060°C Dodavané rozméry WIG 1,6-2,0-2,4-3,2 ty¢ky , MIG 1,0-1,2-1,6 na civce.
2
UTP A 381 Sn 08 Sm Zgg :\\://mmz Svary a navary bezkyslikové médi, napf. DIN 1787 OF-Cu, SE-Cu, SW-Cu, SF-Cu.
S Cu 1898 Mn 0,25 20*2 30 % Tekutsjsi lazeri. Napf. pro vyrobu aparattl a trubkovych rozvodui.
(Cusni) Ni <0,3 Tvrdost 60 HB Predehfev potfeba od 3 mm tl. stény, (max. 600°C), ochranné plyny I1, I3 (Ar,
ER Cu Si 03 |5 vodivost 15-20 S.m/mm? [ArHHE)-
2.1006 Cu zakl. Téplota tav 910_102'500 Dodavané rozméry WIG 1,6-2,0-2,4-3,2 ty¢ky , MIG 0,8-1,0-1,2-1,6 na civce.
UTP A 32 sn 70 |RM 300 N/mm?
S Cu 5180 P < 0’3 Rpo,2 150 N/mm? Svary a navary slitin médi s 6-8% cinu, médi se zinkem (mosazi), médi se zinkem,
(Cusné6P) "~ |A5 20 % cinem a olovem, navary na ocel a litinu. Dobré kluzné vlastnosti.
F 0,1
ER CuSn-A Ce <’kll Tvrdost 80 HB Dodavané rozméry WIG 1,6-2,0-2,4-3,2 tycky , MIG 1,0-1,2-1,6 na civce.
2.1022 uzakl. ITeplota tav. 825-990°C
UTP A 320 Sn 12,0 |Rm 300 N/mm? Svary a navary slitin médi s vice nez 8% cinu, médi se zinkem (mosazi), médi se
S Cu 55410 P <0,35 |Rpo2 140 N/mm? zinkem, cinem a olovem (na ¢erveném bronzu G-CuSn5ZnPb barevna shoda),
(CusSni2pP) Fe <0,1 |A5 25% navary na ocel a litinu. Odolnost mofské vodé. Ochranny plyn I1 (Ar). Dodavané
2.1056 Cu zAakl. Tvrdost 150 HB rozméry WIG 1,6-2,0-2,4-3,2 tycky , MIG 1,0-1,2-1,6 na civce.
E?rgtf%gz A202M Si 29 Rm 350 N/mm2 Svary a navar slitin médi s kfemikem a médi s manganem, napf. CuSi2Mn,
S Cu 6560 Mn 1,0 R 120 N/mm? CuSi3Mn, CuMn2, CuMn5, médi se zinkem (mosazi), médi se zinkem, cinem a
. Fe <0,3 Po.2 olovem (Cerveny bronz). MIG pajeni pozinkovanych ocelovych plechl. Ochranny
(CuSi3Mn1) A5 40 % y / Y Y Y
ER CuSi-A Sn <02 1y rgost 80 HB plyn I1 (Ar).
21461 Cu zakl. Dodavané rozméry WIG 1,6-2,0-2,4-3,2 ty¢ky , MIG 0,8-1,0-1,2-1,6 na civce.
Fontargen A 2115/8M 2
UTP A 34 ﬁ: j)% Sm fgg wmmz Svary a navary slitin médi s hlinikem (hlinikové bronzy s 5-9% Al), médi se zinkem
S Cu 6100 Mn 1’0 Ago.z 20 % (mosaz a specialni mosazi), Platovani na litinu a ocel. MIG pajeni pohlinikovanych
(CuAI8) Fe 20‘5 Tvrdost 120 HI; plech(. Ochranny plyn 11 (Ar).
ER CuAl-A 1 o . o Dodavané rozméry WIG 1,6-2,0-2,4-3,2 ty¢ky , MIG 0,8-1,0-1,2-1,6 na civce.
20921 Cu z4kl. |Teplota tav. 1030-1040°C
Fontargen A 216 M 2
UTP A 3422 éle ig Em 2(5)8 wmmz Svary a navary viceprvkovych hlinikovych bronz(, platovani na ocel a litinu,
S Cu 6327 Ni 2’5 Ago.z 25 o heterogenni spoje oceli s hlinikovymi bronzy. Svar odolny mofské vodé a kavitaci.
(CuAlI8Ni2) ' > Ochranny plyn I1 (Ar).
: Mn 1,8 |Tvrdost 160HB Dodavané rozméry WIG 1,6-2,0-2,4-3,2 tycky, MIG 0,8-1,0-1,2-1,6 na civce
20922 Cu zakl. |Teplota tav. 1030-1050°C
2
gzpu'zgggll éle 2% Smo 2 188 m;mmz Svary a navary viceprvkovych hlinikovych bronz( s vy§S§im obsahem Ni a Fe,
