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Выбор правильного партнера

Пайка – важная технология соединения
Пайка является методом соединения, который пригоден как для ремесленного применения, так и для мелкосерийного и массового производства. Едва ли имеется другой такой способ производства, с помощью которого даже по примерным оценкам изготовляется так много соединений. С помощью паяльных машин способ можно автоматизировать, тем самым становятся возможными короткие циклы производства. Пайка в печах дает возможность пайки многих конструкционных деталей одновременно. С этих точек зрения мягкие, твердые и высокотемпературные спайки приобретают большое значение.

Твердые пайки серебряными припоями – безотказны и высокотехнологичны

Твёрдая пайка серебряными припоями является неизменной и безотказной технологией соединения для производства изделий и ремонта.

Действие серебра в твердых пайках

При пайке обычных медных, латунных и мельхиоровых изделий всегда существует типичная проблема большого внесения тепла, обусловленного рабочей температурой примерно от 880ºС  до 1100ºС.

Техника легирования позволяет достигнуть значительного снижения температуры, соответствующего интервалу плавления.

Снижение рабочей температуры твердых припоев, не содержащих серебра, возможно с помощью добавки небольшого количества низкоплавких металлов (например, цинка, алюминия или свинца). Однако при этом получаются в большинстве только хрупкие или подверженные растрескиванию спайки. Напротив, с помощью добавки серебра кроме снижения рабочей температуры, достигаются отличные механические свойства спаянных соединений.

Надежное соединение металлов при низкой температуре становится с настоящего времени явной целью исследовательских работ фирмы Castolin Eutectic. Специфическое действие благородного металла серебра в качестве легирующей составной части серебряных припоев фирмы Castolin сделало возможным осуществление этого требования в технике соединения.

Экономические преимущества для потребителей
Кроме того факта, что твердые припои, легированные серебром по техническим

преимуществам  являются  незаменимыми, применение  содержащих  серебро припоев

фирмыCastolin – Eutectic предлагает также заметные экономические преимущества. Нагревание изделия до рабочей температуры требует времени, энергии и связанных с ними расходов. Отсюда, стоимость пайки будет тем меньше, чем ниже рабочая температура.

Безвредные для окружающей среды – т.к. не содержат кадмия

Наши твердые припои не содержащие кадмия с CuP-припоями не только интересны экономически, но и безвредны для окружающей среды. Применяя припои, не содержащие кадмия, вы вносите ценный вклад в защиту окружающей среды и охрану здоровья ваших работников.

Для достижения безупречного результата спайки в классических способах пайки (газопламенная пайка, пайка сопротивлением, индукционная пайка и т.д.) наряду с выбором пригодного припоя решающее значение имеет правильная флюсовая добавка.

Castolin + Eutectic предлагают в своей программе пайки обширный («на любой заказ») разработанный ассортимент флюсов, которые подходят к любому основному металлу, соответствующей области температур и способу пайки.

Применением ATMOSIN – вещества, активирующего смачивание в различных флюсах для содержащих серебро припоев при покрытии холодного, очищенного металла изделия достигается полное смачивание места спайки (устраняется образование «островов окисления»). При нагревании по всей поверхности спайки даже на вертикальных плоскостях образуется гомогенная пленка флюса, тем самым затрудняется окисление как изделия, так и металла припоя. Это двойное действие требует смачивания и истечения припоя, при этом происходит полное замещение флюса и припоя. Благодаря этому последующие работы по очистке значительно упрощаются (дополнительная экономия расходов).

Правильный партнер

Европейские отделения Castolin Eutectic являются дочерними обществами основанной в 1906 году фирмы Castolin Eutectic S.A., Лозанна / Швейцария. Германское Castolin GmbH существует с 1954 года. С этого времени целая предпринимательская группа Castolin Eutectic является ведущей в развитии и сбыте паяльных добавок и паяльных систем.

Наряду с полной программой припоев, паст и флюсов в различных формах поставки Castolin предлагает обширный план способов, комплексных решений проблем и передает специальные знания по технике пайки путем технических консультаций, а также на соответствующих семинарах и учебных курсах.

Динамичный прогресс в технике пайки постоянно поддерживается путем координированных научных исследований, разработок и опробования технического применения новых концепций.
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	Castolin 806
	~CP 104
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	Castolin 806V
	CP 104
	L-Ag5P
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	Castolin 1803D
	CP 102
	L-Ag15P
	13

	Castolin 1803DV
	CP 102
	L-Ag15P
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	L-CuP7
	19

	Castolin RB 5246
	CP 202
	L-CuP7
	20

	Castolin RB 5280
	~CP 105
	~ L-Ag2P
	21

	Castolin RB 5283
	CP 102
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	L-Ag40Cd
	55

	Castolin 1810
	AG 306
	~ L-Ag30Cd
	56

	CastoSil (90018)
	AG 304
	L-Ag40Cd
	57
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Материалы

Castolin

	EN 1044 (DIN 8513)
	Медно-фосфорные припои
	Латунные припои

	
	
	~CP 104 (~L-Ag5P)
	CP 104 (L-Ag5P)
	CP 102 (L-Ag15P)
	CP 102 (L-Ag15P)
	CP 105 (L-Ag2P)
	CP 105 (L-Ag2P)
	CP 101 (~L-Ag18P)
	CP 203 (L-CuP6)
	CP 202 (L-CuP7)
	CP 202 (L-CuP7)
	~CP 105 (~L-Ag2P)
	CP 102 (L-Ag15P)
	CP 104 (L-Ag5P)
	~CU 305 (~L-CuNi10Zn42)
	n.e.(~L-CuZn39Sn)
	CU 305 (L-CuNi10Zn42)
	n.e.(~L-CuNi10Zn42)
	~Cu 301(~L-CuZn40)
	CU 305 (L-CuNi10Zn42)
	n.e.(ZnCuNiSn-leg.)

	
	Стр.
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22
	23
	25
	26
	27
	28
	29
	30
	31

	
	Art.-Nr.:
	806
	806 V
	1803 D
	1803 DV
	1805
	1805 V
	1818 V
	1894 V
	4270
	RB 5246
	RB 5280
	RB 5283
	RB 5286
	16
	18
	80 D
	80 MF
	146
	185
	186

	Мягкий припой
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Твёрдый припой
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Форма мест пайки

	Для пайки с зазором
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	

	Для пайки соединения
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	

	Для нанесения покрытия
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	(
	●
	(
	(
	●
	●
	●

	Источник нагрева

	Газопламенная пайка(ацетилен)
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Газопламенная пайка(пропан/бутан)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Пайка в ванне
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Пайка паяльником
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Нагрев индукцией
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	●
	●
	●
	
	

	Печь(с защитным газом и без него)
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	

	Пайка сопротивлением
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	

	Основной металл

	Нелегированные и низколегированные стали
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Оцинкованные стали
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	●
	
	
	
	
	

	Легированные стали
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Высоколегированные CrNi-стали
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Чёрный (ферритный) чугун
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Белый (перлитный) чугун
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Чугун с пластинчатым графитом
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Чугун с шаровидным графитом
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Никель
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	(
	(
	
	
	

	Никелевые сплавы
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	(
	(
	
	
	

	Алюминий
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Алюминиевые сплавы
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Медь
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	●
	
	
	●
	●
	●

	Низколегированные медные материалы
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	●
	
	
	●
	●
	●

	Латунь (сплавы CuZn)
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	●
	
	
	●
	●
	●

	Бронза (сплавы CuSn(Zn))
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	●
	
	
	●
	●
	●

	Мельхиор (сплавы CuNiZn)
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Алюминиевая бронза (сплавы CuAl)
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	
	
	●
	●
	●
	
	(
	
	
	●
	(
	(

	Цинк
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Свинец
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Твёрдые сплавы
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Материалы на основе молибдена
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Материалы на основе вольфрама
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


(-очень хорошо подходит, ( – удовлетворительно, n.e.- не классифицирован
	Материалы

Castolin

	ISO 3677

EN 1044 (DIN 8513)

EN 29453 (DIN 1707)


	Алюминиевый припой
	Серебряный припой не содержащий кадмий
	Серебряный припой содержащий кадмий

	
	
	AL 101 (S-AlSi5)
	AL 104 (L-AlSi12)
	AL 104 (G-ALSI12)
	~B-Zn98AL 381-400
	~AG 206 (~L-Ag20)
	AG 206 (L-Ag20)
	~AG 102 (~L-Ag55Sn)
	~AG 106 (L-Ag34Sn)
	~AG 105 (L-Ag40Sn)
	~AG 104 (~L-Ag45Sn)
	~AG 104 (L-Ag45Sn)
	AG 502 (L-Ag49)
	AG 102 (L-Ag55Sn)
	~AG 102 (L-Ag55Sn)
	Трёхслойная плёнка
	AG 102 (~L-Ag55Sn)
	n.e.(L-Ag34Cd)
	n.e.(~L-Ag34Cd)
	~AG 304(~L-Ag40Cd)
	AG 304(L-Ag40Cd)
	AG 304(L-Ag40Cd)
	AG 306(~L-Ag30Cd)
	AG 304(L-Ag40Cd)

	
	Стр.
	33
	34
	35
	36
	38
	39
	40
	41
	42
	43
	44
	45
	46
	47
	48
	49
	51
	52
	53
	54
	55
	56
	57

	
	Art.-Nr.:
	21
	190
	190AL
	192
	181
	181PA
	1020
	1655
	1665
	1666
	1666PA
	1703
	1800
	1800PA
	8270
	90018S
	810
	1030
	1802
	1802D
	1802PA
	1810
	90018

	Мягкий припой
	
	
	
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Твёрдый припой
	●
	●
	●
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Форма мест пайки
	

	Для пайки с зазором
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Для пайки соединения
	(
	(
	
	
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	(
	(
	●
	
	
	
	

	Для нанесения покрытия
	(
	(
	(
	(
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	(
	(
	
	
	
	
	

	Источник нагрева
	
	

	Газопламенная пайка(ацетилен)
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	●
	●

	Газопламеннаz пайка(пропан/бутан)
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	●
	●

	Пайка в ванне
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Пайка паяльником
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Нагрев индукцией
	
	
	●
	●
	●
	●
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	
	●
	●
	
	●

	Печь(с защитным газом и без него)
	
	
	●
	●
	●
	●
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	
	●
	●
	
	●

	Пайка сопротивлением
	
	
	
	
	●
	●
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	
	●
	●
	
	●

	Основной металл

	Нелегированные и низколегированные стали
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Оцинкованные стали
	
	
	
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Легированные стали
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Высоколегированные CrNi-стали
	
	
	(
	
	(
	(
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Чёрный (ферритный) чугун
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	●
	●
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Белый (перлитный) чугун
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	●
	●
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Чугун с пластинчатым графитом
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Чугун с шаровидным графитом
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Никель
	
	
	(
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	●
	●
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Никелевые сплавы
	
	
	(
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	●
	●
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Алюминий
	●
	●
	●
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Алюминиевые сплавы
	●
	●
	●
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Медь
	
	
	
	(
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Низколегированные медные материалы
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Латунь (сплавы CuZn)
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Бронза (сплавы CuSn(Zn))
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Мельхиор (сплавы CuNiZn)
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Алюминиевая бронза (сплавы CuAl)
	
	
	
	
	●
	(
	(
	(
	(
	●
	(
	(
	●
	(
	(
	(
	●
	(
	(
	●
	(
	●
	(

	Цинк
	
	
	
	●
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Свинец
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Твёрдые сплавы
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	●
	
	
	●
	
	
	
	●
	●
	●
	
	●

	Материалы на основе молибдена
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	●
	
	
	●
	
	
	
	
	
	
	
	

	Материалы на основе вольфрама
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	●
	
	
	●
	
	
	
	
	
	
	
	


(-очень хорошо подходит, ( – удовлетворительно, n.e.- не классифицирован
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	Таблица применений

	
	Высокотемпературный и мягкий припои

	
	Основной металл / Добавки Castolin 


	Материалы

Castolin

	EN 1044 (DIN 8513)
EN 29453 (DIN 1707)


	Высокотемпературный припой
	Мягкий припой

	
	
	NI1A1 (L-Ni1a)
	NI 102 (L-Ni2)
	NI 104 (L-Ni4)
	NI 107 (L-Ni7)
	n.e.(n.e.)
	n.e.(n.e.)
	сплав SnPbCd
	S-Sn96Ag4(L-SnAg5)
	S-Sn96Ag4(~L-SnAg5)
	n.e.(L-CdZnAg2)
	S-Sn97Cu3(L-SnCu3)
	S-Sn97Cu3(L-SnCu3)
	~S-Pb50Sn50(L-Sn50Pb)
	n.e.(B-Sn100-232)

	
	Стр.
	59
	60
	61
	62
	63
	64
	66
	67
	68
	69
	70
	71
	72
	73

	
	Art.-Nr.:
	PN 38711
	PN 38712
	PN 38714
	PN 38717
	PN 38750
	PN 38777
	51
	157
	157 PA
	1827
	21606
	21640
	90021
	90022

	Мягкий припой
	
	
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Твёрдый припой
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	
	
	
	
	
	
	

	Форма мест пайки

	Для пайки с зазором
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Для пайки соединения
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Для нанесения покрытия
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Источник нагрева

	Газопламенная пайка(ацетилен)
	
	
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Газопламенная пайка(пропан/бутан)
	
	
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Пайка в ванне
	
	
	
	
	
	
	
	●
	
	
	
	●
	
	

	Пайка паяльником
	
	
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Нагрев индукцией
	
	
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	

	Печь(с защитным газом и без него)
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Пайка сопротивлением
	
	
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Основной металл

	Нелегированные и низколегированные стали
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	●
	●
	●

	Оцинкованные стали
	
	
	
	
	
	
	
	
	●
	●
	
	●
	●
	●

	Легированные стали
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	●
	●
	●

	Высоколегированные CrNi-стали
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	●
	●
	●

	Чёрный (ферритный) чугун
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Белый (перлитный) чугун
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Чугун с пластинчатым графитом
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Чугун с шаровидным графитом
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Никель
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	●
	●
	
	
	●
	●
	●

	Никелевые сплавы
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	●
	●
	
	
	●
	●
	●

	Алюминий
	
	
	
	
	
	
	●
	
	
	●
	
	
	
	

	Алюминиевые сплавы
	
	
	
	
	
	
	●
	
	
	●
	
	
	
	

	Медь
	
	
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Низколегированные медные материалы
	
	
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Латунь (сплавы CuZn)
	
	
	
	
	
	
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Бронза (сплавы CuSn(Zn))
	
	
	
	
	
	
	(
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Мельхиор (сплавы CuNiZn)
	
	
	
	
	
	
	(
	(
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Алюминиевая бронза (сплавы CuAl)
	
	
	
	
	
	
	(
	(
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	Цинк
	
	
	
	
	
	
	
	(
	(
	●
	
	●
	●
	●

	Свинец
	
	
	
	
	
	
	
	●
	●
	●
	
	
	
	

	Твёрдые сплавы
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	
	
	
	
	
	
	

	Материалы на основе молибдена
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	
	
	
	
	
	
	

	Материалы на основе вольфрама
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	
	
	
	
	
	
	
	


(-очень хорошо подходит, ( – удовлетворительно, n.e.- не классифицирован
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	Электрод

	
	Castolin 2R

	
	 для наплавок стойких к резанию


Свойства

Электрод на основе FeCrMo с рутиловым покрытием и с повышенным содержанием С.  Не склонен к образованию трещин. Высокая твердость и стойкость против абразивного износа. Стойкий к удару и резанию. Способен к термообработке и азотированию. 
Технические данные 
DIN 8555: ЕЗ – UM – 60 – S

	Режим обработки 
	При Т = 20°С

	Без обработки                        [HRC]
Мягкий отжиг                       [HRC]
(750(С / охлаждение в печи до  500(С / воздух) 

Закалка с маслом                  [HRC]
(940-980(С)  

Отпуск (180(С)                     [HRC]
	59
29
61
59


Применение
Для наплавки на углеродистые – марганцевые – и хроммолибденовые стали, а также  подобные детали из стального литья. 

Типичные примеры применения:
Зубья и ковши экскаваторов, планировочные балки, лапы грейдера, внутренние стенки бетономешалок, щеки дробилок, звенья гусениц, роторы землесосных снарядов, решетки роликовых транспортеров, шестерни цепных передач, износостойкие плиты, матрицы, резаки, матрицы тиснильных и окантовочных штампов, а также ножницы для резки металлических листов.
Указания по переработке:
Удалить растрескавшийся или поврежденный материал. Зачистить область сварки. Подобрать сварочный ток в соответствии с материалом и размерами детали. Стали, подлежащие закалке, предварительно нагреть до 400(С. Сварочный шов отжигают при 650(С в течение 1 часа при малом напряжении.
Сварочные позиции: все, кроме PG(f)

Вид тока = (+) или ~

	Диаметр и длинна электрода      (мм)
	Сила сварочного тока

(А)
	Масса

шт/кг
	Упаковка

кг/коробка

	Ø2,5х350
Ø3,2х350
Ø4,0х350
	50 – 80
80-130

100-160
	48
28

18
	2,5/5,0
5,0

5,0


Другие диаметры по запросу.

	
[image: image5.wmf]
	Медно-фосфорный припой с низким содержанием серебра для твердой пайки

	
	Castolin 806 
для меди и медных сплавов


Описание
Припой на основе сплава, медь-, фосфор- серебро, обладает низкой рабочей температурой и высокой прочностью. Высокая скорость пайки. Гладкие, плотные и безпористые швы. Температура эксплуатации до 150ºС.
Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	~CP 104

	
	DIN 8513:
	~L-Ag5P

	
	ANSI/AWS:
	BCuP-3

	Температура плавления ºС:
	645-780

	Рабочая температура ºС:
	~710

	Прочность (Н/мм2):
	250 (на Cu)

	Плотность (г/cм3):
	8,2


Применение

Castolin 806 пригоден для соединения меди, бронзы, латуни и литейной (оловянно- цинковой) бронзы.

Применяется при капиллярной пайке и пайке с зазором 
Применение: роторы электромоторов, трубные соединения, змеевики, медные соединения холодильных установок, аппараты для климатических установок, электрические шины, провода.
Не применяется в средах, содержащих серу, а также для сплавов на основе железа или никеля.

