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LIPIRE SI SUDARE MOALE

v 1. CONSUMABILE PENTRU SUDURA SI LIPIRE
1.1. Aliaje pe baza de argint fara cadmiu

®

Disponibil sub forma de:
B baghete neacoperite,
B baghete acoperite,

B serpentine,

u fire,

| benzi,

m pulberi,

H paste.

Reastanid Standarde

Compozitie [%] Interval de temperatura (SOLID-LICHID) Densitate

Catalog nr. Simbol
Cu Zn Sn Si  610°C 650°C 690°C 730°C 770°C  810°C  850°C  [g/em®] [kg/mm?] 1'75‘6‘;2 EN 1044

Lipiri de argint cu adaos de staniu

3160 XXXXXX |Ag60Sn

3156 XXXXXX [Ag56Sn | 56 | 22 | 17 | 5 9,4 48 Ag 156 | AG102
3155 XXXXXX [Ag55Sn | 55 | 21 | 22 | 2 9,4 44 Ag 155 | AG103
3145 XXXXXX [Ag45Sn | 45 | 27 [255] 2,5 9,2 43 Ag 145 | AG104
3140 XXXXXX [Ag40Sn | 40 | 30 | 28 | 2 9,1 44 Ag 140 | AG 105
3138 XXXXXX [Ag38Sn | 38 | 31 | 29 | 2 9,1 45 Ag 138

3134 XXXXXX [Ag34Sn | 34 | 36 [27,5] 25 9 48 Ag 134 | AG 106
3130 XXXXXX [Ag30Sn | 30 | 36 | 32 | 2 838 48 Ag 130 | AG107
3125 XXXXXX [Ag25Sn | 25 | 40 | 33 | 2 838 48 Ag 125 | AG108

31 60 XXXXXX

3145 XXXXXX |Ag44 | 44 | 30 | 26 9,1 51 Ag 245 | AG 203
3140 XXXXXX |Ag40 | 40 | 30 | 30 — 9,1 46 Ag 244

3135 XXXXXX |Ag35 | 35 | 32 | 33 9 48 Ag 235

3130 XXXXXX |Ag30 | 30 | 38 | 32 — 8,9 50 Ag230 | AG 204
3125 XXXXXX |Ag25 | 25 | 40 | 35 88 45 Ag225 | AG 205
3120 XXXXXX |Ag20 20 | 44 | 36 X _ 8,7 43 AG 206
31 12 XXXXXX |Ag12 12 | 48 | 40 X _30 84 48 Ag212 | AG 207
3105 XXXXXX |Ag5 5 | 55 | 40 X ‘ 8208000 &4 48 Ag 205 | AG 208

Pentru lucrdrile de lipire, va recomandam sd utilizati:
» Ochelari de protectie DINS5 - vezi capitolul 04.

= Manusi de protectie - vezi capitolul 04.

» Echipamente de filroventilatie - vezi capitolul 05.2.
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LIPIRE SI SUDARE MOALE

1.2. Aliaje pe baza de argint pentru aplicatii
®

most

Disponibil sub forma de:
B baghete neacoperite,
B baghete acoperite,

B serpentine,

m fire,

m benzi,

m pulberi,

H paste.

Compozitie [%] Interval de temperatura (SOLID-LICHID) Densitate pezlEtens Standarde

Catalog nr. Simbol

Cu Zn Ni Mn Altele 600°C 660°C 720°C 780°C 840°C 900°C 960°C [g/cm?] [kg/mm?] 1'756(;2 EN 1044

Sigurante de argint nichelat

3127 XXXXXX |Ag27MnNi | 27 |38 |20 55|95 8,7 53 | Ag427 | AG 503
3140 XXXXXX |Ag40Ni 40 |30 (28] 2 8,9 Ag 440

3149 XXXXXX |[Ag49MnNi | 49 | 16 | 23 |45 |75 680-705 8,9 55 Ag 449 | AG 502
3149 XXXXXX |Ag49MnNi/1 | 49 |27 | 21 |05 |25 70%90 8,9