(CUAIONIS) Ni 4’5 Ag ' 15 o platovani na ocel a litinu, heterogenni spoje oceli s hlinikovymi bronzy. Svar odolny
ERCUNIAI M 1’0 Tvrdost 200 ng mofrské vodé a kavitaci. Ochranny plyn 11 (Ar). Dodavané rozméry WIG 1,6-2,0-
2.0923 Cuzakl. |Teplotatav. 1015-1045°c  |>*32 tycky, MIG 0,8-1,0-1,2-1,6 na civce.
UTP A34N Al 75 Rm 650 N/mm? Svary a navary viceprvkovych hlinikovych bronzl s vysokym obsahem Mn,
S Cu 6338 Mn 13 RO 2 400 N/mm? platovani na ocel a litinu, heterogenni spoje rliznych material(i. Dobré kluzné
(CuMn13Al7) Fe 25 P, vlastnosti, odolnost morské vodé a kavitaci. Napf. pro lodni Srouby, vodni turbiny,
A5 20 %
ERCuMnNiAl Ni 25 Tvrdost 220 ng armatury, nastroje pro tazeni. Ochranny plyn 11 (Ar).
2.1367 Cu zakl. Dodavané rozméry WIG 1,6-2,0-2,4-3,2 ty¢ky , MIG 0,8-1,0-1,2-1,6 na civce.
Al 11,0
LSJEF’U%;’;SG Fe 3,0 Tvrdost 280 HB Viceprvkovy hlinikovy bronz pro navary odolné opotfebeni na slitiny médi
: Ni 6,0 . 2 s hlinikem pro tvareni i na odlitky a na ocel. Ochranny plyn 11 (Ar).
(CUAIL1Ni6) El.vodivost 4 S.m/mm P Y Y ply
A Mn 15 ' ' Dodavané rozméry MIG 1,2-1,6 mm na civce.
Cu zakl.
UTP A 387 I\C/In <8’g5 Rm >360 N/mm? Spoje a navary slitin médi s niklem do 30% Ni, napf. CuNi20Fe (2.0878),
S Cu7158 Ni 30‘0 Rpo.2 >200 N/mm? CuNi30Fe (2.0882). Vyroba chemickych aparatt, zafizeni pro odsolovani morské
(CuNi30) ' A5 >30% vody, morskych zafizeni (Offshore), stavba lodi.
’ Fe 0,6 .
ER CuNi Ti <05 [Tvrdost 120 HB Ochranny plyn I1 (Ar).
2.0837 Cu zél&l Teplota tav. 1180-1240°C Dodavané rozméry WIG 1,2-1,6-2,0-2,4-3,2 ty¢ky , MIG 0,8-1,0-1,2-1,6 na civce.
UTP A 389 I\C/m <8'é)5 Rm >300 N/mm® | Spoje a navary slitin médi s 5-10% nikl napf. CuNi5Fe (2.0862), CuNil0Fe
S Cu7061 Ni 10‘0 Rpo,2 >150 N/mm? (2.0872). Vyroba chemickych aparatu, zafizeni pro odsolovani morské vody,
(CuNi10) Fe 1’35 A5 >30% mofskych zafizeni (Offshore), stavba lodi.
> 0873 Ti <05 [Tvrdost 100 HB Ochranny plyn I1 (Ar).
’ Cu zélél Teplota tav. 1100-1145°C Dodavané rozméry WIG 1,6-2,0-2,4-3,2 ty¢ky , MIG 0,8-1,0-1,2-1,6 na civce.
C <002 Spoje a navary slitin médi a niklu a platovanych oceli, zejména monell typu
UTP A80M Mn <3 '2 RM S450 N/mm? NiCu30Fe (2.4360), NiCu30Al (2.4375). Heterogenni spoje oceli s médi a slitinami
*S Ni 4060 Si 0‘3 R 5300 N/mm? médi a oceli se slitinami niklu s médi. Pro vyrobu vysoce jakostnich aparatu
(NiCu30Mn3Ti) ' Po. zejména v chemickém a petrochemickém primyslu, zafizeni pro odsolovani
Cu 29 A5 30%
*SG-NiCu30MnTi Fe 1 >oU70 mofské vody a pro stavbu lodi. Vynikajici odolnost korozi v fadé korozivnich médii
*ER NiCu7 Ti 24 Kv >80 J R od ¢isté vody az po neoxida¢ni mineralni kyseliny, soli a alkalické latky. Ochranny
2.4377 N ok Teplota tav. 1315-1350°C |0\ WIG/MIG 11 (Ar), pro MAG M11 s 28%He.