Указания по обработке

Поверхность деталей очистить до металла, кромки закруглить. В качестве источника тепла могут применяться ацетиленовая горелка, воздушно-газовая горелка, индукционная печь, нагревание индукцией и сопротивлением, а также сварочной горелкой с неплавящимся электродом (TIG). 
Флюсы
	Castolin
	Без флюса
	1802 HF
	1802 PF
	Albro 90029

	Медь
	+
	
	
	

	Бронза
	
	+
	+
	

	Латунь
	
	+
	+
	

	Мельхиор
	
	+
	+
	

	Al-бронза
	
	
	
	+


Формы поставки
Castolin 806: пруток без флюсового покрытия.
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	806
	Ø2,0х500
	72
	2,5

	806
	Ø 3,0 х 500
	36
	2,5


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Медно-фосфорный припой с низким содержанием серебра для твердой пайки

	
	Castolin 806 V
для меди и медных сплавов


Описание
Припой на основе сплава, медь-, фосфор- серебро, обладает низкой рабочей температурой и высокой прочностью. Гладкие, плотные и беспористые швы. Температура эксплуатации до 150ºС.
Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	CP 104

	
	DIN 8513:
	L-Ag5P

	
	ANSI/AWS:
	BCuP-3

	Температура плавления ºС:
	645-815

	Рабочая температура ºС:
	710

	Прочность (Н/мм2):
	250 (на Cu)

	Плотность (г/cм3):
	8,2


Применение

Castolin 806 V пригоден для соединения меди, бронзы, латуни и литейной (оловянно- цинковой) бронзы.

Применяется при капиллярной пайке и пайке с зазором.

Применение: роторы электромоторов, трубные соединения, змеевики, медные соединения холодильных установок, аппараты для климатических установок, электрические шины, провода.
Не применяется в средах, содержащих серу, а также для сплавов на базе железа или никеля.

Указания по обработке

Поверхность деталей очистить до металла, кромки закруглить. В качестве источника тепла могут применяться ацетиленовая горелка, воздушно-газовая горелка, индукционная печь, нагревание индукцией и сопротивлением, а также сварочной горелкой с неплавящимся электродом (TIG). 

Флюсы
	Castolin
	Без флюса
	1802 HF
	1802 PF
	Albro 90029

	Медь
	+
	
	
	

	Бронза
	
	+
	+
	

	Латунь
	
	+
	+
	

	Мельхиор
	
	+
	+
	

	Al-бронза
	
	
	
	+


Формы поставки
Castolin 806 V: четырёхгранный пруток без флюсового покрытия
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	806 V
	Ø1,5 х 500
	108
	1,0 / 5,0

	806 V
	Ø 2,0 х 500
	61
	1,0 / 5,0

	806 V
	Ø 3,0 х 500
	27
	1,0 / 5,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Медно-фосфорный припой с высоким содержанием серебра для твердой пайки

	
	Castolin 1803 D
для меди и медных сплавов


Описание
Припой на основе сплава медь-, фосфор- серебро, обладает низкой рабочей температурой. Наплавленный металл обладает высокой прочностью и относительным удлинением. Высокая вязкость и пластичность при низких температурах.Обладает отличными смачивающими свойствами. Гладкие, плотные и беспористые швы. Температура эксплуатации до 150ºС.
Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	CP 102

	
	DIN 8513:
	L-Ag15P

	
	ANSI/AWS:
	BCuP-5

	Температура плавления ºС:
	645-800

	Рабочая температура ºС:
	~710

	Прочность (Н/мм2):
	250 (на Cu)

	Плотность (г/cм3):
	8,4


Применение

Castolin 1803 D пригоден для соединения меди, бронзы, латуни и литейной (оловянно- цинковой) бронзы.

Применяется при капиллярной пайке и пайке с зазором.

Применение: роторы электромоторов, трубные соединения, змеевики, медные соединения холодильных установок, аппараты для климатических установок, электрические шины, провода.
Не применяется в средах, содержащих серу, а также для сплавов на базе железа или никеля.

Указания по обработке

Поверхность деталей очистить до металла, кромки закруглить. В качестве источника тепла могут применяться ацетиленовая горелка, воздушно-газовая горелка, индукционная печь, нагревание индукцией и сопротивлением, а также сварочной горелкой с неплавящимся электродом (TIG). 

Флюсы
	Castolin
	Без флюса
	1802 HF
	1802 PF
	Albro 90029

	Медь
	+
	
	
	

	Бронза
	
	+
	+
	

	Латунь
	
	+
	+
	

	Мельхиор
	
	+
	+
	

	Al-бронза
	
	
	
	+


Формы поставки
Castolin 1803 D: пруток без флюсового покрытия
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	1803 D
	Ø 2,0 х 500
	78
	2,5

	1803 D
	Ø 3,0 х 500
	34
	2,5


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Медно-фосфорный припой с высоким содержанием серебра для твердой пайки

	
	Castolin 1803 DV
для меди и медных сплавов


Описание

Припой на основе сплава медь-, фосфор- серебро, обладает низкой рабочей температурой. Наплавленный металл обладает высокой прочностью и относительным удлинением. Высокая вязкость и пластичность при низких температурах.Обладает отличными смачивающими свойствами. Гладкие, плотные и беспористые швы. Температура эксплуатации до 150ºС.
Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	CP 102

	
	DIN 8513:
	L-Ag15P

	
	ANSI/AWS:
	BCuP-5

	Температура плавления ºС:
	645-800

	Рабочая температура ºС:
	700

	Прочность (Н/мм2):
	250 (на Cu)

	Плотность (г/cм3):
	8,4


Применение

Castolin 1803 DV пригоден для соединения меди, бронзы, латуни и литейной (оловянно- цинковой) бронзы.

Применяется при капиллярной пайке и пайке с зазором.

Применение: роторы электромоторов, трубные соединения, змеевики, медные соединения холодильных установок, аппараты для климатических установок, электрические шины, провода.
Не применяется в средах, содержащих серу, а также для сплавов на базе железа или никеля.

Указания по обработке

. Поверхность деталей очистить до металла, кромки закруглить. В качестве источника тепла могут применяться ацетиленовая горелка, воздушно-газовая горелка, индукционная печь, нагревание индукцией и сопротивлением, а также сварочной горелкой с неплавящимся электродом (TIG). 

Флюсы
	Castolin
	Без флюса
	1802 HF
	1802 PF
	Albro 90029

	Медь
	+
	
	
	

	Бронза
	
	+
	+
	

	Латунь
	
	+
	+
	

	Мельхиор
	
	+
	+
	

	Al-бронза
	
	
	
	+


Формы поставки
Castolin 1803 DV: четырёхгранный пруток без флюсового покрытия
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	1803 DV
	Ø 1,5 х 500
	106
	1,0 / 5,0

	1803 DV
	Ø 2,0 х 500
	60
	1,0 / 5,0

	1803 DV
	Ø 3,0 х 500
	26
	1,0 / 5,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Медно-фосфорный припой с низким содержанием серебра для твердой пайки

	
	Castolin 1805
для меди и медных сплавов


Описание

Припой на основе сплава медь-, фосфор- серебро, обладает низкой рабочей температурой. Наплавленный металл обладает высокой прочностью и относительным удлинением. Высокая вязкость и пластичность при низких температурах.Обладает отличными смачивающими свойствами. Гладкие, плотные и беспористые швы. Температура эксплуатации до 150ºС.
Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	CP 105

	
	DIN 8513:
	L-Ag2P

	Температура плавления ºС:
	645-825

	Рабочая температура ºС:
	~740

	Прочность (Н/мм2):
	250 (на Cu)

	Плотность (г/cм3):
	8,1


Применение

Castolin 1805 пригоден для соединения меди, бронзы, латуни и литейной (оловянно- цинковой) бронзы.

Применяется при капиллярной пайке и пайке с зазором.

Применение: роторы электромоторов, газопроводы (DGVW-GW2), трубные соединения, змеевики, медные соединения холодильных установок, аппараты для климатических установок, электрические шины, провода.
Не применяется в средах, содержащих серу, а также для сплавов на базе железа или никеля.

Указания по обработке

Поверхность деталей очистить до металла, кромки закруглить. В качестве источника тепла могут применяться ацетиленовая горелка, воздушно-газовая горелка, индукционная печь, нагревание индукцией и сопротивлением, а также сварочной горелкой с неплавящимся электродом (TIG). 

Флюсы
	Castolin
	Без флюса
	1802 HF
	1802 PF
	Albro 90029

	Медь
	+
	
	
	

	Бронза
	
	+
	+
	

	Латунь
	
	+
	+
	

	Мельхиор
	
	+
	+
	

	Al-бронза
	
	
	
	+


Формы поставки
Castolin 1805: пруток без флюсового покрытия
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	1803 DV
	Ø 1,5 х 500
	106
	1,0 / 5,0

	1803 DV
	Ø 2,0 х 500
	60
	1,0 / 5,0

	1803 DV
	Ø 3,0 х 500
	26
	1,0 / 5,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Медно-фосфорный припой с низким содержанием серебра для твердой пайки

	
	Castolin 1805 V
для меди и медных сплавов


Описание
Припой на основе сплава медь-, фосфор- серебро, обладает низкой рабочей температурой. Наплавленный металл обладает высокой прочностью и относительным удлинением. Высокая вязкость и пластичность при низких температурах.Обладает отличными смачивающими свойствами. Гладкие, плотные и беспористые швы. Температура эксплуатации до 150ºС.
Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	CP 105

	
	DIN 8513:
	L-Ag2P

	Температура плавления ºС:
	645-825

	Рабочая температура ºС:
	740

	Прочность (Н/мм2):
	250 (на Cu)

	Плотность (г/cм3):
	8,1


Применение

Castolin 1805 V пригоден для соединения меди, бронзы, латуни и литейной (оловянно- цинковой) бронзы.

Применяется при капиллярной пайке и пайке с зазором.

Применение: роторы электромоторов, газопроводы (DGVW-GW2), трубные соединения, змеевики, медные соединения холодильных установок, аппараты для климатических установок, электрические шины, провода.
Не применяется в средах, содержащих серу, а также для сплавов на базе железа или никеля.

Указания по обработке

Поверхность деталей очистить до металла, кромки закруглить. В качестве источника тепла могут применяться ацетиленовая горелка, воздушно-газовая горелка, индукционная печь, нагревание индукцией и сопротивлением, а также сварочной горелкой с неплавящимся электродом (TIG). 

Флюсы
	Castolin
	Без флюса
	1802 HF
	1802 PF
	Albro 90029

	Медь
	+
	
	
	

	Бронза
	
	+
	+
	

	Латунь
	
	+
	+
	

	Мельхиор
	
	+
	+
	

	Al-бронза
	
	
	
	+


Формы поставки
Castolin 1805 V: четырёхгранный пруток без флюсового покрытия
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	1805 V
	Ø 1,5 х 500
	110
	5,0

	1805 V
	Ø 2,0 х 500
	62
	1,0 / 5,0

	1805 V
	Ø 3,0 х 500
	27
	1,0 / 5,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Медно-фосфорный припой с высоким содержанием серебра для твердой пайки

	
	Castolin 1818 V
для меди и медных сплавов


Описание
Припой на основе сплава медь-, фосфор - серебро, обладает низкой рабочей температурой. Наплавленный металл обладает высокой прочностью и удлинением. Применяется при вибрациях и термической переменной нагрузке.Высокая пластичность при низких температурах (до -70о).Обладает отличными смачивающими свойствами. Гладкие, плотные и беспористые швы. Температура эксплуатации до 150ºС.
Технические данные 
	Твёрдый припой


	EN 1044:
	CP 101

	
	DIN 8513:
	~L-Ag18P

	
	ANSI/AWS:
	BCuP-5

	Температура плавления ºС:
	645

	Рабочая температура ºС:
	650

	Прочность (Н/мм2):
	250

	Плотность (г/cм3):
	8,4


Применение

Castolin 1818 V пригоден для соединения меди, бронзы, латуни и литейной (оловянно- цинковой) бронзы.

Применяется при капиллярной пайке и с зазором.

Применение: роторы электромоторов, трубные соединения, змеевики, медные соединения холодильных установок, аппараты для климатических установок, электрические шины, провода.
Не применяется в средах, содержащих серу, а также для сплавов на базе железа или никеля.

Указания по обработке

Поверхность деталей очистить до металла, кромки закруглить. В качестве источника тепла могут применяться ацетиленовая горелка, воздушно-газовая горелка, индукционная печь, нагревание индукцией и сопротивлением, а также сварочной горелкой с неплавящимся электродом (TIG). 

Флюсы
	Castolin
	Без флюса
	1802 HF
	1802 PF
	Albro 90029

	Медь
	+
	
	
	

	Бронза
	
	+
	+
	

	Латунь
	
	+
	+
	

	Мельхиор
	
	+
	+
	

	Al-бронза
	
	
	
	+


Формы поставки
Castolin 1818 V: четырёхгранный пруток без флюсового покрытия
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	1818 V
	Ø 1,5 х 500
	106
	1,0 / 5,0

	1818 V
	Ø 2,0 х 500
	60
	1,0 / 5,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Медно-фосфорный припой для твердой пайки

	
	Castolin 1894 V
для меди и медных сплавов


Описание
Припой на основе сплава медь-, фосфор- серебро, обладает хорошими капиллярными свойствами, высокой прочностью, относительным удлинением и хорошей смачиваемостью. Гладкие, плотные и беспористые швы. Температура эксплуатации до 150ºС.
Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	CP 203

	
	DIN 8513:
	L-CuP6

	Температура плавления ºС:
	710-890

	Рабочая температура ºС:
	760

	Прочность (Н/мм2):
	250

	Плотность (г/cм3):
	8,1


Применение

Castolin 1894 V пригоден для соединения меди, бронзы, латуни и литейной (оловянно- цинковой) бронзы.

Применяется при капиллярной пайке и пайке с зазором.

Применение: газопроводы (DGVW-GW2), трубные соединения, змеевики, медные соединения холодильных установок, аппараты для климатических установок, бойлеры, теплообменники.
Не применяется в средах, содержащих серу, а также для сплавов на базе железа или никеля.

Указания по обработке

Поверхность деталей очистить до металла, кромки закруглить. В качестве источника тепла могут применяться ацетиленовая горелка, воздушно-газовая горелка, индукционная печь, нагревание индукцией и сопротивлением, а также сварочной горелкой с неплавящимся электродом (TIG). 

Флюсы
	Castolin
	Без флюса
	1802 HF
	1802 PF
	181 PF

	Медь
	+
	
	
	

	Литая медь
	
	+
	+
	+

	Бронза
	
	+
	+
	+

	Латунь
	
	+
	+
	+

	Быстрый нагрев
	
	+
	+
	

	Долгий нагрев
	
	
	
	+


Формы поставки
Castolin 1894 V: четырёхгранный пруток без флюсового покрытия
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	1894 V
	Ø 1,5 х 500
	110
	1,0 / 5,0

	1894 V
	Ø 2,0 х 500
	62
	1,0 / 5,0

	1894 V
	Ø 3,0 х 500
	27
	1,0 / 5,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Медно-фосфорный припой для твердой пайки

	
	Castolin 4270

для меди и медных сплавов


Описание

Припой на основе сплава медь-, фосфор- серебро, обладает хорошими капиллярными свойствами, высокой прочностью, относительным удлинением и хорошей смачиваемостью. Гладкие, плотные и беспористые швы. Температура эксплуатации до 150ºС.
Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	CP 202

	
	DIN 8513:
	L-CuP7

	Температура плавления ºС:
	710-820

	Рабочая температура ºС:
	~730

	Прочность (Н/мм2):
	250 (на Cu)

	Плотность (г/cм3):
	8,1


Применение

Castolin 4270 пригоден для соединения меди, бронзы, латуни и литейной (оловянно- цинковой) бронзы.

Применяется при капиллярной пайке и пайке с зазором.

Применение: газопроводы (DGVW-GW2), трубные соединения, змеевики, медные соединения холодильных установок, аппараты для климатических установок, бойлеры, теплообменники.
Не применяется в средах, содержащих серу, а также для сплавов на базе железа или никеля.

Указания по обработке

Поверхность деталей очистить до металла, кромки закруглить. В качестве источника тепла могут применяться ацетиленовая горелка, воздушно-газовая горелка, индукционная печь, нагревание индукцией и сопротивлением, а также сварочной горелкой с неплавящимся электродом (TIG).
Флюсы
	Castolin
	Без флюса
	1802 HF
	1802 PF
	181 PF

	Медь
	+
	
	
	

	Литая медь
	
	+
	+
	+

	Бронза
	
	+
	+
	+

	Латунь
	
	+
	+
	+

	Быстрый нагрев
	
	+
	+
	

	Долгий нагрев
	
	
	
	+


Формы поставки
Castolin 4270: пруток без флюсового покрытия
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	4270
	Ø 2,0 х 500
	69
	5,0

	4270
	Ø 3,0 х 500
	34
	5,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Медно-фосфорный припой

	
	Castolin RB 5246

для медных материалов


Описание
Твердый припой на медно-фосфорной основе. Отличные капиллярные свойства и хорошее смачивание. Гладкие, плотные и беспористые швы. Припой не оказывает окислительного влияния на медь, при этом не требуется флюса. Допустимая температура эксплуатации до 150ºС.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	CP 202

	
	DIN 8513:
	L-CuP7

	Температура плавления ºС:
	715-805

	Рабочая температура ºС:
	~730

	Прочность (%):
	4,0

	Плотность (г/cм3):
	8,0


Применение
Для пайки с зазором:
меди (SF-Cu), литой меди (CuZnSnPb – сплавы), бронзы (CuSn – сплавы) и латуни (CuZn – сплавы).

Применение: трубные соединения, змеевики, медные соединения на холодильных установках, сантехнические установки, аппараты для климатических установок, нагревательное оборудование.

Не применяется в средах, содержащих серу, а также для сплавов на базе железа или никеля.

Указания по обработке

Поверхности деталей очистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на большой ширине, не допуская перегрева. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, нейтральная), индукционная печь, нагревание индукцией и сопротивлением, а также сварочной горелкой с неплавящимся электродом (TIG).

Флюсы
	Castolin
	Без флюса
	1802 HF
	1802 PF
	181 PF

	Медь
	+
	
	
	

	Литая медь
	
	+
	+
	+

	Бронза
	
	+
	+
	+

	Латунь
	
	+
	+
	+

	Быстрый нагрев
	
	+
	+
	

	Долгий нагрев
	
	
	
	+


Формы поставки
Castolin RB 5246: пруток
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	RB 5246
	Ø 1,5 х 500
	130
	5,0

	RB 5246
	Ø 2,0 х 500
	74
	5,0

	RB 5246
	Ø 3,0 х 500
	35
	5,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Медно-фосфорный припой

	
	Castolin RB 5280

для медных материалов


Описание
Твердый припой на основе медь- серебро- фосфор. Хорошие текучие свойства. Поддаётся моделированию. Гладкие, плотные и беспористые швы. Припой оказывает на медь деоксидирующее действие, поэтому не требует применения флюса. Допустимая температура эксплуатации 150ºС.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	~CP 105

	
	DIN 8513:
	~L-Ag2P

	Температура плавления ºС:
	650-820

	Рабочая температура ºС:
	~740

	Прочность (%):
	6,0

	Плотность (г/cм3):
	8,1


Применение
Для капиллярной пайки и пайки с зазором:

меди (SF-Cu), литой меди, бронзы (сплавы CuSn), латуни (сплавы CuZn), мельхиора (сплавы CuNiZn), Al-бронзы (сплавы CuAl). Хорошо подходит для соединения тонкостенных изделий с различной толщиной стенок.