3150 XXXXXX |Ag50Ni 50 | 20|28 2 660-718 9 45 Ag 450

Argint fara cupru fuzionat (rezistent la amoniac)

ez 2 2 A R

Lipire de argint fara zinc (destinata n cuptoare)
3199 XXXXXX |Ag99,99 99,99 I 960 10,5
31 60 XXXXXX |Ag60Sn/1 60 | 30 Sn10 9,8 Ag 160 | AG 402
3172 XXXXXX |Ag72 72 | 28 I 780 10 35 Ag 272 | AG 401
31 40 XXXXXX |Ag40Ni/1 40 | 58 2 9,6 35
31 56 XXXXXX |Ag56InNi 56 (27| - [25] - |In145 AG 403

1.3. Lipire aluminiu si zinc

®

most

Disponibil sub forma de:
H sarme,

B baghete,

B baghete cu flux,

B sarma cu flux pe bobina,
m inele.

Compozitie [%] Interval de temperatura (SOLID-LICHID) Standarde

Catalog nr. Simbol
1SO EN

Al Si Mg Mn Zn Zr 555°C 560°C 565°C 570°C 575°C 580°C 585°C 17672 1044

Lipire aluminiu

|
|

Lipiri de zinc

410°C 420°C 430°C 440°C 450°C 460°C 470°C

3598 XXXXXX | AlZn98 L-ZnAlI2

3578 XXXXXX | AlZn78 L-ZnAl22
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LIPIRE SI SUDARE MOALE

1.4. Aliaje de cupru-fosfor

®

Disponibil sub forma de:
B baghete,

B sarme,

| benzi,

® pulberi,

—— — B paste.

Rezistenta

Compozitie [%] Interval de temperatura (SOLIDUS-LIQUIDUS) Densitate Standarde

Catalog nr.

Ag Cu P Sn Si 640°C 670°C 700°C 730°C 760°C 790°C 820°C 850°C [g/cm®] [kg/mm’] 1SO17672 EN 1044

3308 XXXXXX |CuP8 92| 8 8 60 cP 201
3308 XXXXXX |CuP8 Nano 2|8 7_ 8 60 CP 201
3307 XXXXXX |CuP7,5 9|8 _ 8,1 58

3307 XXXXXX |CuP7 9|7 81 58 CuP180 | CP202
3307 XXXXXX |CuP7 Nano 937 # 8,1 58 CuP180 | CP202
3306 XXXXXX |CuP6 94| 6 ' 81 56 CP 203
3306 XXXXXX |CuP6 Nano %|6 ‘ “ 81 56 CP203
3307 XXXXXX |CuP7Sn 86| 7|7 8 60 CuP386 | CP302
3403 XXXXXX |Ag0,3CuPSn 09271 | _ 8,1 60

3404 XXXXXX |Ag0,4CuP 0937 . # 82 58

3402 XXXXXX  |Ag2CuP 2 |92]7 ‘ # 8,1 55 cuP279 | CP10s
3402 XXXXXX |Ag2CuPNano | 2 |92 7 . # 81 55 CuP279 | CP105
3402 XXXXXX | Ag2CuPSi 2 |92]7 X ‘ # 8,1 55

3405 XXXXXX | Ag5CuP 5|89 6 . # 8,2 55 CuP281 | CP104
3405 XXXXXX |Ag5CuPNano |5 |89 6 ‘ # 8,2 55 CuP281 | CP104
3405 XXXXXX | Ag5CuPSi 5|86 X . # 8,2 55

3406 XXXXXX | Ag6CuP 6 (87| 7 ‘ # 83 55 CuP 283

3410 XXXXXX |Ag10CuP 10|84 6 “ 83 65

3415 XXXXXX |Ag15CuP 15|80 5 _ 84 54 CuP284 | CP102
3415 XXXXXX |Ag15CuP Nano | 15|80 5 ' 84 54 cuP284 | CP102
3418 XXXXXX |Ag18CuP 18|75 7 §50 ‘ ‘ ‘ ‘ 84 50 cuP286 | CP101

Pentru lipirea cuprului, vd recomanddm sa utilizati:
= Spray de acoperire din cupru dedicat acoperirii suprafetelor dupd lipire - CU40 MOST - vezi capitolul 6.
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1.5. Aliaje de alama

®

most

Disponibil sub forma de:
m baghete,

B baghete acoperite,

B sarme,

| benzi,

m pulberi,

H paste.

