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qutloten was & wie -
kompakt fur Sie!
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Nachschlagehilfe, die auf einen Blick zeigt, bei welchen
metallischen Werkstoffen, welche Lote und Flussmittel mit R
Sicherheit die beste Wahl sind.

‘- . "1. Grundlagen und Begriffe

r

{f‘ 2. Die richtige Anwendung

3. Was l6te ich womit

3 _4' Das sind wir Weltweit sehen Hartl6t-Profis rot -

und greifen seit Uber 50 Jahren dazu. Wir freuen uns darlber, _
denn Rot ist die Farbe unserer Produktmarke Fontargen Brazing. LR
Am Ende des Booklets stellen wir auch uns und unser
Unternehmen voestalpine Béhler Welding knapp vor.

Viel Erfolg mit dem Inhalt wiinscht I|hr Begleiter
durch dieses Brazing Booklet

Mr. Braze

Medieninhaber und Herausgeber:
‘ ! voestalpine Bohler Welding GmbH,
: , KerpelystraBe 199, 8700 Leoben, Austria

Projektleitung:
Ly Jutta Hackstock-Sabitzer,
g VP Global Communication & CRM

Text und Grafik: Reichl un)q/l’ortner Werbeagentur GmbH

R 5 Fotos: wenn nicht andgrs gek_ennzeichmét, .
: voestalpine Béhjer elding




quum Hartloten?

Metallische Werkstoffe mit Hartléten zu verbinden

hat gewisse Vorteile: e,
Die Verbindungsfestigkeit kann die Festigkeit der
Grundwerkstoffe erreichen oder Ubertreff'e'h"'
Hartloten ist produktions- und koste'nef:fizi_é'r‘-l.'t ;
Die Arbeitstemperatur ist niedriger als béim SchweiBen, b1 ‘
das minimiert einen méglichen Verzug der Komponenten
Verschiedene Grundwerkstoffe kénnen verbunden werden
Dinne und dickwandige Bauteile kénnen verbunden werden
Schmale und weite Spalte kdnnen gefillt werden




tist Pr 1Z

Auch bei Begriffen

ision

und Definitionen

Loten ist ein thermisches Verfahren zum stoff-
schlUssigen Fligen von verschiedensten Werkstoffen,
wobeij eine flissige Phase durch Schmelzen eines Lotes
oder durch Diffusion an den Grenzfldchen (Diffusionslo-
ten) entsteht. Die Solidustemperatur der Grundwerkstoffe
wird nicht erreicht; anders als beim SchweiBen. Als
Hartldten bezeichnet man Létverfahren, bei denen die
Arbeitstemperatur des Lotes Uber 450 °C liegt. Bei einer
Temperatur darunter spricht man von Weichldten.

Lote Sie stellen die Verbindung der Grundwerkstoffe her
und bestehen aus leicht schmelzbaren Legierungen (z.B.
Silber Kupfer Zink Zinn / L-Ag55Sn) oder reinem Metall
(z.B. Kupfer). Schmelzbereich: Beginn des Schmelzens
(Solidustemperatur T,) bis zur vollstéindigen Verflissigung
(Liquidustemperatur. T ).

Arbeitstemperatur T,: niedrigste OberflGchentemperatur,
bei der das Lot die Grundwerkstoff-

Flgefldchen benetzt.

Hartlot-Flussmittel nach DIN EN 1045 (DIN 8511)

sind nichtmetallische Stoffe, z.B. Silikate, Karbonate,

Borate, l.ChIoride und Fluoride. lhre Aufgabe ist

» Verhinderung der Bildung neuer Oxide auf der
Bauteiloberfldche beim Erwdrmen.

» Reduzierung der Oxide vor dem Schmelzen
der Lote.

» Beseitigung der Oxide wdhrend des Lotens und
Verhinderung der erneuten Bildung.