Применение: роторы электромоторов, трубные соединения, змеевики, медные соединения на холодильных установках, сантехнические установки, аппараты для климатических установок, нагревательное оборудование.

Не применяется в средах, содержащих серу, а также для сплавов на базе железа или никеля.

Указания по обработке

Поверхности деталей очистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на большой ширине, не допуская перегрева. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, нейтральная), индукционная печь, нагревание индукцией и сопротивлением, а также сварочной горелкой с неплавящимся электродом (TIG).

Флюсы
	Castolin
	Без флюса
	1802 HF
	1802 PF
	Albro 90029

	Медь
	+
	
	
	

	Литая медь
	
	+
	+
	

	Бронза
	
	+
	+
	

	Латунь
	
	+
	+
	

	Быстрый нагрев
	
	+
	+
	

	Долгий нагрев
	
	
	
	+


Формы поставки
Castolin RB 5280: пруток
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	RB 5280
	Ø 1,5 х 500
	135
	2,5

	RB 5280
	Ø 2,0 х 500
	72
	2,5

	RB 5280
	Ø 3,0 х 500
	34
	2,5


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Медно-фосфорный припой

	
	Castolin RB 5283

для медных материалов


Описание
Твердый припой на основе сплава медь- серебро- фосфор. Не чувствительный к перегреву. Низкая рабочая температура. Отличные смачивающие и текучие свойства. Высокая прочность и относительное удлинение. Гладкие, плотные и беспористые швы. Припой оказывает на медь деоксидирующее действие, поэтому применение флюса не требуется. Допустимая температура эксплуатации до 150ºС. Хладостойкий примерно до -70ºС.
Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	CP 102

	
	DIN 8513:
	L-Ag15P

	Температура плавления ºС:
	650-802

	Рабочая температура ºС:
	~700

	Прочность (%):
	10,0

	Плотность (г/cм3):
	8,4


Применение
Для пайки с зазором:

меди (SF-Cu), литой меди, бронзы (сплавы CuSn), латуни (сплавы CuZn), мельхиора (сплавы CuNiZn), Al-бронзы (сплавы CuAl). Хорошо для соединения тонкостенных изделий с различной толщиной стенок.

Применение: роторы электромоторов, трубные соединения, змеевики, медные соединения на холодильных установках, сантехнические установки, аппараты для климатических установок, нагревательное оборудование.

Не применяется в средах, содержащих серу, а также для сплавов на базе железа или никеля.

Указания по обработке

Поверхности деталей очистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на большой ширине, не допуская перегрева. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, нейтральная), индукционная печь, нагревание индукцией и сопротивлением, а также сварочной горелкой с неплавящимся электродом (TIG).
Флюсы
	Castolin
	Без флюса
	1802 HF
	1802 PF
	Albro 90029

	Медь
	+
	
	
	

	Бронза
	
	+
	+
	

	Латунь
	
	+
	+
	

	Мельхиор
	
	+
	+
	

	Al-Бронза
	
	
	
	+


Формы поставки
Castolin RB 5283: пруток
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	RB 5283
	Ø 1,5 х 500
	132
	1,0

	RB 5283
	Ø 2,0 х 500
	73
	1,0

	RB 5283
	Ø 2,0 х 500
	33
	1,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Медно-фосфорный припой

	
	Castolin RB 5286
для медных материалов


Описание

Твердый припой на основе сплава медь- серебро- фосфор. Не чувствительный к перегреву. Низкая рабочая температура. Отличные смачивающие и текучие свойства. Высокая прочность и относительное удлинение. Гладкие, плотные и беспористые швы. Припой оказывает на медь деоксидирующее действие, поэтому применение флюса не требуется. Допустимая температура эксплуатации до 150ºС. Хладостойкий примерно до -40ºС.
Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	CP 104

	
	DIN 8513:
	L-Ag5P

	Температура плавления ºС:
	650-810

	Рабочая температура ºС:
	~710

	Прочность (%):
	8,0

	Плотность (г/cм3):
	8,2


Применение
Для капиллярной пайки:

меди (SF-Cu), литой меди, бронзы (сплавы CuSn), латуни (сплавы CuZn), мельхиора (сплавы CuNiZn), Al-бронзы (сплавы CuAl). Хорошо для соединения тонкостенных изделий с различной толщиной стенок.

Применение: роторы электромоторов, трубные соединения, змеевики, медные соединения на холодильных установках, сантехнические установки, аппараты для климатических установок, нагревательное оборудование.

Не применяется в средах, содержащих серу, а также для сплавов на базе железа или никеля.

Указания по обработке

Поверхности деталей очистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на большой ширине, не допуская перегрева. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, нейтральная), индукционная печь (с защитным газом или без него), нагревание индукцией и сопротивлением, а также сварочной горелкой с неплавящимся электродом (TIG).
Флюсы
	Castolin
	Без флюса
	1802 HF
	1802 PF
	Albro 90029

	Медь
	+
	
	
	

	Бронза
	
	+
	+
	

	Латунь
	
	+
	+
	

	Мельхиор
	
	+
	+
	

	Al-Бронза
	
	
	
	+


Формы поставки
Castolin RB 5286: пруток
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	RB 5286
	Ø 1,5 х 500
	135
	1,0 / 2,5

	RB 5286
	Ø 2,0 х 500
	80
	2,5

	RB 5286
	Ø 3,0 х 500
	34
	2,5


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Латунный припой

	
	Castolin 16
для сталей и сплавов никеля


Описание

Твёрдый припой на CuZn-основе с добавкой серебра. Серебро снижает поверхностное натяжение расплавленного припоя и улучшает вязкость спаянного соединения. Хорошие характеристики текучести и смачивания. Хорошо моделируется. Наплавленный металл обладает высокой прочностью и относительным удлинением. Гладкие, плотные и беспористые швы.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	~Cu 305

	
	DIN 8513:
	~L-CuNi10Zn42

	
	AWS A5.8-92:
	~RB CuZn-D

	Содержание флюса *)
	EN 1045:
	FH 21

	
	DIN 8511:
	F-SH2

	Температура плавления ºС:
	885-915

	Рабочая температура ºС:
	910

	Плотность (г/cм3):
	8,4


*) для припоя с флюсовой оболочкой
Применение
Для пайки с зазором нелегированных и низколегированных сталей (конструкционные стали, улучшенные стали и азотированные стали), никеля, сплавов никеля, ковкого чугуна (GTW), мельхиора (сплавы CuNiZn), а также для капиллярной пайки и напайки различных слоев на вышеназванные материалы.
Применение: рамы мотоциклов и велосипедов, транспортные средства, измерительные приборы, трубопроводы, штампы,
фурнитура стальных труб, защитные решетки,стеллажи, ограждения, 
Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, нейтральная), индукционная печь, нагревание индукцией и сопротивлением.

Флюсы
	Castolin
	16
	Atmos 90030

	Стали
	+
	+

	Ni-материалы
	+
	+

	Мельхиор
	+
	+


Для прутков с флюсовой оболочкой дополнительного флюса не требуется.
Формы поставки
Castolin 16: пруток
Castolin 16 XFC: гибкий пруток с флюсовой оболочкой
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	16
	Ø 2,0 х 500
	75
	5,0

	16
	Ø 3,0 х 500
	33
	2,5 / 5,0

	16 XFC
	Ø 2,0 х 500
	70
	2,5 / 5,0

	16 XFC
	Ø 3,0 х 500
	32
	5,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Латунный припой

	
	Castolin 18
для сталей и сплавов никеля


Описание

Твёрдый припой на CuZn-основе с добавкой серебра. Серебро снижает поверхностное натяжение расплавленного припоя и улучшает вязкость спаянного соединения. Очень хорошие характеристики текучести и смачивания. Хорошо моделируется. Высокая прочность и удлинение. Гладкие, плотные , беспористые швы.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	не классифицирован

	
	DIN 8513:
	~L-CuZn39Sn

	Содержание флюса *)
	EN 1045:
	FH 21

	
	DIN 8511:
	F-SH2

	Температура плавления ºС:
	870-895

	Рабочая температура ºС:
	около 880

	Плотность (г/cм3):
	8,3


*) для припоя с флюсовой оболочкой
Применение
Легированные и нелегированные стали (конструкционные, цементируемые стали и азотированные стали), оцинкованные стали (трубы и фиттинги горячей оцинковки), медные сплавы (Ts > 950ºС), никель, никелевые сплавы, ковкий чугун (GTW), а также для пайки с зазором и напайки вышеназванных материалов.

Применение: стальные трубы и профили, оборудование для питьевой воды из оцинкованной стали, системы трубопроводов, части вентиляционных и нагревательных установок, уплотнения отопительных радиаторов и трубопроводов сжатого воздуха; пайка арматуры и деталей сантехнических установок из латуни и бронзы, фиттинги из железных и медных материалов, напайка на седла клапанов и задвижек, изготовление емкостей и оборудования для бытового водоснабжения.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить и покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие предварительно прогреть на всю ширину. Не перегревать. Остатки флюса удалить.
Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен: нейтральное пламя для меди и стали, окислительное для оцинкованной стали, латуни и бронзы).

Флюсы
	Castolin
	18
	Albro 90029
	Atmos 90030

	Стали
	+
	
	+

	Оцинкованные стали
	+
	
	

	Cu-материалы
	+
	+
	+

	Ni-материалы
	+
	+
	+


Для прутков с флюсовой оболочкой дополнительного флюса не требуется.

Формы поставки
Castolin 18: пруток
Castolin 18 F: пруток с флюсовой оболочкой

Castolin 18 МF: пруток с флюсовым сердечником
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	18
	Ø 2,0 х 500
	77
	2,5

	18
	Ø 3,0 х 500
	34
	5,0

	18 F
	Ø 2,0 х 500
	69
	5,0

	18 F
	Ø 3,0 х 500
	32
	5,0

	18 F
	Ø 4,0 х 500
	18
	5,0

	18 МF
	Ø 2,0 х 1000
	38
	5,0

	18 МF
	Ø 3,0 х 1000
	17
	5,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Латунный припой

	
	Castolin 80 D
для сталей и сплавов никеля


Описание
Легированный никелем твердый припой на CuZn- основе. Обладает хорошими смачивающими свойствами. Высокое капиллярное действие. Высокая прочность. Плотные и гладкие швы.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	Cu 305

	
	DIN 8513:
	L-CuNi10Zn42

	Температура плавления ºС:
	890-920

	Рабочая температура ºС:
	910

	Плотность (г/cм3):
	8,7


Применение
Для пайки с зазором, капиллярной пайки и для наплавки нелегированных и низколегированных сталей (конструкционные стали, цементируемые стали, улучшенные и азотированные стали), никеля, никелевых сплавов, ковкого чугуна (GTW), мельхиора (CuNiZn – сплавы), а также для капиллярной пайки материалов из чугуна.

Применение: пайка листового металла для автомобильной промышленности, стиральные машины и холодильники; конструкции из стальных труб и профилей, багажники, прицепы, стеллажи и консоли.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, нейтральная), индукционная печь, ВЧ - индукция.

Флюсы
	Castolin
	16
	Atmos 90030

	Стали
	+
	+

	Ni-материалы
	+
	+

	Мельхиор
	+
	+


Для прутков с флюсовой оболочкой дополнительного флюса не требуется.

Формы поставки
Castolin 80 D: пруток
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	80 D
	Ø 2,0 х 500
	78
	5,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Латунный припой

	
	Castolin 80 MF
для сталей и сплавов никеля


Описание

Легированный никелем твердый припой на CuZn- основе. Обладает хорошими смачивающими свойствами. Высокое капиллярное действие. Высокая прочность. Плотные и гладкие швы.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	не классифицирован

	
	DIN 8513:
	не классифицирован

	Содержание флюса 
	EN 1045:
	FH 21

	
	DIN 8511:
	F-SH2

	Температура плавления ºС:
	885-915

	Рабочая температура ºС:
	910

	Плотность (г/cм3):
	8,4


Применение

Для пайки с зазором, капиллярной пайки и для наплавки нелегированных и низколегированных сталей (конструкционные стали, цементируемые стали, улучшенные и азотированные стали), никеля, никелевых сплавов, ковкого чугуна (GTW), мельхиора (CuNiZn – сплавы), а также для капиллярной пайки материалов из чугуна.

Применение: пайка листового металла для автомобильной промышленности, стиральные машины и холодильники; конструкции из стальных труб и профилей, багажники, прицепы, стеллажи и консоли.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, нейтральная), индукционная печь, ВЧ - индукция.

Флюсы
	Castolin
	16
	Atmos 90030

	Стали
	+
	+

	Ni-материалы
	+
	+

	Мельхиор
	+
	+


Для прутков с флюсовой оболочкой дополнительного флюса не требуется.

Формы поставки
Castolin 80 MF: пруток с флюсовым сердечником
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	80 MF
	Ø 2,0 х 500
	79
	5,0

	80 MF
	Ø 3,0 х 500
	35
	5,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Латунный припой

	
	Castolin 146

для сталей и сплавов никеля


Описание

Не чувствительный к перегреву твердый припой на CuZn-основе. Хорошая перекрываемость зазора. Обладает хорошими текучими и смачивающими свойствами. Гладкие, плотные и беспористые швы.
Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	~CU 301

	
	DIN 8513:
	~L-CuZn40

	Содержание флюса 
	EN 1045:
	FH 21

	
	DIN 8511:
	F-SH2

	Температура плавления ºС:
	885-905

	Рабочая температура ºС:
	905

	Плотность (г/cм3):
	8,4


Применение

Для напайки, капиллярной пайки и пайки с зазором, нелегированных и низколегированных сталей (конструкционные, цементируемые, улучшенные и азотированные стали), никеля, сплавов никеля, меди и медных сплавов (Ts > 950ºC, солидус), алюминиевой бронзы (CuAl – сплавы) ковкого чугуна (GTW), мельхиора (CuNiZN – сплавы), а также для напайки изделий из чугуна.

Применение: сегменты стальных радиаторов, рамы мотоциклов, фланцы трубопроводов, котлы, медные сосуды, сантехнические установки и литые детали.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, окисляющее пламя для бронзы и латуни, в других случаях - нейтральное), индукционная печь, ВЧ – индукция, нагревание сопротивлением.

Флюсы
	Castolin
	18
	Albro 90029
	Atmos 90030

	Стали
	+
	
	+

	Ni-материалы
	+
	
	+

	Cu-материалы
	+
	+
	+

	Al-бронза
	
	+
	


Для прутков с флюсовой оболочкой дополнительного флюса не требуется.

Формы поставки
Castolin 146 МF: пруток с флюсовым сердечником

Castolin 146 XFC: пруток с флюсовой оболочкой

	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	146 MF
	Ø 2,0 х 500
	77
	5,0

	146 MF
	Ø 2,0 х 1000
	39
	5,0

	146 MF
	Ø 3,0 х 500
	35
	5,0

	146 MF
	Ø 3,0 х 1000
	17
	5,0

	146 XFC
	Ø 4,0 х 500
	32
	5,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Латунный припой

	
	Castolin 185
для напайки


Описание

Легированный никелем твердый сплав  на CuZn – основе. Хорошо моделируется. Отличные смачивающие свойства. Высокая твердость и сопротивление износу. Низкий коэффициент трения при металлическом трении скольжения. Обрабатывается резанием.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	CU 305

	
	DIN 8513:
	L-CuNi10Zn42

	Содержание флюса *)
	EN 1045:
	FH 21

	
	DIN 8511:
	F-SH2

	Температура плавления ºС:
	890-915

	Рабочая температура ºС:
	915

	Плотность (г/cм3):
	8,3

	Твёрдость (НВ):
	160-200


*)  для припоя с флюсовой оболочкой

Применение

Для наплавки:

Нелегированных и низколегированных сталей (конструкционные, цементируемые, улучшенные и азотированные стали), меди и медных сплавов, ковкого чугуна (GTW), мельхиора (CuNiZn – сплавы) и изделий из чугуна (GGG).

Применение:

Крыльчатки насосов, оси, вкладыши подшипников, направляющие, седла задвижек и клапанов, опоры, подшипников, ролики скольжения, редукторы шнеков, валы вентиляторов и насосов, шатунные пальцы, вилки переключения.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, слегка окислительное пламя).

Флюсы
	Castolin
	16

	Стали
	+

	Cu-материалы
	+


Для прутков с флюсовой оболочкой дополнительного флюса не требуется.

Формы поставки
Castolin 185: пруток
Castolin 185 F: пруток с флюсовой оболочкой
Castolin 185 XFC: пруток с флюсовым сердечником
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	185
	Ø 2,0 х 500
	76
	5,0

	185
	Ø 4,0 х 500
	19
	5,0

	185 F
	Ø 2,0 х 500
	69
	2,5

	185 XFC
	Ø 2,0 х 500
	72
	2,5 / 5,0

	185 XFC
	Ø 3,0 х 500
	32
	2,5 / 5,0

	185 XFC
	Ø 4,0 х 500
	18
	2,5 / 5,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Латунный припой

	
	Castolin 186
для напайки


Описание

Не чувствительный к перегреву сплав на основе цинк – медь – никель – олово. Хорошо моделируется. Отличные смачивающие свойства. Высокая твердость и сопротивление износу. Низкий коэффициент трения при металлическом трении скольжения. Обрабатывается резанием.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	не классифицирован

	
	DIN 8513:
	не классифицирован

	Содержание флюса *)
	EN 1045:
	FH 21

	
	DIN 8511:
	F-SH2

	Температура плавления ºС:
	890-920

	Рабочая температура ºС:
	910

	Плотность (г/cм3):
	8,4

	Твёрдость (НВ):
	230-270


*)  для припоя с флюсовой оболочкой

Применение

Для наплавки:

Нелегированных и низколегированных сталей (конструкционные, цементируемые, улучшенные и азотированные стали), меди и медных сплавов, ковкого чугуна (GTW), мельхиора (CuNiZn – сплавы) и изделий из чугуна.

Применение:

Крыльчатки насосов, оси, вкладыши подшипников, направляющие, седла задвижек и клапанов, опоры, подшипников, ролики скольжения, редукторы шнеков, валы вентиляторов и насосов, шатунные пальцы, вилки переключения.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, слегка окислительное пламя).

Флюсы
	Castolin
	16

	Стали
	+

	Cu-материалы
	+


Для прутков с флюсовой оболочкой дополнительного флюса не требуется.