Interval de temperatura

. ) Rezistenta
Compozitie [%] (SOLID-LICHID) Densitate la Standarde
Catalog nr. Simbol

Zn Ag Ni Mn Sn Si Altele 860°C 870°C 880°C 890°C 900°C [g/cm®] [kg/mm?] 1;5632 EN 1044
32 60 XXXXXX | Cu60Zn 60 | restul X 84 40 Cu 470a | CU 301
3259 XXXXXX | Cu59ZnSn 59 | restul x| x _ 84 45 | Cu470 |Cu302
3259 XXXXXX | Cu59ZnSnMn | 59 | restul x| x[1]x “ 84 45 | Cu681 |CU306
32 59 XXXXXX | Cu59ZnAg 59 | restul |1 X [ x| X 84 45
32 59 XXXXXX | SUPER Cuprox restul

880°C  890°C 900°C 910°C  920°C

3248 XXXXXX | Cu48ZnNi10 48 | restul 10 X 8,7 54 Cu773 |CU305
32 48 XXXXXX | Cu48ZnNi9Ag 48 | restul | 1|9 X 8,7 54
32 53 XXXXXX | Cu53ZnNi6 53 | restul 6 X 49

—
930°C 980°C 1030°C 1080°C

3297 XXXXXX | Cu97Ni3B

3287 XXXXXX | Cus7MnCo3 87 10 Co3 0 87

3286 XXXXXX | Cus6MnNi2 86 2|12 960-990 88

32 85 XXXXXX | Cu85MnNi3 85 312 960990 88

3258 XXXXXX | Cu58ZnMnCo2 |57,5| 38,5 2 Co2 |880%950 8.2

3252 XXXXXX | CuMn38Ni9,5 |52,5 95|38 880-925 77

32 99 XXXXXX |Cu99,9 99,9 11083 8,9 22 cu101

1.6. Aliaje din cupru tip sandvis-TRIMETALE

®

most

Disponibil sub forma de:
B benzi,
B benzi pe bobina.

Compozitie [%] Interval de temperatura (SOLID-LICHID) Densitate
Catalog nr. Simbol Proportii
Cu Zn Ni 650°C 670° 690°C 710°C 730°C 750°C 770°C [g/cm?]
3149 XXXXXX |Ag49MnNi/1 TR 49 [ 28 | 21|05 |25 6 9 1:2:1
3149 XXXXXX |Ag49MnNi/1TR161 | 49 | 28 | 21 | 05 | 2,5 - 9 1:6:1
3149 XXXXXX |Ag49MnNi/1TR111 | 49 | 28 | 21 | 05 | 25 - 9 1:1:1
3140 XXXXXX |Ag4ONi TR 40 (30|28 2 89 1:2:1
3138 XXXXXX |Ag38MnNi TR 38|26 |24 (45|75 _ ‘ ‘ ‘ ‘ 89 1:2:1
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LIPIRE SI SUDARE MOALE

1.7. Lipiri moi

Disponibil sub forma de:
| bare,

B baghete,

W sarma fara flux,

W sarma cu flux,

m pulberi,

H paste.

Compozitie [%] Interval de temperatura (SOLID-LICHID) Standarde
Catalog nr. Simbol
Pb Ag cd Altele 170°C  200°C 230°C 260°C 290°C 320°C DIN 1707 EN 29453
3099 XXXXXX | Sn100 99,9 ] 232
30 80 XXXXXX | SnPb80/20 80 20 1 Sn80Pb20
3063 XXXXXX | SnPb63/37 63 37 1183 Sn63Pb S-Sn63Pb37
30 60 XXXXXX | SnPb60/40 60 40 1 8. 90 Sn60Pb S-Sn60Pb40
3050 XXXXXX | SnPb50/50 50 50 1832150 Sn50Pb S-Pb50Sn50
3040 XXXXXX | SnPb40/60 40 60 Pb60Sn S-Pb60Sn40
3033 XXXXXX | SnPb33/67 33 67 _ PbSn33
3030 XXXXXX | SnPb30/70 30 70 PbSn30 S-Pb70Sn30
30 08 XXXXXX | SnPb8/92 8 92 2— S-Pb92Sn8
3099 XXXXXX | Pb100 99,9 |327