Dodavané rozméry WIG 1,6-2,0-2,4 tycky , MIG 0,8-1,0-1,2-1,6 na civce.

* DIN EN ISO 18274, DIN 1736, AWS A5.14
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Uvedené typy vyhovi pro vétsinu aplikaci. Pajky i tavidla jsou vyrabény ve vysoké kvalité a Cistoté, coz usnadriuje pouziti a zvySuje jakost spoje i u
typu s niz§im obsahem stfibra. Z méné rozsifenych slitin upozorfiujeme na Fontargen A 3015 V, Fontargen A 3018, vhodné pro méd, slitiny médi a
vzajemné kombinace pfi teploté -70°C az +150°C. Osvédgily se pro pajeni rozvodd médii i v elektrotechnickém priimyslu a jsou ekonomickou
variantou k typlim s obsahem stfibra pfes 40 %. Ovladatelnost a pracovni teplota je srovnatelna, cena nizsi. Pro istou méd odpadé problém

s tavidlem a jeho odstrafiovanim, funkci dezoxidantu zastupuje obsazeny fosfor. Pro slitiny médi pouZzit tavidlo Fontargen F 300 H Ultra (pasta) nebo
Fontargen F 3400 S (tekutina pro pfivod hofakem).

Ohfev u tvrdého pajeni kyslikoacetylenovym hofakem s neutralnim plamenem nebo malym prebytkem acetylenu, u tenkych materiald i plynovy hofak,
odporovy a indukéni ohfev, pro pajky Fontargen A 2004, A 3002 V, A 3005 V, A 3015 V, A 3018 i WIG horak. U mékkého pajeni pfi pajeni plamenem
nepfimy ohfev. Kyslikoacetylenovy hofék s pfebytkem acetylenu, plynovy hofék, pajeci pistole, letlampa, indukéni ohfev, horky vzduch.

Tabulky déle obsahuiji jen nejéast&ji pouzivané typy. Siroky sortiment pajek a tavidel najdete v samostatném katalogu pajent.

AF = pajka obalena tavidlem

pajka typ slitiny feég?c?tia tavidlo poznamka
Fontargen A 2004 CuP6 760°C X ;%pstA\/znoeorﬁ’;ﬁo:Bgigtzo\lj ;é g |Rozvody pro studenou vodu aZ od @ 28x1,5 !
Fontargen A 3002 v Ag2P r40°c tfe%? ta\?iglo, je?dpr?alegoyevmoy Pro beztavidlové pajeni médi u podlahového topeni, tepelnych
Fontargen A 3005 V Ag5P 710°C ?x? da?:: :T:gsilnrgepcl)'uiirtoFsg‘ZOeOmS Cerpadel a rozvodu plynu pouzit Ag typy, zejména A 3005 V.
Fontargen A/AF 319 Ag34Sn 700°C _|a privadét horakem. Pro slitiny nachylné na pfehfati, napf. nékteré mosazi a ¢ervené
Fontargen A/AF 311 Ag44 730°C  |pyg vechny Ize pouit tavidio bronzy, volit pajky s vySSim obsahem Ag napf. A/AF 320.
Fontargen A/AF 320  |Ag45Sn 670°C E 288 ;-’i);gree:()(pasta) a A/AF 311 ma vy5si pevnost a je vhodna napt. pro tupé spoje.