Формы поставки
Castolin 186: пруток
Castolin 186 F: пруток с флюсовой оболочкой
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	186 F
	Ø 4,0 х 500
	20
	5,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Алюминиевый припой

	
	Castolin 21
для алюминиевых сплавов


Описание

Твердый припой с флюсовой оболочкой на основе алюминий – кремний. Низкая рабочая температура. Хорошо моделируется. Отличные текучие и смачивающие свойства. Обладает высокой прочностью и относительным удлинением. Гладкие, плотные, беспористые швы.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	AL 101

	
	DIN 1732:
	S-AlSi5

	Содержание флюса 
	EN 1045:
	FL 10

	
	DIN 8511:
	F-LH1

	Температура плавления ºС:
	573-625

	Рабочая температура ºС:
	625

	Плотность (г/cм3):
	2,7


Применение

Для пайки c зазором:

чистого и особо чистого алюминия, AlMn-сплавов, AlMnMg- сплавов, AlMg и AlMgSi- сплавов с максимальным 3% содержанием легирующего элемента (с максимальным 2% Mg).

Для капиллярной пайки и наплавки соответствующих литейных сплавов.

Применение:

профильные (фасонные) конструкции, рамы, сосуды, опоры труб, бытовые изделия, кузова и защитные кожухи.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину, не допуская перегрева. Основной металл не расплавлять. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, восстановительное пламя).

Флюсы
	Castolin
	190

	Алюминиевые сплавы
	+


Для прутков с флюсовой оболочкой дополнительного флюса не требуется.

Формы поставки
Castolin 21 F: пруток с флюсовой оболочкой
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	21 F
	Ø 2,5 х 500
	97
	1,0 \ 2,5

	21 F
	Ø 3,0 х 500
	62
	1,0 \ 2,5


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Алюминиевый припой

	
	Castolin 190
для алюминиевых сплавов


Описание

Твердый припой на основе алюминий – кремний. Обладает низкой рабочей температурой, очень жидкотекучий. Отличные смачивающие свойства. Высокая прочность и относительное удлинение. Гладкие, плотные и беспористые швы.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	AL 104

	
	DIN 8513:
	L-AlSi12

	Температура плавления ºС:
	575-590

	Рабочая температура ºС:
	590

	Прочность на разрыв (МПа)
	100 (Al)

	Плотность (г/cм3):
	2,7


Применение

Для пайки c зазором:

чистого и особо чистого алюминия, AlMn-сплавов, AlMnMg- сплавов, AlMg и AlMgSi- сплавов с максимальным 3% содержанием легирующего элемента (с максимальным 1% Mg).

Для капиллярной пайки и наплавки соответствующих литейных сплавов.

Применение:

Климатическая и холодильная техника, теплообменники, испарители, конденсаторы, опоры труб, трубопроводы, арматуры, кузова, сосуды, профильные структуры, рамы мотоциклов, бытовые изделия, защитные кожухи.
Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить. Изделие предварительно нагреть по всей ширине. Основной металл не расплавлять. И не перегревать. Коррозионно-активные остатки флюса удалить. В труднодоступных соединениях применять флюс 190 NH (не гидроскопичный и не коррозиноактивный).                  Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, мягкое пламя, восстановительное), индукционные печи, индукционная пайка, лазерная пайка или ультразвук.

Флюсы
	Castolin
	190
	190 NH

	Алюминиевые сплавы
	+
	+


Для прутков с флюсовой оболочкой дополнительного флюса не требуется.

Формы поставки
Castolin 190: пруток
Castolin 190 FBK: пруток с проволочным сердечником и флюсовой оболочкой
Castolin 190 T: проволока
Castolin 190 FTK: проволока с проволочным сердечником и флюсовой оболочкой
	№ изделия
	Размеры, мм
	Упаковка (кг/пачка)

	190
	Ø 2,0 х 500
	2,5

	190
	Ø 3,0 х 500
	2,5

	190 FBK
	Ø 2,0 х 500
	1,0

	190 T
	Ø 1,6 (бесконеч.)
	6,0

	190 FTK
	Ø 1,6 (бесконеч.)
	5,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Алюминиевый паста

	
	Castolin 190 AL
для алюминиевых сплавов


Описание

Готовая к употреблению дозируемая паста твердого припоя из порошкообразного сплава на основе алюминий – кремний с флюсовыми и связующими компонентами. Связующий компонент испаряется, выгорает при пайке без остатка. Малый интервал плавления обеспечивает высокую жидкотекучесть при низкой рабочей температуре. Благодаря оптимальной дозируемости паста хорошо применима для механизированного (автоматизированного) серийного производства. При нагревании паста высыхает без образования брызг. При пайке в печи не происходит загрязнения атмосферы защитного газа.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	AL 104

	
	DIN 1725/2:
	G-AlSi12

	
	AWS A5.8-92
	B-AlSi4

	Содержание флюса 
	EN 1045:
	FL 20

	
	DIN 8511:
	F-LH2

	Температура плавления ºС:
	575-590

	Рабочая температура ºС:
	590

	Плотность (г/cм3):
	2,7


Применение

Твердая пайка алюминия и алюминиевых сплавов (макс. 1% Si, макс. 1% Mg), а также соединения алюминия с нержавеющими сталями. 
Применение: нагревательные элементы для кофеварок, кипятильников, утюгов, чайников из нержавеющей стали с алюминиевым дном, Al – трубопроводы, теплообменники, вентиляционные устройства и т.д.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить. Поверхность покрыть Castolin 190 AL. Изделие предварительно прогреть на всю ширину. Основной металл не расплавлять и не перегревать. Остатки флюса не оказывают коррозионного воздействия и в большинстве случаев могут оставаться на поверхности.

Источники тепла: газопламенная пайка (ацетилен, мягкое восстановительное пламя), проходные печи, ВЧ – индукция.
Формы поставки
Castolin 190 AL: паста
	№ изделия
	Упаковка (кг/банка)

	190 AL 0025
	0,25


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Низкоплавкий алюминиевый припой

	
	Castolin 192
для алюминия и алюминиевых сплавов


Описание

Жидкоплавкий припой на основе цинк – алюминий с низкой рабочей температурой, высокой прочностью и относительным удлинением. Хорошие смачивающие свойства.
Технические данные 
	Мягкий припой ISO 3677:
	~B-Zn98Al 381-400

	Примерный состав (вес %)
	2,4 Al – остальное Zn

	Температура плавления ºС:
	430-440

	Рабочая температура ºС:
	440

	Прочность на разрыв (МПа)
	До 100 (Al)

	Плотность (г/cм3):
	7,0

	Рекомендуемый зазор (мм)
	0,2-0,25


Применение

Для мягкой пайки чистого алюминия и алюминиевых сплавов с макс. 3% легирующего компонента, как например, AlMn, AlMn1, AlMnSi 0,5, AlMnSi1, AlMgMn, AlMg1, AlMg2 Mn 0,8.
Примеры применения: климатическая и холодильная техника, теплообменники, испарители, конденсаторы, трубопроводы, арматура, кузова, сосуды, фасонные изделия, бытовые изделия, защитные кожухи. Для водяных кипятильников и горячих теплообменников применяют припой Castоlin 190.

Указания по обработке

Поверхность детали очистить до чистого металла. Кромки закруглить. В качестве источников тепла могут служить газопламенная пайка, индукционная пайка или ультразвук.
Флюсы
Применяют флюс Castolin 192 NX (пастообразный). Остатки флюса не оказывают коррозионного действия и в большинстве случаев могут оставаться на поверхности детали.

Формы поставки
Castolin 192: пруток
Castolin 192 FBK: пруток с проволочным сердечником и флюсовой оболочкой
Castolin 192 T: проволока на катушке
Castolin 192 FTK: проволока с проволочным сердечником и флюсовой оболочкой
	№ изделия
	Размеры, мм
	Упаковка (кг/пачка)

	192
	Ø 2,0 х 500
	1,0

	192 FBK
	Ø 2,0 х 119
	1,0

	192 T
	Ø 1,6 (бесконеч.)
	около 15,0

	192 FTK
	Ø 1,8 (бесконеч.)
	около 5,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Серебряный припой не содержащий кадмия

	
	Castolin 181
для железных и медных материалов


Описание

Серебряный припой не содержит кадмия и не чувствителен к перегреву. По цвету похож на латунь. Предназначен для высокопрочных, не склонных к растрескиванию соединений. Температура эксплуатации от -200ºС до 200ºС.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	~AG 206

	
	DIN 8513:
	~L-Ag20

	Содержание флюса *)
	EN 1045:
	FH 10

	
	DIN 8511:
	F-SH1

	Температура плавления ºС:
	690-810

	Рабочая температура ºС:
	810

	Плотность (г/cм3):
	8,7


*) для припоя с флюсовой оболочкой

Применение
Для пайки с зазором и капиллярной пайки: нелегированных и низколегированных сталей (конструкционные, цементируемые, улучшенные и азотированные стали), высоколегированных сталей (нержавеющие CrNi – стали), никеля, никелевых сплавов, меди и медных сплавов, алюминиевой бронзы (CuAl – сплавы), ковкого чугуна (GTW) и твердых сплавов.
Применение: бронзовая и латунная арматура, полотна ленточных пил, электрические контакты, впайка алмазов, кабельные наконечники, токоприемники, шины заземления, подключения элементов сопротивления, холодильная техника, латунные светильники и метизы.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину, не допуская перегрева. Основной металл не расплавлять. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, нейтральная), газовые горелки, индукционная печь, нагревание индукцией.

Флюсы
	Castolin
	181 PF
	Albro 90029
	16

	Стали
	+
	
	

	Ni-материалы
	+
	
	

	Cu-материалы
	+
	+
	

	Al-бронза
	
	+
	

	Ковкий чугун
	
	
	

	Твёрдые сплавы
	+
	
	+


Для прутков с флюсовой оболочкой дополнительного флюса не требуется.

Формы поставки
Castolin 181: пруток
Castolin 181 F: пруток с флюсовой оболочкой

	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	181
	Ø 1,0 х 500
	333
	1,0

	181
	Ø 1,5 х 500
	130
	1,0

	181
	Ø 2,0 х 500
	74
	1,0 \ 2,5

	181 F
	Ø 1,5 х 500
	93
	1,0 \ 2,5

	181 F
	Ø 2,0 х 500
	50
	1,0 \ 2,5


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Дозируемая паста твёрдого припоя

	
	Castolin 181 PA
для железных и медных материалов


Описание
Готовая к употреблению дозируемая суспензия в связующем малозернистого порошка твердого припоя с большим содержанием серебра и не содержащего кадмия с флюсовым компонентом. Сплав припоя не чувствителен к перегреву. Паста предназначена для ручной и механической переработки. Благодаря точно определенной вязкости, а также гомогенной консистенции она пригодна для серийного производства с автоматическими дозирующими устройствами. Плотные, тонкие и чистые швы. Паста и остатки флюса растворяются в воде.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	AG 206

	
	DIN 8513:
	L-Ag20

	Содержание флюса 
	EN 1045:
	FH 10

	
	DIN 8511:
	F-SH1

	Температура плавления ºС:
	690-810

	Рабочая температура ºС:
	810

	Плотность (паста) (г/cм3):
	2,7

	Плотность (компонент припоя) (г/cм3):
	8,7

	Величина частиц припоя (мкм)
	<70


Применение
Для соединения железных и медных материалов, а также твердых сплавов. Применение: бронзовая и латунная арматура, полотна ленточных пил, электрические контакты, впайка алмазов, кабельные наконечники, токоприемники, шины заземления, подключения элементов сопротивления, холодильная техника, латунные светильники и метизы.
Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить. Кромки зачистить и закруглить / снять фаску. Хорошо перемешанную пасту нанести вручную или с помощью дозировочного устройства на место спайки. Небольшие изделия закрепить, чтобы обеспечить рекомендуемую ширину зазора пайки от 0,05 до 0,1 мм. Оказывающие коррозионное действие остатки флюса удалить.

Пайка автогенной горелкой

Установить нейтральное или с небольшим избытком ацетилена пламя. Дать связующему выгореть, испариться. Поверхность детали нагреть пламенем до расплавления припоя. Не перегревать.

Пайка в печи
Выпарить инертное связующее при температуре около 150ºС из пасты (горячий воздух, инфракрасная лампа, печь). При последующей пайке – прежде всего для массивных изделий предпочтительно применить защитный газ или проходную печь. Рабочая температура в печи должна составлять не менее 860ºС. Другие способы - индукционная пайка или пайка сопротивлением.

Формы поставки
Castolin 181 PA: паста твёрдого припоя
	№ изделия
	Упаковка (кг/доза)

	181 PA 0008
	0,08 (шприц)

	181 PA 0025
	0,25


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Серебряный припой не содержащий кадмия

	
	Castolin 1020
для железных, медных и никелевых материалов


Описание

Серебряный припой не содержащий кадмия с низкой  рабочей температурой. Отличные смачивающие и капиллярные свойства. Высокая коррозионная стойкость. Для вязких соединений с высокой прочностью. Температура эксплуатации от -200ºС до 200ºС.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	AG 102

	
	DIN 8513:
	~L-Ag55Sn

	Содержание флюса *)
	EN 1045:
	FH 10

	
	DIN 8511:
	F-SH1

	Температура плавления ºС:
	620-660

	Рабочая температура ºС:
	650

	Плотность (г/cм3):
	9,4


*) для припоя с флюсовой оболочкой

Применение
Для пайки с зазором, а также в серийном производстве нелегированных и низколегированных сталей, (конструкционные, цементируемые, улучшенные и азотированные стали), высоколегированных сталей (нержавеющие Cr-Ni- стали), никеля, никелевых сплавов, меди и медных сплавов, а также ковкого чугуна (GTW) и твердых сплавов.

Применение: сосуды, аппараты,  арматура, трубопроводы, а также устройства и машины в пищевой промышленности, например, на молочных фабриках и пивоваренных заводах, хирургические и оптические инструменты в медицинской технике; аппараты для тепло- и холодильной техники.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину, не допуская перегрева. Основной металл не расплавлять. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, нейтральная).

Флюсы
	Castolin
	1000
	1802 PF
	Albro 90029

	Стали
	
	+
	

	CrNi-стали
	+
	+
	

	Ni-материалы
	+
	+
	

	Cu-материалы
	
	
	+

	Ковкий чугун
	
	+
	

	Твёрдые сплавы
	
	+
	


Для прутков с флюсовой оболочкой дополнительного флюса не требуется.

Формы поставки
Castolin 1020 F: пруток с флюсовой оболочкой

Castolin 1020 XFC: пруток с флюсовым сердечником
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	1020 F
	Ø 1,5 х 500
	88
	0,5 \ 1,0 \ 2,5

	1020 F
	Ø 2,0 х 500
	49
	0,5 \ 1,0 \ 2,5

	1020 XFC
	Ø 1,5 х 500
	91
	0,5 \ 1,0 \ 2,5

	1020 XFC
	Ø 2,0 х 500
	48
	1,0 \ 2,5

	1020 XFC
	Ø 3,0 х 500
	22
	1,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Серебряный припой не содержащий кадмия

	
	Castolin 1655

для железных, медных и никелевых материалов


Описание

Серебряный припой не содержащий кадмия. Хорошие смачивающие и капиллярные свойства, не чувствителен к перегреву. Для высокопрочных, не склонных к растрескиванию соединений. Температура эксплуатации от -200ºС до 200ºС.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	~AG 106

	
	DIN 8513:
	L-Ag34Sn

	Содержание флюса 
	EN 1045:
	FH 10

	
	DIN 8511:
	F-SH1

	Температура плавления ºС:
	630-730

	Рабочая температура ºС:
	710

	Плотность (г/cм3):
	9,0


Применение
Для пайки с зазором, а также в серийном производстве нелегированных и низколегированных сталей, (конструкционные, цементируемые, улучшенные и азотированные стали), высоколегированных сталей (нержавеющие Cr-Ni- стали), никеля, никелевых сплавов, меди и медных сплавов, а также ковкого чугуна (GTW).

Применение: устройства и машины в производстве продуктов питания и напитков, такие как бронзовая и латунная арматура, трубопроводы, штуцера, обшивка и инструменты, аппарат для тепло- и холодильной техники.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину, не допуская перегрева. Основной металл не расплавлять. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, нейтральная), газопламенная пайка (пропан, бутан), индукционная печь, нагревание индукцией.

Флюсы
	Castolin
	1000
	1802
	1802HF
	1802N
	1802PF

	Стали
	
	+
	+
	+
	+

	Высоколег.

стали
	+
	+
	+
	+
	+

	Ni-материалы
	+
	
	
	
	+

	Cu-материалы
	
	+
	+
	+
	+

	Ковкий чугун
	
	+
	+
	+
	+

	Индустриал пайка
	
	
	+
	
	

	Быстрый нагрев
	+
	+
	
	+
	

	Долгий нагрев
	
	
	+
	
	+


Для прутков с флюсовой оболочкой дополнительного флюса не требуется.

Формы поставки
Castolin 1655 F: пруток с флюсовой оболочкой

	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	1655 F
	Ø 1,5 х 500
	90
	1,0

	1655 F
	Ø 2,0 х 500
	49
	1,0 \ 2,5


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Серебряный припой не содержащий кадмия

	
	Castolin 1665

для железных, медных и никелевых материалов


Описание

Серебряный припой не содержащий кадмия. Хорошие смачивающие и капиллярные свойства. Для вязких паяных соединений с высокой прочностью. Устойчив против морской воды. Температура эксплуатации от -200ºС до 200ºС.
Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	~AG 105

	
	DIN 8513:
	L-Ag40Sn

	Содержание флюса *)
	EN 1045:
	FH 10

	
	DIN 8511:
	F-SH1

	Температура плавления ºС:
	640-700

	Рабочая температура ºС:
	690

	Плотность (г/cм3):
	9,1


*) для припоя с флюсовой оболочкой

Применение
Для пайки с зазором, а также в серийном производстве нелегированных и низколегированных сталей, (конструкционные, цементируемые, улучшенные и азотированные стали), высоколегированных сталей (нержавеющие Cr-Ni- стали), никеля, никелевых сплавов, меди и медных сплавов, а также ковкого чугуна (GTW).

Применение: сосуды, аппараты,  арматура, трубопроводы, а также устройства и машины в пищевой промышленности, например, на молочных фабриках и пивоваренных заводах, хирургические и оптические инструменты в медицинской технике; аппараты для тепло- и холодильной техники.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину, не допуская перегрева. Основной металл не расплавлять. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, нейтральная), газопламенная пайка (пропан, бутан), индукционная печь, нагревание индукцией.

Флюсы
	Castolin
	1000
	1802
	1802HF
	1802N
	1802PF

	Стали
	
	+
	+
	+
	+

	Высоколег.

стали
	+
	+
	+
	+
	+

	Ni-материалы
	+
	
	
	
	+

	Cu-материалы
	
	+
	+
	+
	+

	Ковкий чугун
	
	+
	+
	+
	+

	Индустриал пайка
	
	
	+
	
	

	Быстрый нагрев
	+
	+
	
	+
	

	Долгий нагрев
	
	
	+
	
	+


Для прутков с флюсовой оболочкой дополнительного флюса не требуется.