3095 XXXXXX | SnSb95/5 S-Sn955b5

3097 XXXXXX | SnCu97/3 $-Sn97Cu3

250°C  260°C 270°C 280°C 290°C 300°C

e e S N (22 B

170°C  200°C  230°C 260°C 290°C 320°C

3098 XXXXXX | Ag2Sn 98 2 221-235

3096 XXXXXX | Ag3,55n 9,5 35 221] 5-Sn97Ag3
3095 XXXXXX | Ag5Sn 95 5 221835 SnAg5

3090 XXXXXX | Ag10Sn 9 10 '

3063 XXXXXX | Ag1,4SnPb 63 | 356 | 14 li7s Sn63PbAg

3005 XXXXXX | Ag1,55nPb 5 935 | 15 296-301

Pentru lucrdrile de lipire, va recomandam sd utilizati:
n Ochelari de protectie DINS5 - vezi capitolul 04.

= Manusi de protectie - vezi capitolul 04.

» Echipamente de filroventilatie - vezi capitolul 05.2.
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1.8. Fluxuri
®

most

Disponibil sub forma de:
| pulberi,
B paste.

Interval de temperatura Tip Standarde

Catalog nr. Simbol Aplicatii

500°C  650°C  800°C 1050°C Pudra Pasta Lichida EN 1045

Fluxuri pentru lipire pe baza de argint

Fluxuri pentru

lipire pe baza de alu

sudare)

| I

3902 XXXXXX |FLUX AG1 X X FH 10 de uz general
3902 XXXXXX |FLUX AG2 _ X FH10 | de uzgeneral - se lipeste usor de tija de lipit
3902 XXXXXX |FLUX AG3 — X X FH 10 pentru temperaturé ridicatd
3902 XXXXXX |FLUX AG4 X X FH 10 de uz general - mtervle;lrge temperatura foarte
39 02 XXXXXX FLUX AG5 _ X X FH 20 pentru temperaturi foarte ridicate
3902 XXXXXX [FLUX AG6 X FH 11 pentru aliajele de aluminiu generale
39 02 XXXXXX |FLUX AG7 _ X X FH 10 de uz general, de asemenea, pentru otel
3902 XXXXXX |FLUX AG8 - X FH 12 pentru otel inoxidabil si metale dure

de uz general, de asemenea, pentru otel
3902 XXXXXX |FLUXAG11 X FH 10 inoxidabil pentru Utilizarea cu aplicator

automat de flux
3902 XXXXXX |FLUX AG12 X FH12 pentru o’g.e.l inoxidabil si metale dure - pentru
utilizare cu masini automate de
previne umezirea aliajelor de lipire

3902 XXXXXX |ANTIFLUX X (functioneaza similar cu anti-stropirea la

39 02 XXXXXX | MOST FLUX AL1 X X FL10 lipirea cu flacara a aliajelor AlSi12
3902 XXXXXX | MOST FLUX AL3 -50 X FL20 sudarea autogena a aluminiului pur
3902 XXXXXX | MOST FLUX AL4 -so X FL 20 sudarea autogend
39 02 XXXXXX | MOST FLUX AL6 X lipirea cu aliaje de zinc-aluminiu
FH 20/ - <
39 02 XXXXXX | MOST FLUX BR1 8 X X FH21 lipire cu alama
3902 XXXXXX |MOST FLUX LI1 8 FH21 pentru lipire cu alama cu sisteme de
vaporizare concentratie
3002 XXXXXX |MOST FLUX LI2 s FH 21 pentru Ilplre cu alama cuA5|stem4e de
vaporizare concentratie medie
3902 XXXXXX |MOST FLUX LI3 3* FH21 pentru lipire cu alama cu sisteme de
vaporizare concentratie mare
3902 XXXXXX MOST FLUX LI1 s FH 21 p.entru lipire cu alfama cu 5|st.er:ne de .
ECO vaporizare concentratie foarte micd, netoxica
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v 2. GENERATOARE DE HIDRO-OXIGEN

Specificatie:

B Generatoarele HIDRO-OXIGEN sunt marcate CE pentru conformitatea cu reglementarile Uniunii Europene in conformitate cu Directivele detaliate
in Declaratia de conformitate UE / CE.

B Poate fi utilizat in artizanat sau in industrie in incaperi cu un volum minim de 200 m 3 si cu ventilatie naturala sub forma de deschideri
corespunzatoare in conformitate cu reglementarile locale.