’ Pro vySSi houZevnatost dale pro heterogenni spoje.
DalSi typy pajek a tavidel viz katalog pajeni A = holy drat,

A/AF 319 pro $iroky rozsah taveni vhodna pro vyplnéni mezery.

pajeci

DalSi typy pajek a tavidel viz katalog pajeni

AF = pajka obalena tavidlem

typ typ slitiny teplota tavidlo poznamka
Fontargen A 2004 CuP6 760°C Min. teploty -20°C A 2004
-40°C A 3002V, A 3005V

Fontargen A 3002V  |Ag2P 740°C  |U typG A 2004, A 3002V, -70°C A 3015V, A 3018
Fontargen A 3005 V Ag5P 710°C A 3905 V',.A 3015v\{ avA 3018 -200°C ostatni typy

neni pro Cistou méd tieba
Fontargen A 3015 V Agl5P 700°C |[tavidlo, jen pro legovanou méd a |S ohledem na moZnou agresivitu média zvazit pouziti pajek

N slitiny médi. Pro sniZeni oxidace |s obsahem Sn.
Fontargen A 3018 Ag18P 650°C | mozno pouZit F 3400 S a
Fontargen A/AF 303 Ag20 g810°C  |pfivadét hofakem. Pro slitiny nachylné na prehrati, napf. nékteré mosazi a ¢ervené
bronzy, volit pajky s vySSim obsahem Ag napf. A/AF 320.

Fontargen A/AF 319 |Ag34Sn 710°C  |Pro vSechny Ize pouZit tavidlo
Fontargen A/AF 311 Aga4 730°c  |F300H QIEra (pasta) a AIAF 3V1V1, ma yy§§i pevnost a je vhodna napf. pro tupé spoje.

F 300 (prasek). Pro vyS§Si houzevnatost dale pro heterogenni spoje.
Fontargen A/AF 320 Ag45Sn 670°C
Fontargen A/AF 314 Ag55SN 650°C A = holy drét, A/AF 319 pro Siroky rozsah taveni vhodna pro vyplnéni mezery.

AJAF 314 je pro nizkou pracovni teplotu a barevnou podobnost
obzvlast obzvlasté vhodna pro nerezové oceli a slitiny niklu.

pajeci

Dalsi typy pajek a tavidel viz katalog pajeni

oxidace mozno pouzit F 3400 S
a privadét hofakem.

Pro v8echny Ize pouzit tavidlo
F 300 H Ultra (pasta) a

F 300 (prasek).

typ typ slitiny teplota tavidlo poznamka
Fontargen A 2004 CuP6 760°C |U typd A 2004, A 3005V a
A 3015 V neni pro Cistou méd
Fontargen A 3002 V Ag2P 740°C it i i
9 g :%%? ;as\ll:ﬁrl:; #?2 d?rglrig;:/i;gﬁ? A 2004 ma vysokou kapilaritu
Fontargen A 3015 V Agl5P 710°C ‘ A 3002 V lépe preklene mezeru

A 3015V je pro narocné spoje, spoje se stfidavym tepelnym
zatizenim, vibracemi atd.

Dalsi typy pajek a tavidel viz katalog pajeni

plnéna F 600 CC

- pajeci . .
typ typ slitiny teplota tavidlo poznamka
Fontargen A 611 SnAg3 220°C
o F 600 ocel, nerez, méd
Fontargen A 644 Sncus 230°C_ |¢ 600 CW meadéné trubky Elektrotechnika, rozvody teplé a studené vody, olejové topeni do
Fontargen A 630 40/60 |PbSn40 230°C |F 600 CC méd v elektronice +110°C, klempifské prace.
Fontargen AF 618 Sn6OPbCL2  1190°C Pro AF 618 neni tavidlo tfeba, je |Pajka A 611 pro chlazeni do -200°C.
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