Формы поставки
Castolin 1665 F: пруток
Castolin 1665 F: пруток с флюсовой оболочкой

	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	1665 
	Ø 1,0 х 500
	286
	1,0 \ 5,0

	1665 
	Ø 1,5 х 500
	127
	1,0 \ 5,0

	1665 
	Ø 2,0 х 500
	71
	1,0 \ 5,0

	1665 
	Ø 3,0 х 500
	31
	1,0 \ 2,5 .\ 5,0

	1665 F
	Ø 1,5 х 500
	91
	1,0 \ 2,5

	1665 F
	Ø 2,0 х 500
	52
	1,0 \ 2,5


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Серебряный припой не содержащий кадмия

	
	Castolin Xuper Cadfree 1666
для железных, медных и никелевых материалов


Описание
Серебряный припой не содеожащий кадмия с низкой температурой плавления. Устойчив против морской воды, жидкотекучий. Хорошие капиллярные свойства. Вязкие соединения с высокой прочностью. Температура эксплуатации от -200ºС до 200ºС.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	~AG 104

	
	DIN 8513:
	L-Ag45Sn

	Содержание флюса *)
	EN 1045:
	FH 10

	
	DIN 8511:
	F-SH1

	Температура плавления ºС:
	640-680

	Рабочая температура ºС:
	670

	Плотность (г/cм3):
	9,2


*) для припоя с флюсовой оболочкой

Применение
Для пайки с зазором, а также в серийном производстве нелегированных и низколегированных сталей, (конструкционные, цементируемые, улучшенные и азотированные стали), высоколегированных сталей (нержавеющие Cr-Ni- стали), никеля, никелевых сплавов, меди и медных сплавов, а также ковкого чугуна (GTW).

Применение: устройства и машины в производстве продуктов питания и напитков, такие как бронзовая и латунная арматура, трубопроводы, штуцера, обшивка и инструменты, аппарат для тепло- и холодильной техники, напайка быстрорежущих пластинок при изготовлении резцов.
Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину, не допуская перегрева. Основной металл не расплавлять. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, нейтральная), индукционная печь, нагревание индукцией.

Флюсы
	Castolin
	1000
	1802
	1802HF
	1802N
	1802PF

	Стали
	
	+
	+
	+
	+

	CrNi-стали
	+
	+
	+
	+
	+

	Ni-материалы
	+
	
	
	
	+

	Cu-материалы
	
	+
	+
	+
	+

	Ковкий чугун
	
	+
	+
	+
	+

	Индустриал.

пайка
	
	
	+
	
	

	Быстрый нагрев
	+
	
	
	+
	

	Долгий нагрев
	
	+
	
	
	+


Для прутков с флюсовой оболочкой дополнительного флюса не требуется.

Формы поставки
Castolin 1666 : пруток
Castolin 1666 Si : повышенное содержание Si
Castolin 1666 XFC: пруток с флюсовым сердечником
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	1666 
	Ø 1,0 х 500
	282
	1,0 \ 2,5

	1666 
	Ø 1,5 х 500
	125
	1,0

	1666 
	Ø 2,0 х 500
	72
	1,0 \ 5,0

	1666 Si
	Ø 1,5 х 500
	125
	5,0

	1666 Si
	Ø 2,0 х 500
	72
	5,0

	1666 XFC
	Ø 1,5 х 500
	88
	0,5 \ 1,0 \ 2,5

	1666 XFC
	Ø 2,0 х 500
	49
	0,5 \ 1,0 \ 2,5


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Дозируемая паста твёрдого припоя

	
	Castolin 1666 PA
для железных, медных и никелевых материалов


 Описание
Готовая к употреблению дозируемая суспензия в связующем малозернистого порошка твердого припоя с большим содержанием серебра и не содержащего кадмия с флюсовым компонентом. Сплав припоя не чувствителен к перегреву. Паста предназначена для ручной и механической переработки. Благодаря точно определенной вязкости, а также гомогенной консистенции она пригодна для серийного производства с автоматическими дозирующими устройствами. Плотные, тонкие и чистые швы. Паста и остатки флюса растворяются в воде.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	~AG 104

	
	DIN 8513:
	~L-Ag45Sn

	Содержание флюса 
	EN 1045:
	FH 10

	
	DIN 8511:
	F-SH1

	Температура плавления ºС:
	640-680

	Рабочая температура ºС:
	670

	Плотность (паста) (г/cм3):
	2,6

	Плотность (компонент припоя) (г/cм3):
	9,2

	Величина частиц припоя (мкм)
	<70


Применение
Для соединения железных и медных материалов, а также нержавеющих сталей, твердых металлов, никеля и никелевых сплавов. 

Применение: сосуды, аппараты и устройства для пищевой промышленности, хирургические и оптические инструменты, серебряные контакты, бронзовая и латунная арматура, трубопроводы, штуцера, обшивка из нержавеющей стали, аппараты для тепло – и холодильной техники, тонкая механика и       изготовление очков, модные украшения, художественные изделия.
Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить. Кромки зачистить и закруглить / снять фаску. Хорошо перемешанную пасту нанести вручную или с помощью дозировочного устройства на место спайки. Небольшие изделия закрепить, чтобы обеспечить рекомендуемую ширину зазора пайки от 0,05 до 0,1 мм. Оказывающие коррозионное действие остатки флюса удалить.

Пайка автогенной горелкой

Установить нейтральное или с небольшим избытком ацетилена пламя. Дать связующему выгореть, испариться. Поверхность детали нагреть пламенем до расплавления припоя. Не перегревать.

Пайка в печи

Выпарить инертное связующее при температуре около 150ºС из пасты (горячий воздух, инфракрасная лампа, печь). При последующей пайке – прежде всего для массивных изделий предпочтительно применить защитный газ или проходную печь. Рабочая температура в печи должна составлять не менее 720ºС. Другие способы - индукционная пайка или пайка сопротивлением.

Формы поставки
Castolin 1666 PA: паста твёрдого припоя
	№ изделия
	Упаковка (кг/доза)

	1666 PA 0008
	0,08 (шприц)

	1666 PA 0025
	0,25


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Серебряный припой не содержащий кадмия

	
	Castolin 1703
для твёрдых металлов, вольфрама и молибдена


Описание

Серебряный припой не содержащий кадмия с содействующими смачиванию легирующими элементами, поэтому хорошо подходит для твердых металлов и трудно смачиваемых материалов, а также для высокопрочных и вязких паяных соединений.
Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	AG 502

	
	DIN 8513:
	L-Ag49

	Температура плавления ºС:
	625-705

	Рабочая температура ºС:
	690

	Плотность (г/cм3):
	8,9


Применение
Для пайки с зазором стали (конструкционные стали, инструментальные стали, улучшенные и нержавеющие стали), меди и медных сплавов, твердых металлов на сталь, а также материалов из вольфрама, тантала и молибдена.                                         Применение: инструменты из твердых сплавов, токарные резцы, строгальные резцы, породные буры и электрические контакты.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину, не допуская перегрева. Основной металл не расплавлять. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, нейтральная), газопламенная пайка (пропан, бутан), индукционная печь, нагревание индукцией.

Флюсы
	Castolin
	1802 PF
	181 PF
	1703 PF

	Стали
	+
	+
	+

	Высоколегированные CrNi-стали
	+
	(+)
	

	Cu-материалы
	+
	+
	+

	Твёрдые металлы
	+
	+
	+

	Mo-материалы
	
	+
	+

	W-материалы
	
	+
	+


Формы поставки
Castolin 1703: пруток
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	1703
	Ø 1,0 х 500
	288
	1,0 \ 5,0

	1703
	Ø 1,5 х 500
	125
	1,0 \ 5,0

	1703
	Ø 2,0 х 500
	71
	1,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Серебряный припой не содержащий кадмия

	
	Castolin 1800
для железных и медных материалов


Описание

Серебряный припой без содержания кадмия с низкой рабочей температурой. Жидкотекучий, хорошая протекаемость. Отличные смачивающие и капиллярные свойства. Обладает высокой коррозионной стойкостью. Применим для вязких  соединений с высокой прочностью. По цвету похож на нержавеющие стали. Допустимая температура эксплуатации от -200ºС до 200ºС.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	AG 102

	
	DIN 8513:
	L-Ag55Sn

	Температура плавления ºС:
	620-660

	Рабочая температура ºС:
	650

	Плотность (г/cм3):
	9,4


Применение
Для пайки с зазором, а также в серийном производстве нелегированных и низколегированных сталей, (конструкционные, цементируемые, улучшенные и азотированные стали), высоколегированных сталей (нержавеющие Cr-Ni- стали), никеля, никелевых сплавов, меди и медных сплавов, а также ковкого чугуна (GTW).

Применение: сосуды, аппараты,  арматура, трубопроводы, а также устройства и машины в пищевой промышленности, например, на молочных фабриках и пивоваренных заводах, хирургические и оптические инструменты в медицинской технике; аппараты для тепло- и холодильной техники.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину, не допуская перегрева. Основной металл не расплавлять. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, нейтральная), индукционная печь, нагревание индукцией.
Флюсы
	Castolin
	1000
	1802
	1802HF
	1802N
	1802PF

	Стали
	
	+
	+
	+
	+

	CrNi-стали
	+
	+
	+
	+
	+

	Ni-материалы
	+
	
	
	
	+

	Cu-материалы
	
	+
	+
	+
	+

	Ковкий чугун
	
	+
	+
	+
	+

	Индустриал.

пайка
	
	
	+
	
	

	Быстрый нагрев
	+
	
	
	+
	

	Долгий нагрев
	
	+
	
	
	+


Формы поставки
Castolin 1800 : пруток
Castolin 1800 Т: проволока на катушке
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	1800
	Ø 1,0 х 500
	263
	0,5 \ 1,0

	1800
	Ø 1,5 х 500
	119
	0,5 \ 1,0 \ 2,5 \ 5,0

	1800
	Ø 2,0 х 500
	68
	1,0 \ 2,5 \ 5,0

	1800 Т
	Ø 1,0 (бесконеч.)
	катушка
	1,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Дозируемая паста твёрдого припоя

	
	Castolin 1800 PA
для железных, медных и никелевых материалов


 Описание
Готовая к употреблению дозируемая суспензия в связующем малозернистого порошка твердого припоя с большим содержанием серебра и не содержащего кадмия с флюсовым компонентом. Сплав припоя не чувствителен к перегреву. Паста предназначена для ручной и механической переработки. Благодаря точно определенной вязкости, а также гомогенной консистенции она пригодна для серийного производства с автоматическими дозирующими устройствами. Плотные, тонкие и чистые швы. Паста и остатки флюса растворяются в воде.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	~AG 102

	
	DIN 8513:
	~L-Ag55Sn

	Содержание флюса 
	EN 1045:
	FH 10

	
	DIN 8511:
	F-SH1

	Температура плавления ºС:
	620-660

	Рабочая температура ºС:
	650

	Плотность (паста) (г/cм3):
	2,7

	Плотность (компонент припоя) (г/cм3):
	9,4

	Величина частиц припоя (мкм)
	<70


Применение
Для соединения железных и медных материалов, а также нержавеющих сталей, твердых металлов, никеля и никелевых сплавов. 

Применение: сосуды, аппараты и устройства для пищевой промышленности, хирургические и оптические инструменты, серебряные контакты, бронзовая и латунная арматура, трубопроводы, штуцера, обшивка из нержавеющей стали, аппараты для тепло – и холодильной техники, тонкая механика и       изготовление очков, модные украшения, художественные изделия.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить. Кромки зачистить и закруглить / снять фаску. Хорошо перемешанную пасту нанести вручную или с помощью дозировочного устройства на место спайки. Небольшие изделия закрепить, чтобы обеспечить рекомендуемую ширину зазора пайки от 0,05 до 0,1 мм. Оказывающие коррозионное действие остатки флюса удалить.

Пайка автогенной горелкой

Установить нейтральное или с небольшим избытком ацетилена пламя. Дать связующему выгореть, испариться. Поверхность детали нагреть пламенем до расплавления припоя. Не перегревать.

Пайка в печи

Выпарить инертное связующее при температуре около 150ºС из пасты (горячий воздух, инфракрасная лампа, печь). При последующей пайке – прежде всего для массивных изделий предпочтительно применить защитный газ или проходную печь. Рабочая температура в печи должна составлять не менее 660ºС. Другие способы - индукционная пайка или пайка сопротивлением.

Формы поставки
Castolin 1800 PA: паста твёрдого припоя
	№ изделия
	Упаковка (кг/доза)

	1800 PA 0008
	0,08 (шприц)

	1800 PA 0025
	0,25


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Серебряный припой не содержащий кадмия

	
	Castolin 8270
для твёрдых металлов


Описание

Трехслойная пленка твердого припоя с выравнивающим слоем из меди, который выравнивает различное усадочное поведение спаиваемых деталей. Не содержащий кадмия серебряный припой с содействующими смачиванию легирующими элементами. Отличные смачивающие свойства даже на трудно смачиваемых материалах. Пригоден для высокопрочных соединений.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	~AG 502 (Cu)

	
	DIN 8513:
	~L-Ag49 (Cu)

	Температура плавления ºС:
	670-690

	Рабочая температура ºС:
	690

	Плотность (г/cм3):
	9,0


Применение
Для пайки вольфрама – и молибденовых материалов на стали (конструкционные, улучшенные, инструментальные, нержавеющие стали), медь и медные сплавы. Применим для пайки больших изделий из твердого металла с длиной кромок до 10 мм на массивные несущие конструкции.

Применение: резцы из твердого металла, токарные резцы, строгальные резцы, породные буры и электрические контакты.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину, не допуская перегрева. Основной металл не расплавлять. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, нейтральная), газопламенная пайка (пропан, бутан), индукционная печь, нагревание индукцией.

Флюсы
	Castolin
	1802 PF
	181 PF
	1703 PF

	Стали
	+
	+
	

	Высоколегированные CrNi-стали
	
	
	+

	Cu-материалы
	+
	+
	+

	Твёрдые металлы
	+
	+
	+

	Mo-материалы
	
	+
	+

	W-материалы
	
	+
	+


Формы поставки
Castolin 8270: плёнка
	№ изделия
	Размеры, мм
	Упаковка (кг/пачка)

	8270 03 0700
	0,2 х 70,0
	1,0

	8270 03 0700
	0,3 х 70,0
	1,0

	8270 04 0700
	0,4 х 70,0
	1,0

	8270 08 0700
	0,8 х 70,0
	1,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Паста серебряного припоя не содержащая кадмия

	
	CastoSil S (90018 S)
 для железных, медных и никелевых материалов


Описание
Готовая к применению паста серебряного припоя, не содержащего кадмия. Обладает низкой рабочей температурой. Отличные смачивающие и капиллярные свойства. Высокая коррозионная стойкость. Для вязких соединений с высокой прочностью. По цвету паста похожа на нержавеющие стали.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	AG 102

	
	DIN 8513:
	~L-Ag55Sn

	Содержание флюса 
	EN 1045:
	FH 10

	
	DIN 8511:
	F-SH1

	Температура плавления ºС:
	620-660

	Рабочая температура ºС:
	650

	Плотность (г/cм3):
	9,4


Применение
Для пайки с зазором, а также в серийном производстве нелегированных и низколегированных сталей, (конструкционные, цементируемые, улучшенные и азотированные стали), высоколегированных сталей (нержавеющие Cr-Ni- стали), никеля, никелевых сплавов, меди и медных сплавов, а также ковкого чугуна (GTW).

Применение: сосуды, аппараты и устройства для пищевой промышленности, хирургические и оптические инструменты, серебряные контакты, бронзовая и латунная арматура, трубопроводы, штуцера, обшивка из нержавеющей стали, аппараты для тепло – и холодильной техники, тонкая механика и       изготовление очков, модные украшения, художественные изделия.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить. Кромки закруглить. Перед употреблением пасту хорошо перемешать. При необходимости увлажнить чистой, не содержащей извести водой в специальной стеклянной посуде. Поверхность деталей прогреть и покрыть пастой. Остатки флюса, оказывающие коррозионное действие, удалить.
Источники тепла: газопламенная пайка (ацетилен), газопламенная пайка (пропан/бутан), индукционные печи (с защитным газом или без него), нагревание сопротивлением.

Флюсы
В общем случае не требуются.
Формы поставки
CastoSil S: паста
	№ изделия
	Упаковка (кг/пачка)

	90018 S 0017
	0,175


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Серебряный припой содержащий кадмий

	
	Castolin 810
для железных и медных материалов


Описание

Серебряный припой содержащий кадмий. Хорошие текучие и смачивающие свойства. Низкая рабочая температура. Высокопрочные соединения при хорошей вязкости. Температура эксплуатации от -200ºС до 150ºС.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	не классифицирован

	
	DIN 8513:
	L-Ag34Сd

	Содержание флюса 
	EN 1045:
	FH 10

	
	DIN 8511:
	F-SH1

	Температура плавления ºС:
	610-680

	Рабочая температура ºС:
	640

	Плотность (г/cм3):
	9,1


Применение
Для пайки с зазором, а также в серийном производстве нелегированных и низколегированных сталей, (конструкционные, цементируемые, улучшенные и азотированные стали), высоколегированных сталей (нержавеющие Cr-Ni- стали), никеля, никелевых сплавов, меди и медных сплавов, а также ковкого чугуна (GTW).

Применениe: арматура, метизы, электрические инструменты, оснащение резцов пластинами из твердого металла, стальная мебель, аппаратостроение, аппараты для тепло- и холодильной техники.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину, не допуская перегрева. Основной металл не расплавлять. Установить нейтральное пламя. 
Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, нейтральная), газопламенная пайка (пропан, бутан), газовые горелки, индукционная печь, нагревание индукцией.

Флюсы
	Castolin
	1802
	1802 N
	1802 PF
	Albro 90029

	Стали
	+
	+
	
	

	CrNi-cтали
	
	+
	+
	

	Ni-материалы
	
	
	+
	

	Cu-материалы
	
	+
	+
	+

	Твёрдые металлы
	
	
	+
	


Для прутков с флюсовой оболочкой дополнительного флюса не требуется.