B Masina este utilizata pentru lipirea moale si durd in industria de bijuterii si aurarie, tehnologia dentard, micro-mecanica etc. si pentru sudarea
materialelor precum platina, beriliu, nichel, termocupluri, cupru emailat, sticla, cuart etc.

B Este posibil sa comandati o modificare a oricarei masini pentru diferite aplicatii, precum si pentru mai multe arzatoare, dar producatorul isi rezerva
dreptul de a consulta orice modificare planificata inainte de a comanda.

Echipamente standard:

B pistolet cu accesorii,

| electrolit,

B palnie de plastic,

B supapa de contrapresiune cu uscator de gaz,
B siguranta suplimentara,

B rdcire cu aer - sistem ventilator - racire pasiva.

Echipament optional:

recipient cu apa distilata / demineralizata,

sistem automat de reumplere cu ap4,

recipient cu flux lichid (dezoxidant),

aprinzator arzator automat,

sigurantd electronica,

sistem de rdcire cu lichid cu schimbator de céldura - racire activa.

Generatoare HIDRO-OXIGEN pentru lipire si incalzire

Generatoare pentru producerea de gaze

Utilizare:

producerea caloriferelor de baie,

productia de profile din otel,

producerea de generatoare de energie,

producerea motoarelor electrice,

producerea de transformatoare,

producerea si repararea ferastraielor circulare,

producerea diferitelor tipuri de produse din metale feroase,
pentru masini de lipit.

Model L/11000 L/5200 L/3200 L/1600
Generarea hidrogenului 7000 I/h 3466 I/h 21331/h 1066 I/h
Generarea de oxigen 35001/h 17331/h 1066 I/h 5331/h
Puritatea gazului 99,8% 99,8% 99,8% 99,8%
Consum max. de putere 34 kW 17 kW 10,5 kW 4,5 kW
Consumul de apa 521/h 2,61/h 1,61/h 0,81/h
Dimensiuni L xLx1 167 x 86 x 160 cm 115x80x 170 cm 95 x 65 x 162 cm 70 x 65 x 169 cm
Greutate 800 kg 593 kg 454 kg 330 kg
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Generatoare HIDRO-OXIGEN pentru lipire si incalzire

Generatoare pentru productie

Utilizare:

producerea de generatoare de energie,

producerea motoarelor electrice,

producerea de transformatoare electrice,

productia de colectoare solare,

productia accesoriilor din piele,

productia diferitelor tipuri de produse din metale neferoase,
productia de echipamente frigorifice si de climatizare,
productia si repararea ferastraielor circulare,
productia de schimbatoare de caldurd,

productia de piese metalice mari,

prelucrarea plastica a sticlei,
industria bijuteriilor,
laboratoare dentare,
lustruirea plexiglasului,
prelucrarea sticlei.

HIT

Model L/700 L/350 L/160 L/80 L/45
Generarea gazului 700 1/h 3501/h 160 I/h 801/h 451/h
Consumul de apa 0,35 1/h 0,175 1/h 0,082 1/h 0,041 I/h 0,022 I/h
Consumul de flux 0,1151/h 0,057 I/h 0,03 1/h 0,015 1/h 0,009 I/h
Consum max. de putere 3 kw 1,5 kW 950 W 590 W 280 W
DimensiuniLxLx1 60x35x75cm 55x30x65cm 46,5x33,5x41,5cm 38,5x28,5x36cm 28,5x23x29cm
Greutate 130 kg 95 kg 45 kg 25kg 14 kg
Diametrul max al duzei 1,8 mm 1,2mm 1,0 mm 0,8 mm 0,6 mm
Temperatura flacarii 3650°C 3650°C 3650°C 3650°C 3650°C
Model 20.000 EP 10.000 EP
Generarea gazului 2000 1/h 1500 I/h
Consumul de apa 1,11/h 0,7 1/h
Consumul de flux fara flux fara flux
Consum max. de putere 19 kW 10 kW
DimensiuniLxLx1 110x 75 x 124 cm 65 x 104 x 94 cm
Greutate 630 kg 285 kg
Diametrul max al duzei 2,8mm 2,4mm
Temperatura flacarii 3650°C 3650°C
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