Формы поставки
Castolin 810: пруток
Castolin 810 NF: пруток с флюсовой оболочкой
Castolin 810 XFC: пруток с флюсовым сердечником
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	810
	Ø 1,5 х 500
	125
	1,0

	810
	Ø 2,0 х 500
	69
	1,0

	810
	Ø 1,5 х 500
	92
	1,0 \ 5,0

	810
	Ø 2,0 х 500
	56
	1,0 \ 5,0

	810
	Ø 1,5 х 500
	83
	0,5\1,0\2,5

	810
	Ø 2,0 х 500
	48
	1,0\2,5\5,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Серебряный припой содержащий кадмий

	
	Castolin 1030
для железных и медных материалов


Описание

Серебряный припой содержащий кадмий. Хорошие текучие и смачивающие свойства. Низкая рабочая температура. Высокопрочные соединения при хорошей вязкости. Температура эксплуатации от -200ºС до 150ºС.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	не классифицирован

	
	DIN 8513:
	~L-Ag34Сd

	Содержание флюса 
	EN 1045:
	FH 10

	
	DIN 8511:
	F-SH1

	Температура плавления ºС:
	630-730

	Рабочая температура ºС:
	710

	Плотность (г/cм3):
	9,0


Применение
Для пайки с зазором, а также в серийном производстве нелегированных и низколегированных сталей, (конструкционные, цементируемые, улучшенные и азотированные стали), высоколегированных сталей (нержавеющие Cr-Ni- стали), никеля, никелевых сплавов, меди и медных сплавов, а также ковкого чугуна (GTW).

Применениe: арматура, метизы, изготовление холодильников, электрические инструменты, оснащение резцов пластинками из твердого металла, газовые горелки для центрального отопления, металлическая мебель, аппаратостроение, аппараты для тепло-  и холодильной техники и музыкальные инструменты.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину, не допуская перегрева. Основной металл не расплавлять. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, нейтральная), газопламенная пайка (пропан, бутан), индукционная печь, нагревание индукцией.

Флюсы
	Castolin
	1802
	1802 PF
	Albro 90029

	Стали
	+
	+
	

	Ni-материалы
	+
	+
	

	Cu-материалы
	+
	+
	

	Ковкий чугун
	+
	+
	+

	Твёрдые металлы
	
	+
	


Для прутков с флюсовой оболочкой дополнительного флюса не требуется.

Формы поставки
Castolin 1030 XFC: пруток с флюсовой оболочкой
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	1030 XFC
	Ø 1,5 х 500
	125
	1,0

	1030 XFC
	Ø 2,0 х 500
	69
	1,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
	
[image: image47.wmf]
	Серебряный припой содержащий кадмий

	
	Castolin 1802
для железных, медных, никелевых материалов и твёрдых металлов


Описание

Серебряный сплав, содержащий кадмий с низкой рабочей температурой. Отличные текучие свойства. Очень хорошее смачивание. Вязкие соединения с высокой прочностью. Температура эксплуатации от -200ºС  до 150ºС.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	~AG 304

	
	DIN 8513:
	~L-Ag40Сd

	Содержание флюса 
	EN 1045:
	FH 10

	
	DIN 8511:
	F-SH1

	Температура плавления ºС:
	595-630

	Рабочая температура ºС:
	610

	Плотность (г/cм3):
	9,3


Применение
Для пайки с зазором, а также в серийном производстве нелегированных и низколегированных сталей, (конструкционные, цементируемые, улучшенные и азотированные стали), высоколегированных сталей (нержавеющие Cr-Ni- стали), никеля, никелевых сплавов, меди и медных сплавов, а также ковкого чугуна (GTW).

Применениe: аппараты из нержавеющей стали и латуни; запорная и регулирующая арматура, а также манометры; климатические установки, теплообменники, компрессоры и трубопроводы холодильной техники; серебряные и спеченые контакты на медных материалах;  клеммовые соединения на кабелях, роторы и капсулированные термосопротивления в электронной промышленности, пилы и инструменты из твердого металла в машиностроении; изготовление ножей; изделия тонкой механики в часовом производстве, изделия пиротехники, светильники, изделия художественных ремесел.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину, не допуская перегрева. Основной металл не расплавлять. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, нейтральная), газопламенная пайка (пропан, бутан), индукционная печь, нагревание индукцией.

Флюсы
	Castolin
	1802
	1802HF
	1802N
	1802PF
	Albro 90029

	Стали
	+
	+
	+
	+
	

	CrNi-стали
	+
	+
	+
	+
	

	Ni-материалы
	
	
	
	+
	+

	Cu-материалы
	+
	+
	+
	+
	+

	Ковкий чугун
	+
	+
	+
	+
	+

	Индустриал.

пайка
	
	+
	
	
	


Для прутков с флюсовой оболочкой дополнительного флюса не требуется.

Формы поставки
Castolin 1802 F: пруток с флюсовой оболочкой
Castolin 1802 XFC: гибкий пруток с флюсовой оболочкой
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	1802 F
	Ø 1,5 х 500
	88
	0,5\1,0\2,5

	1802 F
	Ø 2,0 х 500
	49
	1,0\2,5

	1802 XFC
	Ø 1,5 х 500
	88
	0,5\1,0\2\5

	1802 XFC
	Ø 2,0 х 500
	49
	2\5

	1802 XFC
	Ø 3,0 х 500
	21
	1,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Серебряный припой содержащий кадмий

	
	Castolin 1802 D
для железных, медных, никелевых материалов и твёрдых металлов


Описание

Серебряный сплав, содержащий кадмий с низкой рабочей температурой. Отличные текучие свойства. Очень хорошее смачивание. Вязкие соединения с высокой прочностью. Температура эксплуатации от -200ºС  до 150ºС.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	AG 304

	
	DIN 8513:
	L-Ag40Сd

	Температура плавления ºС:
	595-630

	Рабочая температура ºС:
	610

	Плотность (г/cм3):
	9,3


Применение
Для пайки с зазором, а также в серийном производстве нелегированных и низколегированных сталей, (конструкционные, цементируемые, улучшенные и азотированные стали), высоколегированных сталей (нержавеющие Cr-Ni- стали), никеля, никелевых сплавов, меди и медных сплавов, а также ковкого чугуна (GTW).

Применениe: аппараты из нержавеющей стали и латуни; запорная и регулирующая арматура, а также манометры; климатические установки, теплообменники, компрессоры и трубопроводы холодильной техники; серебряные и спеченые контакты на медных материалах;  клеммовые соединения на кабелях, роторы и капсулированные термосопротивления в электронной промышленности, пилы и инструменты из твердого металла в машиностроении; изготовление ножей; изделия тонкой механики в часовом производстве, изделия пиротехники, светильники, изделия художественных ремесел.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину, не допуская перегрева. Основной металл не расплавлять. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, нейтральная), газопламенная пайка (пропан, бутан), индукционная печь, нагревание индукцией.

Флюсы
	Castolin
	1802
	1802HF
	1802N
	1802PF
	Albro 90029

	Стали
	+
	+
	+
	+
	

	CrNi-стали
	+
	+
	+
	+
	

	Ni-материалы
	
	
	
	+
	+

	Cu-материалы
	+
	+
	+
	+
	+

	Ковкий чугун
	+
	+
	+
	+
	+

	Индустриал.

пайка
	
	+
	
	
	


Для прутков с флюсовой оболочкой дополнительного флюса не требуется.

Формы поставки
Castolin 1802 D: пруток
Castolin 1802 L: плёнка
Castolin 1802 T: проволока на катушке
	№ изд.
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	1802 D
	Ø 1,5 х 500
	278
	0,5\1,0\5,0

	1802 D
	Ø 1,5 х 500
	120
	0,5\1,0\5,0

	1802 D
	Ø 2,0 х 500
	68
	1,0\5,0

	1802 D
	Ø 3,0 х 500
	30
	1,0\5,0

	1802 T
	Ø 1,0 (бескон.)
	катушка
	1,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Дозируемая паста твёрдого припоя

	
	Castolin 1802 PA
для железных, медных и никелевых материалов


 Описание
Готовая к употреблению дозируемая суспензия в связующем малозернистого порошка твердого припоя с большим содержанием серебра и не содержащего кадмия с флюсовым компонентом. Сплав припоя не чувствителен к перегреву. Паста предназначена для ручной и механической переработки. Благодаря точно определенной вязкости, а также гомогенной консистенции она пригодна для серийного производства с автоматическими дозирующими устройствами. Плотные, тонкие и чистые швы. Паста и остатки флюса растворяются в воде.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	AG 104

	
	DIN 8513:
	L-Ag40Cd

	Содержание флюса 
	EN 1045:
	FH 10

	
	DIN 8511:
	F-SH1

	Температура плавления ºС:
	595-630

	Рабочая температура ºС:
	610

	Плотность (паста) (г/cм3):
	2,5

	Плотность (компонент припоя) (г/cм3):
	9,3

	Величина частиц припоя (мкм)
	<70


Применение
Для соединения железных и медных материалов, а также нержавеющих сталей, твердых металлов, никеля и никелевых сплавов. 

Применение: аппаратостроение, климатические устройства, изготовление режущих инструментов, тонкая механика, электротехника, измерительные инструменты, манометры, электрические контакты, роторы электромоторов, провода, термосопротивления, музыкальные инструменты, художественные изделия и т.д.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить. Кромки зачистить и закруглить / снять фаску. Хорошо перемешанную пасту нанести вручную или с помощью дозировочного устройства на место спайки. Небольшие изделия закрепить, чтобы обеспечить рекомендуемую ширину зазора пайки от 0,05 до 0,1 мм. Оказывающие коррозионное действие остатки флюса удалить.

Пайка автогенной горелкой

Установить нейтральное или с небольшим избытком ацетилена пламя. Дать связующему выгореть, испариться. Поверхность детали нагреть пламенем до расплавления припоя. Не перегревать.

Пайка в печи

Выпарить инертное связующее при температуре около 150ºС из пасты (горячий воздух, инфракрасная лампа, печь). При последующей пайке – прежде всего для массивных изделий предпочтительно применить защитный газ или проходную печь. Рабочая температура в печи должна составлять не менее 660ºС. Другие способы - индукционная пайка или пайка сопротивлением.

Формы поставки
Castolin 1802 PA: паста твёрдого припоя
	№ изделия
	Упаковка (кг/доза)

	1802 PA 0025
	0,25


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Серебряный припой содержащий кадмий

	
	Castolin 1810
для медных и железных материалов


Описание

Серебряный припой, содержащий кадмий, с низкой рабочей температурой. Хорошие текучие и смачивающие свойства. Высокопрочные соединения с хорошим удлинением. Температура эксплуатации от около –200ºС до 150ºС.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	~AG 306

	
	DIN 8513:
	L-Ag30Сd

	Содержание флюса 
	EN 1045:
	FH 10

	
	DIN 8511:
	F-SH1

	Температура плавления ºС:
	600-690

	Рабочая температура ºС:
	680

	Плотность (г/cм3):
	9,2


Применение
Для пайки с зазором, а также в серийном производстве нелегированных и низколегированных сталей, (конструкционные, цементируемые, улучшенные и азотированные стали), высоколегированных сталей (нержавеющие Cr-Ni- стали), никеля, никелевых сплавов, меди и медных сплавов, а также ковкого чугуна (GTW).

Применениe: арматура, метизы, электрические инструменты, оснащение резцов пластинами из твердого металла, стальная мебель, аппаратостроение, аппараты для тепло- и холодильной техники.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину, не допуская перегрева. Основной металл не расплавлять. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, нейтральная), газопламенная пайка (пропан, бутан), индукционная печь, нагревание индукцией.

Флюсы
	Castolin
	1802
	1802HF
	1802N
	1802PF
	Albro 90029

	Стали
	+
	+
	+
	+
	

	CrNi-стали
	+
	+
	+
	+
	

	Ni-материалы
	
	
	
	+
	+

	Cu-материалы
	
	
	
	+
	+

	Ковкий чугун
	+
	+
	+
	+
	+

	Индустриал.

пайка
	
	+
	
	
	


Для прутков с флюсовой оболочкой дополнительного флюса не тресбуется.

Формы поставки
Castolin 1810 F: пруток с флюсовой оболочкой
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	1810 F
	Ø 1,5 х 500
	88
	1,0/2,5

	1810 F
	Ø 2,0 х 500
	50
	1,0/2,5


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Паста серебряного припоя содержащая кадмий

	
	CastoSil S (90018)
 для медных и железных материалов


Описание
Паста серебряного припоя, содержащего кадмий с низкой рабочей температурой. Жидкотекучий серебряный припой. Хорошее смачивание. Прочные соединения. Температура эксплуатации от –200ºС до 150ºС.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	AG 304

	
	DIN 8513:
	L-Ag40Cd

	Содержание флюса 
	EN 1045:
	FH 10

	
	DIN 8511:
	F-SH1

	Температура плавления ºС:
	595-630

	Рабочая температура ºС:
	610

	Плотность (г/cм3):
	9,3


Применение
Для пайки с зазором, а также в серийном производстве нелегированных и низколегированных сталей, (конструкционные, цементируемые, улучшенные и азотированные стали), высоколегированных сталей (нержавеющие Cr-Ni- стали), никеля, никелевых сплавов, меди и медных сплавов, а также ковкого чугуна (GTW).

Применение: изготовление украшений и очков; запорная и регулирующая арматура, а также манометры; серебряные и спеченные контакты на медных материалах в электропромышленности; детали в производстве часов, бижутерия и изготовление ножей.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить. Кромки закруглить. Перед употреблением пасту хорошо перемешать. При необходимости увлажнить чистой, не содержащей извести водой в специальной стеклянной посуде. Поверхность деталей прогреть и покрыть пастой. Остатки флюса, оказывающие коррозионное действие, удалить.
Источники тепла: газопламенная пайка (ацетилен, нейтральная), газопламенная пайка (пропан/бутан), индукционные печи (с защитным газом или без него), нагревание сопротивлением.

Флюсы
В общем случае не требуются.
Формы поставки
CastoSil S: паста
	№ изделия
	Упаковка (кг/пачка)

	90018 S 0017
	0,175


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Дозируемая паста высокотемпературного припоя

	
	Castolin PN 38711
для железных, никелевых кобальтовых материалов


 Описание
Готовая к употреблению, дозируемая, не содержащая флюса паста из тонкодисперсного порошка на Ni- основе с испаряющимся органическим связующим. Инертное связующее полностью испаряется еще до растекания припоя и не оставляет никаких сгораемых остатков. Паста предназначена для механизированной переработки в среде защитного газа или в вакууме. Обладает высокими текучими свойствами. Хорошее смачивание и перекрытие зазора.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	NI 1A1

	
	DIN 8513:
	L-Ni1A

	Содержание флюса 
	EN 3677:
	B-Ni74CrFeSiB-980/1070

	
	AWS A5.8:
	BNi-1a

	
	AMS:
	4776-A

	Температура плавления ºС:
	977-1075

	Оптимальная температура ºС:
	1060-1200

	Рекомендуемая температура ºС:
	1100

	Рекомендуемая ширина зазора (мм):
	0,03-0,10


Применение
Паста применима для соединений с высокой термической и динамической нагрузкой, для высокопрочных, стойких к нагреванию и окислению паяных соединений на железных, никелевых, кобальтовых материалах, на нержавеющих сталях и никелевых сплавах.

Применение: лопасти турбин, конструкционные детали реактивных двигателей, самолетостроение, космонавтика,       ядерная техника, теплообменники, охладители, медицинские и оптические приборы, нагревательные элементы, холодильная техника.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить. Кромки зачистить и закруглить / снять фаску. Хорошо перемешанную пасту нанести вручную или с помощью дозировочного устройства на место спайки. Небольшие изделия закрепить, чтобы обеспечить рекомендуемую ширину зазора пайки. Оказывающие коррозионное действие остатки флюса удалить.

Пайка в печи

Рекомендуемое парциальное давление при вакуумной пайке: < 0,7 Па (5 х 10-4 торр). Атмосфера защитного газа (например, водород, аргон, расщепленный аммиак, смесь азота с водородом) должна быть защищена от влаги.

Рекомендуемая чистота защитного газа:

Водород (точка росы): - 51ºС

Аргон (точка росы): - 63ºС
Упаковка и хранение

PN 38711 поставляется в герметичных пластмассовых емкостях. Пасту необходимо хранить в оригинальной упаковке в сухом и прохладном месте. Время хранения закрытого оригинального контейнера составляет макс. 1 год.

Формы поставки
Castolin PN 38711: паста высокотемпературного припоя
	№ изделия
	Упаковка (кг/контейнер)

	38711 PN 0100
	1,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Дозируемая паста высокотемпературного припоя

	
	Castolin PN 38712
для железных, никелевых кобальтовых материалов


 Описание
Готовая к употреблению, дозируемая, не содержащая флюса паста из тонкодисперсного порошка на Ni- основе с испаряющимся органическим связующим. Инертное связующее полностью испаряется еще до растекания припоя и не оставляет никаких сгораемых остатков. Паста предназначена для механизированной переработки в среде защитного газа или в вакууме. Обладает высокими текучими свойствами. Хорошее смачивание и перекрытие зазора.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	NI 102

	
	DIN 8513:
	L-Ni2

	Содержание флюса 
	EN 3677:
	B-Ni82CrSiBFe-970/1000

	
	AWS A5.8:
	BNi-1a

	
	AMS:
	4777-2

	Температура плавления ºС:
	970-1000

	Оптимальная температура ºС:
	1010-1180

	Рекомендуемая температура ºС:
	1070

	Рекомендуемая ширина зазора (мм):
	0,03-0,10


Применение
Паста применима для соединений с высокой термической и динамической нагрузкой, для высокопрочных, стойких к нагреванию и окислению паяных соединений на железных, никелевых, кобальтовых материалах, на нержавеющих сталях и никелевых сплавах.

Применение: лопасти турбин, конструкционные детали реактивных двигателей, самолетостроение, космонавтика, ядерная техника, теплообменники, охладители, медицинские и оптические приборы, нагревательные элементы, холодильная техника.
Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить. Кромки зачистить и закруглить / снять фаску. Хорошо перемешанную пасту нанести вручную или с помощью дозировочного устройства на место спайки. Небольшие изделия закрепить, чтобы обеспечить рекомендуемую ширину зазора пайки. Оказывающие коррозионное действие остатки флюса удалить.

Пайка в печи

Рекомендуемое парциальное давление при вакуумной пайке: < 0,15 Па (1 х 10-3 торр). Атмосфера защитного газа (например, водород, аргон, расщепленный аммиак, смесь азота с водородом) должна быть защищена от влаги.

Рекомендуемая чистота защитного газа:

Водород (точка росы): - 51ºС

Аргон (точка росы): - 63ºС
Упаковка и хранение

PN 38712 поставляется в герметичных пластмассовых емкостях. Пасту необходимо хранить в оригинальной упаковке в сухом и прохладном месте. Время хранения закрытого оригинального контейнера составляет макс. 1 год.

Формы поставки
Castolin PN 38712: паста высокотемпературного припоя
	№ изделия
	Упаковка (кг/контейнер)

	38712 PN 0100
	1,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Дозируемая паста высокотемпературного припоя

	
	Castolin PN 38714

для железных, никелевых кобальтовых материалов


 Описание
Готовая к употреблению, дозируемая, не содержащая флюса паста из тонкодисперсного порошка на Ni- основе с испаряющимся органическим связующим. Инертное связующее полностью испаряется еще до растекания припоя и не оставляет никаких сгораемых остатков. Паста предназначена для механизированной переработки в среде защитного газа или в вакууме. Обладает высокими текучими свойствами. Хорошее смачивание и перекрытие зазора.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	NI 104

	
	DIN 8513:
	L-Ni4

	Содержание флюса 
	EN 3677:
	B-Ni95SiB-980/1070

	
	AWS A5.8:
	BNi-4

	
	AMS:
	4779-A

	Температура плавления ºС:
	982-1066

	Оптимальная температура ºС:
	1010-1180

	Рекомендуемая температура ºС:
	1110

	Рекомендуемая ширина зазора (мм):
	0,05-0,15


Применение
Паста применима для соединений с высокой термической и динамической нагрузкой, для высокопрочных, стойких к нагреванию и окислению паяных соединений на железных, никелевых, кобальтовых материалах, на нержавеющих сталях и никелевых сплавах.

Применение: лопасти турбин, конструкционные детали реактивных двигателей, самолетостроение, космонавтика,       ядерная техника, теплообменники, охладители, хирургические и оптические инструменты, медицинские приборы, нагревательные элементы, холодильная техника.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить. Кромки зачистить и закруглить / снять фаску. Хорошо перемешанную пасту нанести вручную или с помощью дозировочного устройства на место спайки. Небольшие изделия закрепить, чтобы обеспечить рекомендуемую ширину зазора пайки. Оказывающие коррозионное действие остатки флюса удалить.

Пайка в печи

Рекомендуемое парциальное давление при вакуумной пайке: < 0,15 Па (1 х 10-3 торр). Атмосфера защитного газа (например, водород, аргон, расщепленный аммиак, смесь азота с водородом) должна быть защищена от влаги.

Рекомендуемая чистота защитного газа:

Водород (точка росы): - 51ºС

Аргон (точка росы): - 63ºС
Упаковка и хранение

PN 38714 поставляется в герметичных пластмассовых емкостях. Пасту необходимо хранить в оригинальной упаковке в сухом и прохладном месте. Время хранения закрытого оригинального контейнера составляет макс. 1 год.

Формы поставки
Castolin PN 38714: паста высокотемпературного припоя
	№ изделия
	Упаковка (кг/контейнер)

	38714 PN 0100
	1,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Дозируемая паста высокотемпературного припоя

	
	Castolin PN 38717

для железных, никелевых кобальтовых материалов


 Описание
Готовая к употреблению, дозируемая, не содержащая флюса паста из тонкодисперсного порошка на Ni- основе с испаряющимся органическим связующим. Инертное связующее полностью испаряется еще до растекания припоя и не оставляет никаких сгораемых остатков. Паста предназначена для механизированной переработки в среде защитного газа или в вакууме. Обладает высокими текучими свойствами. Хорошее смачивание и перекрытие зазора.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	NI 107

	
	DIN 8513:
	L-Ni7

	Содержание флюса 
	EN 3677:
	B-Ni76CrP-890

	
	AWS A5.8:
	BNi-7

	Температура плавления ºС:
	888

	Оптимальная температура ºС:
	930-1090

	Рекомендуемая температура ºС:
	1040

	Рекомендуемая ширина зазора (мм):
	<0,05


Применение
Паста применима для соединений с высокой термической и динамической нагрузкой, для высокопрочных, стойких к нагреванию и окислению паяных соединений на железных, никелевых, кобальтовых материалах, на нержавеющих сталях и никелевых сплавах.

Применение: лопасти турбин, конструкционные детали реактивных двигателей, самолетостроение, космонавтика,       ядерная техника, теплообменники, охладители, хирургические и оптические инструменты, медицинские приборы, нагревательные элементы, холодильная техника.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить. Кромки зачистить и закруглить / снять фаску. Хорошо перемешанную пасту нанести вручную или с помощью дозировочного устройства на место спайки. Небольшие изделия закрепить, чтобы обеспечить рекомендуемую ширину зазора пайки. Оказывающие коррозионное действие остатки флюса удалить.

Пайка в печи

Рекомендуемое парциальное давление при вакуумной пайке:  0,15 Па (1 х 10-3 торр). Атмосфера защитного газа (например, водород, аргон, расщепленный аммиак, смесь азота с водородом) должна быть защищена от влаги.

Рекомендуемая чистота защитного газа:

Расщеплённый аммиак (точка росы): - 45ºС

Упаковка и хранение

PN 38717 поставляется в герметичных пластмассовых емкостях. Пасту необходимо хранить в оригинальной упаковке в сухом и прохладном месте. Время хранения закрытого оригинального контейнера составляет макс. 1 год.

Формы поставки
Castolin PN 38717: паста высокотемпературного припоя
	№ изделия
	Упаковка (кг/контейнер)

	38717 PN 0100
	1,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Дозируемая паста высокотемпературного припоя

	
	Castolin PN 38750
для железных, никелевых кобальтовых материалов


 Описание
Готовая к употреблению, дозируемая, не содержащая флюса паста из тонкодисперсного порошка на Ni- основе с испаряющимся органическим связующим. Инертное связующее полностью испаряется еще до растекания припоя и не оставляет никаких сгораемых остатков. Паста предназначена для механизированной переработки в среде защитного газа или в вакууме. Обладает высокими текучими свойствами. Хорошее смачивание и перекрытие зазора.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	не классиф.

	
	ISO 3677:
	B-Ni75CrPFeSiB-870/1000

	Температура плавления ºС:
	870-1000

	Оптимальная температура ºС:
	980-1130

	Рекомендуемая температура ºС:
	1050

	Рекомендуемая ширина зазора (мм):
	0,02-0,10


Применение
Паста применима для соединений с высокой термической и динамической нагрузкой, для высокопрочных, стойких к нагреванию и окислению паяных соединений на железных, никелевых, кобальтовых материалах, на нержавеющих сталях и никелевых сплавах.

Применение: тонкостенные трубы, детали для ядерной техники (сплавы, не содержащие бора), самолетостроение, космонавтика, теплообменники, охладители, хирургические и оптические инструменты, медицинские приборы, нагревательные элементы, штекеры, сенсоры, чувствительные элементы, украшения, корпуса часов.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить. Кромки зачистить и закруглить / снять фаску. Хорошо перемешанную пасту нанести вручную или с помощью дозировочного устройства на место спайки. Небольшие изделия закрепить, чтобы обеспечить рекомендуемую ширину зазора пайки. Оказывающие коррозионное действие остатки флюса удалить.

Пайка в печи

Рекомендуемое парциальное давление при вакуумной пайке:  0,15 Па (1 х 10-3 торр). Атмосфера защитного газа (например, водород, аргон, расщепленный аммиак, смесь азота с водородом) должна быть защищена от влаги.

Рекомендуемая чистота защитного газа:

Расщеплённый аммиак (точка росы): - 45ºС

Упаковка и хранение

PN 38750 поставляется в герметичных пластмассовых емкостях. Пасту необходимо хранить в оригинальной упаковке в сухом и прохладном месте. Время хранения закрытого оригинального контейнера составляет макс. 1 год.

Формы поставки
Castolin PN 38750: паста высокотемпературного припоя
	№ изделия
	Упаковка (кг/контейнер)

	38750 PN 0100
	1,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Дозируемая паста высокотемпературного припоя

	
	Castolin PN 38777

для железных, никелевых кобальтовых материалов


Описание
Готовая к употреблению, дозируемая, не содержащая флюса паста из тонкодисперсного порошка на Ni- основе с испаряющимся органическим связующим. Инертное связующее полностью испаряется еще до растекания припоя и не оставляет никаких сгораемых остатков. Паста предназначена для механизированной переработки в среде защитного газа или в вакууме. Обладает высокими текучими свойствами. Хорошее смачивание и перекрытие зазора.

Технические данные 
	Твёрдый припой
	EN 1044:
	не классиф.

	
	ISO 3677:
	B-Ni70CrPCu-890/980

	Температура плавления ºС:
	890-980

	Оптимальная температура ºС:
	1030-1100

	Рекомендуемая температура ºС:
	1040

	Рекомендуемая ширина зазора (мм):
	<0,05


Применение
Паста применима для соединений с высокой термической и динамической нагрузкой, для высокопрочных, стойких к нагреванию и окислению паяных соединений на железных, никелевых, кобальтовых материалах, на нержавеющих сталях и никелевых сплавах.

Применение: тонкостенные трубы, детали для ядерной техники (сплавы, не содержащие бора), самолетостроение, космонавтика, теплообменники, охладители, хирургические и оптические инструменты, медицинские приборы, нагревательные элементы, штекеры, сенсоры, чувствительные элементы, украшения, корпуса часов.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить. Кромки зачистить и закруглить / снять фаску. Хорошо перемешанную пасту нанести вручную или с помощью дозировочного устройства на место спайки. Небольшие изделия закрепить, чтобы обеспечить рекомендуемую ширину зазора пайки. Оказывающие коррозионное действие остатки флюса удалить.

Пайка в печи

Рекомендуемое парциальное давление при вакуумной пайке:  0,15 Па (1 х 10-3 торр). Атмосфера защитного газа (например, водород, аргон, расщепленный аммиак, смесь азота с водородом) должна быть защищена от влаги.

Рекомендуемая чистота защитного газа:

Расщеплённый аммиак (точка росы): - 45ºС

Упаковка и хранение

PN 38777 поставляется в герметичных пластмассовых емкостях. Пасту необходимо хранить в оригинальной упаковке в сухом и прохладном месте. Время хранения закрытого оригинального контейнера составляет макс. 1 год.

Формы поставки
Castolin PN 38777: паста высокотемпературного припоя
	№ изделия
	Упаковка (кг/контейнер)

	38777 PN 0100
	1,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Мягкий припой

	
	AluTin 51
для алюминиевых, железных, медных материалов


Описание

Мягкий припой на свинцово-цинковой основе. Плотные, чистые швы. Хорошие смачивающие и текучие свойства.

Технические данные 
	Мягкий припой
	EN 29453:
	не классиф.

	
	DIN 1707:
	не классиф.

	Температура плавления ºС:
	160-240

	Плотность (г/см3):
	9,6


Применение
Для мягкой пайки алюминиевых сплавов, меди и медных сплавов (латунь), нелегированных и низколегированных сталей (конструкционные, цементируемые и улучшенные стали), высоколегированных сталей (нержавеющая CrNi – сталь) и свинца.

Применение: конструкционные детали электрических выключателей, молдинги, патроны ламп, поплавковые устройства и холодильные установки.
Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину, не допуская перегрева. Основной металл не расплавлять. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен, слегка восстанавливающее пламя), газопламенная пайка (пропан, бутан), нагревание индукцией.

Флюсы

	Castolin
	AluTin 51 L

	Al-материалы
	+

	Стали
	+

	Cu-материалы
	+

	Свинец
	+


Формы поставки
AluTin 51: проволока на катушке
	№ изделия
	Ø, мм
	Упаковка (кг/контейнер)

	51
	2,5
	1,0

	51
	3,2
	1,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Мягкий припой

	
	Castolin 157
для железных и медных материалов


Описание

Мягкий припой, не содержащий кадмия на цинково-серебряной основе. Отличные смачивающие свойства. Применим для пищевой промышленности и медицинской техники, т.к. не содержит свинца, кадмия, цинка и сурьмы. Плотные, чистые швы без последующей обработки. Высокопрочное, коррозионостойкое соединение. Хладостойкость до -200ºС.

Технические данные 
	Мягкий припой
	EN 29453:
	S-Sn96Ag4

	
	DIN 1707:
	L-SnAg5

	Содержание флюса *)
	EN 29454:
	1.1.2

	
	DIN 8511:
	F-SW26

	Температура плавления ºС:
	221

	Плотность (г/cм3):
	7,3


*) паяльная проволока с флюсовой оболочкой (157 BN)

Применение
Для пайки с зазором, в серийном производстве нелегированных и низколегированных сталей (конструкционные, оцинкованные, цементируемые и  улучшенные  стали), высоколегированных сталей (нержавеющие CrNi- стали), меди и медных сплавов (подшипниковые сплавы), никеля и никелевых сплавов, благородных металлов, свинца и цинка.

Применение: нержавеющие подключения трубопроводов, кухонные раковины, футляры, сита, посуда, бытовые приборы, оснащение медных труб (теплая вода и обогрев), кабели, отводы  свинцовых труб, поплавки, метизы, арматура, электротехнические компоненты, хирургические и оптические инструменты.
Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину, не допуская перегрева. Основной металл не расплавлять. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен), газопламенная пайка (пропан, бутан), пайка в ванне, пайка паяльником, индукционная печь, нагревание индукцией.
Флюсы
	Castolin
	157A
	157N
	197C
	21640A

	Сталь(малый р-р)
	
	+
	
	

	Сталь(большой р-р)
	+
	
	
	

	CrNi-сталь
	
	+
	
	

	Ni-материал
	+
	
	
	

	Cu-материал
	
	
	+
	+

	Водопроводное оборудование
	
	
	
	+


Для прутков с флюсовой оболочкой дополнительного флюса не тресбуется.

Формы поставки
Castolin 157: пруток
Castolin 157 BN: проволока с флюсовой оболочкой
Castolin 157 T: проволока на катушке
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	157
	Ø 1,5 х 500
	150
	1,0/2,5

	157
	Ø 2,0 х 500
	85
	2,5

	157
	Ø 3,0 х 500
	38
	2,5

	157 BN
	Ø 1,5 (бескон)
	катушка
	0,5

	157 T
	Ø 1,0 (бескон)
	катушка
	1,0

	157 T
	Ø 1,5 (бескон)
	катушка
	1,0

	157 T
	Ø 2,0 (бескон)
	катушка
	1,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Дозируемая паста мягкого припоя

	
	Castolin 157 PA
для железных и медных материалов


Описание

Готовая к употреблению, дозируемая суспензия мягкого припоя на цинково-серебряной основе с флюсовым компонентом c оптимальным соотношением в смеси. Паста предназначена для ручной и механической переработки. Благодаря определенной вязкости и гомогенной консистенции она пригодна для серийного производства с автоматизированными дозирующими устройствами. Отличные смачивающие свойства. Применим для пищевой промышленности и медицинской техники, т.к. не содержит свинца, кадмия, цинка и сурьмы. Плотные, чистые швы без последующей обработки. Высокопрочное, коррозионостойкое соединение. Хладостойкость до -200ºС.

Технические данные 
	Компонент мягкого припоя
	EN 29453:
	S-Sn96Ag4

	
	DIN 1707:
	~L-SnAg5

	Содержание флюса 
	DIN EN 29454:
	3.1.1.

	
	DIN 8511:
	F-SW12

	Температура плавления ºС:
	221

	Прочность(на Ms58) (МПа):
	до 92

	Плотность (г/cм3):
	7,3

	Величина частиц(припой) (мкм):
	<70


Применение
Для пайки с зазором, в серийном производстве нелегированных и низколегированных сталей (конструкционные, оцинкованные, цементируемые и  улучшенные  стали), высоколегированных сталей (нержавеющие CrNi- стали), меди и медных сплавов (подшипниковые сплавы), никеля и никелевых сплавов, благородных металлов, свинца и цинка.
Применение: нержавеющие подключения трубопроводов, кухонные раковины, футляры, сита, посуда, бытовые приборы, оснащение медных труб (теплая вода и обогрев), кабели, отводы  свинцовых труб, поплавки, метизы, арматура, электротехнические компоненты, хирургические и оптические инструменты.

Указания по обработке

Пасту перед употреблением перемешать. После взятия пасты контейнер плотно закрыть. Место спайки зачистить. Кромки закруглить. Поверхность спайки покрыть пастой. Изделие предварительно прогреть насквозь. Не перегревать. Остатки флюса, оказывающие коррозионное действие, удалить теплой водой.

Источники тепла: газопламенная пайка (ацетилен), газопламенная пайка (пропан/бутан), паяльная лампа, паяльник, паяльная ванна и контактный нагрев.

Формы поставки
Castolin 157 PA: паста мягкого припоя

	№ изделия
	Упаковка (кг/доза)

	157 PA 0050
	0,5

	157 PA 0100
	1,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Мягкий припой

	
	Castolin 1827
для алюминиевых, железных и медных материалов


Описание

Мягкий припой содержащий серебро на кадмий-цинковой основе. Низкий интервал плавления. Хорошие смачивающие и текучие свойства. Плотные, чистые швы. Хладостойкость до -200ºС.

Технические данные 
	Мягкий припой
	EN 29453:
	не классиф.

	
	DIN 1707:
	L-CdZnAg2

	Температура плавления ºС:
	270-280

	Плотность (г/cм3):
	8,5

	Прочность (H/мм2):
	150-180


Применение
Для пайки с зазором:

алюминия, алюминиевых сплавов, меди и медных сплавов (латунь), нелегированных, низколегированных и нержавеющих сталей и соединений алюминия с медью, медными сплавами и сталями.

Применение: конструкционные детали электрических коммутаций, электротехнические изделия, кабели, трубопроводы, фильтры, молдинги, патроны ламп, поплавковые устройства, холодильные установки, арматура.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину, не допуская перегрева. Основной металл не расплавлять. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен), газопламенная пайка (пропан, бутан), паяльник, нагревание индукцией.

Флюсы
	Castolin
	51
	157
	21640А

	Алюминий
	+
	
	

	Cu/Cu-материал
	+
	
	(+)

	Сталь
	+
	(+)
	


Формы поставки
Castolin 1827: пруток
	№ изделия
	Размеры, мм
	Вес, шт/кг
	Упаковка (кг/пачка)

	1827
	Ø 2,0 х 500
	77
	1,0/2,5


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Паста мягкого припоя

	
	Castolin 21606
для медных материалов


Описание

Не содержащий  кадмия мягкий припой на цинково-медной основе. Хорошие смачивающие свойства. Применим для производства продуктов питания, т.к. не содержит свинца, кадмия, цинка и сурьмы. Плотные, чистые швы без последующей обработки. Высокопрочные спайки.

Технические данные 
	Компонент мягкого припоя
	EN 29453:
	S-Sn97Cu3

	
	DIN 1707:
	L-SnCu3

	Содержание флюса 
	DIN 8511:
	F-SW21

	Температура плавления ºС:
	230-250

	Плотность (г/cм3):
	7,3


Применение
Для пайки c зазором: меди (SF-Cu), латуни (CuZn – сплавы), томпака (латунь с низким содержанием Zn), бронзы (CuSn – сплавы), литейной бронзы (CuZnSnPb – сплавы), мельхиора (CuNiZn – сплавы) и медно-никелевых сплавов.

Применение: измерительная и регулирующая арматура, аппараты, нагревательные и холодильные установки, трубопроводы, сосуды, поплавковые устройства, сита и фильтры, художественные изделия.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить. Кромки закруглить. Перед употреблением хорошо смешать. При необходимости, пасту увлажнить чистой, не содержащей извести водой в специальной стеклянной посуде. Деталь предварительно прогреть. Не полностью заполненные зазоры заполнить проволокой 21640 Т. Не перегревать. Остатки флюса, оказывающее коррозионное действие, удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен), газопламенная пайка (пропан, бутан), пайка в ванне, пайка паяльником, индукционная печь, нагревание индукцией.
Флюсы
В общем случае не требуются.
Формы поставки
Castolin 21606: паяльная паста
	№ изделия
	Упаковка (кг/доза)

	21606 0030
	0,3


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Мягкий припой

	
	Castolin 21640
для медных материалов в пищевой промышленности


Описание

Не  содержащий кадмия, почти эвтектический мягкий припой на цинково-медной основе. Хорошие смачивающие свойства. Жидкотекучий припой с хорошими капиллярными свойствами. Применим для производства пищевых продуктов, т.к. не содержит свинца, кадмия, цинка и сурьмы. Плотные, чистые швы без последующей обработки. Высокопрочные, коррозионные соединения. Хладостойкость до -200ºС.

Технические данные 
	Мягкий припой
	EN 29453:
	S-Sn97Cu3

	
	DIN 1707:
	L-SnCu3

	Температура плавления ºС:
	230-250

	Плотность (г/cм3):
	7,3


Применение
Для пайки с зазором: нелегированных и низколегированных сталей (конструкционные стали, оцинкованные стали и жесть, цементируемые и улучшенные стали), высоколегированных сталей (нержавеющие CrNi – стали), ковкого чугуна, меди (SF – Cu), латуни (CuZn – сплавы), томпака, бронзы  (CuSn – сплавы литьевой бронзы (CuZnSnPb – сплавы), мельхиора (CuNiZn – сплавы) и медно-никелевых сплавов, никеля и никелевых сплавов, электролитного цинка.

Применение: оборудование в области отопления и сантехники, оснащение медных труб, подключение трубопроводов из нержавеющей стали, поплавки, измерительная, регулирующая и запорная  арматура; холодильные и климатические установки; производство ламп, электрических контактов, а также оптических, тонко механических и хирургических инструментов.
Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить, кромки закруглить, покрыть флюсом. Конец припоя нагреть и погрузить во флюс. Изделие основательно прогреть на всю ширину, не допуская перегрева. Основной металл не расплавлять. Установить нейтральное пламя. Коррозионно-активные остатки флюса удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен), газопламенная пайка (пропан, бутан), пайка в ванне, пайка паяльником, индукционная печь, нагревание индукцией.
Флюсы

	Castolin
	157
	157A
	197C
	AluTin 51
	21640A

	Сталь(малый р-р)
	+
	
	
	
	

	Сталь(большой р-р)
	
	+
	
	
	

	Ni-материал
	+
	
	
	
	

	Cu-материал
	
	
	+
	+
	+

	Cu-кабель
	
	
	+
	
	+

	Ковкий чугун
	
	+
	
	
	

	Свинец
	
	
	
	+
	

	Водопроводное оборудование
	
	
	
	
	+


Формы поставки
Castolin 21640 Т: проволока на катушке
	№ изделия
	Размеры, мм
	Упаковка (кг/катушка)

	21640 T
	Ø 2,0 (бескон)
	1,0

	21640 T
	Ø 3,0 (бескон)
	1,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Паста мягкого припоя

	
	CastoТin I (90021)
для медных и железных материалов


Описание

Мягкий припой, содержащий сурьму на цинково-свинцовой основе. Жидкотекучий припой с хорошими капиллярными свойствами. Хорошая смачиваемость. Точно дозируется. Плотные, равномерные и чистые швы без последующей обработки.

Технические данные 
	Компонент мягкого припоя
	EN 29453:
	~S-Pb50Sn50

	
	DIN 1707:
	~L-Sn50Pb

	Содержание флюса 
	DIN EN 29454:
	3.1.1.

	
	DIN 8511:
	F-SW12

	Температура плавления ºС:
	183-216

	Плотность (припой) (г/cм3):
	8,9


Применение
Для пайки с зазором: нелегированных и низколегированных сталей (конструкционные стали, оцинкованные стали и жесть, цементируемые и улучшенные стали), высоколегированных сталей (нержавеющие CrNi – стали), ковкого чугуна, меди (SF – Cu), латуни (CuZn – сплавы), томпака, бронзы  (CuSn – сплавы литьевой бронзы (CuZnSnPb – сплавы), мельхиора (CuNiZn – сплавы) и медно-никелевых сплавов, никеля и никелевых сплавов, электролитного цинка.
Применение: типичные шины, электрические контакты; вкладыши подшипников; сосуды; украшения; измерительные приборы; измерительная, регулирующая и запорная арматура; холодильные и  климатические установки; производство ламп, а также оптические и тонкомеханические изделия.
Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить. Кромки закруглить. Перед употреблением хорошо смешать. При необходимости, пасту увлажнить чистой, не содержащей извести водой в специальной стеклянной посуде флюсом 157. Деталь предварительно прогреть. Не перегревать. Остатки флюса, оказывающее коррозионное действие, удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен), газопламенная пайка (пропан, бутан), пайка в ванне, пайка паяльником, индукционная печь, нагревание индукцией.
Флюсы
В общем случае не требуется.

Формы поставки
CastoTin I: паяльная паста
	№ изделия
	Упаковка (кг/доза)

	90021 0100
	1,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Паста мягкого припоя

	
	CastoТin II (90022)
для медных / железных материалов в пищевой промышленности


Описание

Паста на основе чистого олова. Хорошие смачивающие свойства. Жидкотекучий припой с хорошими капиллярными свойствами. Применим для производства пищевых продуктов, т.к. не содержит свинца, кадмия, цинка и сурьмы. Плотные, чистые швы без последующей обработки. Коррозионностойкие соединения и наплавки.

Технические данные 
	Компонент мягкого припоя
	EN 29453:
	не классиф.

	
	ISO 3677:
	~B-Sn100-232

	Содержание флюса 
	DIN EN 29454:
	3.1.1.

	
	DIN 8511:
	F-SW12

	Рабочая температура ºС:
	232

	Плотность (припой) (г/cм3):
	7,3


Применение
Для пайки с зазором: нелегированных и низколегированных сталей (конструкционные стали, оцинкованные стали и жесть, цементируемые и улучшенные стали), высоколегированных сталей (нержавеющие CrNi – стали), ковкого чугуна, меди (SF – Cu), латуни (CuZn – сплавы), томпака, бронзы  (CuSn – сплавы литьевой бронзы (CuZnSnPb – сплавы), мельхиора (CuNiZn – сплавы) и медно-никелевых сплавов, никеля и никелевых сплавов, электролитного цинка.
Применение: сосуды и приборы в производстве пищевых продуктов; предметы домашнего обихода; поплавки; измерительная, регулирующая и запорная арматура; холодильные и климатические установки; производство ламп; электрические контакты, а также оптические, тонкомеханические и хирургические инструменты.

Указания по обработке

Поверхность деталей зачистить. Кромки закруглить. Перед употреблением хорошо смешать. При необходимости, пасту увлажнить чистой, не содержащей извести водой в специальной стеклянной посуде флюсом 157. Деталь предварительно прогреть. Не перегревать. Остатки флюса, оказывающее коррозионное действие, удалить.

Источники нагрева: газопламенная пайка (ацетилен), газопламенная пайка (пропан, бутан), пайка в ванне, пайка паяльником, индукционная печь, нагревание индукцией.
Флюсы
В общем случае не требуется.

Формы поставки
CastoTin II: паяльная паста
	№ изделия
	Упаковка (кг/доза)

	90022 0050
	0,5


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Флюсы Castolin
для твёрдых и мягких припоев


	Флюсы Castolin
	Форма поставки
	EN 1045
EN 29454
	DIN 8511
DIN 1707
	Рабочая температура (оС)
	Разбавляется с**)
	Упаковка (кг/тара)

	16
	паста
	FH21
	F-SH2
	700-1000
	вода
	0,25/1,0

	18
	паста
	FH21
	F-SH2
	700-1100
	вода
	0,25/1,0

	AluTin 51L
	флюс
	2.1.2
	F-SW24
	120-350
	вода
	0,15

	157
	флюс
	3.1.1
	F-SW12
	150-450
	вода
	0,15/1,0

	157A
	флюс
	3.1.1.A
	F-SW12
	150-450
	вода
	0,15/1,0

	157N
	флюс
	3.1.1.C
	F-SW12
	150-400
	вода
	0,3/1,0

	181*)
	порошок
	FH10
	F-SH1
	550-900
	вода
	0,25

	181PF*)
	паста
	FH10
	F-SH1
	550-900
	вода
	0,25/1,0

	190
	порошок
	FL10
	F-LH1
	500-700
	вода
	0,25/1,0

	190NH
	порошок
	FL20
	F-LH2
	560-590
	-
	0,75

	192NX
	паста
	LH20
	F-LH2
	420-470
	-
	0,25

	197C
	паста
	1.1.3
	F-SW27
	150-300
	этанол
	0,25

	ActivaTec 1000
	паста
	FH10
	F-SH1
	400-800
	вода
	0,25/1,0

	1703PF
	паста
	FH12
	F-SH1
	550-900
	вода
	0,25/1,0

	1802*)
	порошок
	FH10
	F-SH1
	400-780
	вода
	0,25/1,0

	1802HF*)
	порошок
	FH10
	F-SH1
	450-850
	вода
	0,25/1,0

	1802N*)
	порошок
	FH10
	F-SH1
	380-720
	вода
	0,25/1,0

	1802PF*)
	паста
	FH10
	F-SH1
	420-820
	вода
	0,25/1,0

	21640A
	паста
	3.1.1
	F-SW21
	150-400
	вода
	0,10

	Albro (90029)
	паста
	FH11
	F-SH1a
	400-820
	вода
	1,0

	Atmos (90030)
	паста
	FH21
	F-SH2
	700-1000
	вода
	1,0


*) ATMOSIN – содержащие флюсы

**) дистиллированная или не содержащая извести вода, соотв., этанол, пропанал, денатурат или настоящее терпентиновое масло (скипидар).

Таблица 1: Технические данные флюсов Castolin
Качество флюсов
Флюсы Castolin обладают смачивающими и чистящими свойствами и выполняют все выходящие из практики требования. Технические данные флюсов представлены в таблице 1.

В информации по продуктам для припоев определены соответствующие подходящие флюсы.

Флюс быстро расплавляется при нагревании изделия в пределах интервала плавления соответствующего припоя и применяется в качестве индикатора температуры затвердевания легирующей присадки.
Указания по переработке.

Поверхность деталей очистить от грубых загрязнений. Флюс нанести на холодное изделие и присадочный материал.
-Порошкообразный флюс.

Поверхность деталей нагреть и посыпать флюсом. Порошок флюса прилипает к нагретым поверхностям.
-Разведение порошкообразного флюса в пасту.

Порошкообразный флюс при необходимости можно замешать в пасту. Для этого нужно применить жидкости, указанные в таблице 1. Намазывающаяся паста флюса наносится на холодное место спайки, а так же на присадочный пруток.
-Жидкие и пастообразные флюсы.

Эти флюсы перед употреблением  следует перемешать (гомогенизировать). При необходимости их можно разбавить жидкостью (см.таблицу 1). Флюс намазывается на холодный основной металл, а также на холодный присадочный пруток.

Указания по технике безопасности

Защищать глаза! Надевать очки, защитный щиток. Рабочее  пространство хорошо проветривать! Контактов продуктов с кожей, особенно при поврежденной коже, следует избегать. Если таких контактов при работе избежать нельзя, следует чаще промывать водой места прикосновения. Рекомендуется применение защищающей кожу мази. Флюсы Castolin 157 A, Castolin 197 C и АluTin 51 L относятся к классу легко раздражающих веществ.
Хранение флюсов

Пастообразные и жидкие флюсы являются растворами, установленными в области границ насыщения. Выпадение кристаллов (не всегда удается избежать) не имеет значения для эффективности флюса в технике пайки. Особенно легко  кристаллизация может наступить из-за испарения при открытом контейнере. Для защиты окружающей среды и для избежания потерь контейнеры с флюсом следует хранить плотно закрытыми. Неразбивающиеся контейнеры с флюсом  следует защищать от температуры свыше 50ºС. Флюс хранить в местах недоступных для детей.

Коррозионное действие остатков флюса.

Остатки флюса в общем оказывает коррозионное действие и поэтому должны удаляться с места спайки. Далее, коррозию может вызывать выпадение испарений флюса. Известное исключение из этого образует флюс твердого припоя Atmos (90030), остатки которого испаряются за счет остаточного тепла пайки. После пайки не образуется корки, благодаря чему экономится время на последующую очистку. Не оказывает коррозионного действия Castolin 197C.

Удаление остатков флюса

Чем больше нагревается флюс при пайке, тем труднее впоследствии удалить остатки флюса с места спайки. Поэтому следует проводить пайку с возможно меньшим подводом тепла. Кроме того, нужно выбирать припой с наиболее низкой рабочей температурой. Удаление остатков флюса может быть трудным от того, что оно производится через несколько дней после пайки.

Затвердевшие остатки флюса можно удалить механическими способами (отбивка молотком, соскабливание, сошлифовка, обработка наждаком, струей песка и т.д.). Остатки флюса можно растворить, соотв. удалить водой и по химическому способу. Более подробно это представлено в таблицах 3 и 4. В заключение изделие следует промыть в холодной протечной воде. Процесс промывки закончить промывкой горячей водой. Рекомендуется быстрая и основательная просушка изделия.
Действие активного вещества ATMOSIN
ATMOSIN – вещество, активирующее смачивание, добавляется к флюсам при пайке серебряными припоями. Благодаря этому поверхности стыка равномерно покрываются флюсом и достигается полное смачивание флюс / припой. Сплошная пленка флюса защищает поверхность металла от доступа кислорода воздуха и тем самым от окисления. ATMOSIN препятствует стягиванию или стеканию флюса (например, на вертикальной поверхности) в холодном и теплом состоянии спаиваемых частей.
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(-хорошо подходит/комбинация флюс-припой, ( - удовлетворительно/дополнительный флюс
Таблица 2: Применение и комбинации флюсов Castolin Eutectic
Таблица 3: Удаление остатков флюса твердого припоя
	Флюсы
	Методы обработки

	51L, 157, 157A 157N, 21649A,
	Отмывка в теплой воде (около 40ºС). Желательно добавить обычных смачивателей (например, средства для мытья посуды).

	157, 157А, 157N
	10%-ный раствор аммиака (нашатырный спирт) Температура ванны до 20ºС. Время погружения около 30 мин.


Таблица 4: Удаление остатков флюса мягкого припоя

	Основной материал
	Методы обработки

	Все
	Резкое охлаждение из паяльного пара в горячую воду. Желательна добавка обычных смачивателей (например, средств для мытья посуды). Возможна дополнительная обработка щетками.

	Медные материалы
	10%-ная серная кислота (10 вес. частей серной кислоты концентр +88 вес. частей воды).

Тем-ра ванны около 40ºС. Время погружения 10 мин.

	Железные материалы
	15-%-ная  соляная кислота (15 вес.частей соляной кислоты концентр.+ 22 вес.части воды). Тем-ра ванны около 40ºС. Время погружения около 10 мин.

	Нержавеющие стали
	45 вес. частей соляной кислоты концентр +5 вес частей азотной кислоты концентр. +50 вес. частей воды тем-ра ванны около 40ºС. Время погружения около 10 мин.

	Алюминиевые материалы
	10-20%-ный водный натронный травильный раствор; тем-ра ванны: 5-80ºС, время погружения 1-2 мин. Нейтрализация  кратковременным погружением в ванну с 20-30%-ной азотной кислотой.
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	Закрепительная и формовочная масса

	
	CastoFix NA (90027 NA)
для твёрдых и мягких припоев


Описание

Закрепительная и формовочная масса, не содержащая асбеста. Огнестойкая паста без добавки графита. Отличная теплоизоляция. При нагревании не образует ядовитых веществ. Хорошее сцепление с поверхностью изделия от нагретой поверхности самостоятельно не отделяется. Не откалывается. Негорючая, не образует вздутий или брызг.

Технические данные 
Паста без добавки графита и не содержит асбеста.
Применение
Для фиксации мелких изделий, например, сломанных ключей и предметов искусства.

Для защиты поверхностей от воздействия нагревания, например, из дерева, стекла, резины и пластмассы.

Для защиты от сварочных брызг и для формирования места сварки, например, при гомогенной сварке чугуна (тепловая сварка).

Указания по переработке

Закрепительную и формовочную массу перед употреблением хорошо размять и отформовать. Изделие выровнять и закрепить массой. При тепловой сварке масса хорошо сдавливает поверхности деталей. При больших размерах применяется дополнительное крепление формовочной массы. Не сгоревшую, высохшую формовочную массу можно снова использовать после увлажнения водой.

Форма поставки
CastoFix NA: паста

	№ изделия
	Упаковка (кг/картон)

	90027 NA 0100
	1,0


Другие размеры и формы поставки по запросу.
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	Защитная паста

	
	CastoМаsk (90028)

для защиты поверхностей при нанесении покрытия


Описание

Огнестойкая защитная паста на силикатной основе с гигроскопическим связующим.. Не образует ядовитых веществ. Не выделяет паров при тепловом воздействии. Оказывает антиокислительное действие на металлические поверхности. Эффективное снижение образования оксидных слоев.

Технические данные 
Огнестойкая защитная паста на силикатной основе

Гигроскопична.
Температура плавления, (ºС) 2300

Расход, (г/м2) 200 *)

*) Сварочный шов 100 м/кг при ширине покрытия 50 мм
Применение

Для защиты поверхностей от: тепла и жара, окисления, изменения цвета и прилипания брызг.

Применение: термическое распыление, сварка, пайка, шлифование и резка.

Указания по переработке
Перед употреблением хорошо перемешать. При необходимости разбавить водой. Нанесение путем намазки кистью. После применения легко удаляется щеткой.
CastoFix NA: паста

	№ изделия
	Упаковка (кг/тара)

	90028 0100
	1,0


Другие упаковочные единицы  по запросу.
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	Чистящий материал

	
	CastoNet (48931 A)
для твёрдых и мягких припоев


Описание

Не содержащий металла чистящий холст. Устойчив к растворителям. Снижает склонность к коррозии соединяемых компонентов. Стирается в воде и может применяться повторно.

Технические данные 
Чистящий холст, не содержащий металла.

Размеры: 130 х 60 х 8 мм
Применение

Для чистки соединяемых деталей:

концов труб, фиттингов, участков пайки конструкционных деталей, таких как сосуды, листы и стержни.
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