» Verringerung der OberflGdchenspannung des flissigen

Lotes um damit die Ausbreitung (=Benetzung) auf
- dem Grundwerkstoff zu erleichtern.

Fluésmittel zum Hartloten von
Schwermetallen:

Sie werden als Typ FH bezeichnet. Im Wesentlichen
bestehen sie aus Borverbindungen und Fluoriden.
Die Zahlengruppe 10 bis 40 regelt die Arbeits-
temperaturbereiche sowie die Korrosivitdt.
Benennungsbeispiele:

Typ FH10 )
Arbeitsbereich 550 °C bis 800 °C; Anwendung: Silberhart-
lote. Die Rickstdnde sind korrosiv und missen entfernt
werden.

Typ FH21
Arbeitsbereich 750 °C bis 1100 °C; Anwendung: Messing-

“‘und Neusilberlote. Die Rickstdnde sind nicht korrosiv
. undkdnnen auf dem Bauteil verbleiben.

:Fli_JssmitteI zam Hartléten von Leichtmetal-

Iet*iI

D|e Klosse Typ FL umfasst zwei Typen von Flussmitteln,
die: oberhalb von 550 °C wirken und

Anwendung bei é_f_%mlmumhortloten finden.

Typ FL10
enthdlt hygroskopische Chloride. Die Rickstdnde sind
korrosiv und mussen entfernt werden.

Typ FL20

enthdlt nicht-hygroskopische Fluoride. Die Rickstdnde
sind nicht korrosiv und kénnen auf dem Bauteil verblei-
ben.




Beim Hartldéten von metallischen Werkstoffen sind viele

Faktoren wichtig: Das richtige Lot, das richtige Flussmittel, die
richtige’/Anwendung - und die perfekte Abstimmung aller
Einflussfaktoren zueinander. Denn wir Brazing-

Experten wissen, nur eines ist entscheidend: das Ergebnis.
Meine Tipps und Einblicke in die Vorgdnge beim

Hartléten auf den ndchsten Seiten sollén'zlurﬁ!berfekte'n
Ergebnis beitragen. T




: Das richtige Die Legierung des Lots muss nach ihrer Eignung fur den
vl \ ';\_., _ . Lot Lotauftrag gewdhlt werden. Parameter sind:

1 o tﬂ,\ die Form des zu 16tenden Werkstlckes, die Grundwerk-

\ I i ' stoffe, der spétere Einsatzbereich des Werkstlckes (z.B.
’ l \ - Korrosionsbestdndigkeit des Lotes,

| R die maximale Betriebstemperotu;),‘und natdrlich di

| Ny benotigte Festigkeit der Létverbindung und die Medien,
(‘;' P die mit der Lotstelle in Kontakt kommen.

N S

R S Dasrichtige  Die Auswahl richtet sich im Wesentlichen nach der

S T Flussmittel Auswahl der Lotlegierung, die wiederum von den

| . - ‘ zu verbindenden Grundwerkstoffen bestimmt wird.

l'y ' ' f Der Schmelzbereich des eingesefzten Flussmittels muss 3
A innerhalb des Wirktemperaturbereiches

des Lotes liegen.

Kupfer-fhosphor- Anwendung: Spaltléten von Kupfer, Messing, Bronze,
Hartlote Rotguss. Wirkung: Der im Lot eingebettete Phosphor wirkt '\emO\S zum
desoxidierend und hat somit eine Flussmittelwirkung. Kupfef'PhOSphor,-Hcrt\o(;c:rnNicke\bOSiS‘
Daher k&dnnen diese Lote an reinen ' Loten von Eisen- O \/erwende""
' g Kupfer-K.upfer-Verbindungen ohne Flussmittel : \eg'lefungen .
] verwendet werden. An wenigen Legierungen wie L= —
o Auch ohne z.B. Kupfer-Zinn ist das flussmittelfreie Loten
! Flussmittel ebenfalls mit Einschrdnkungen maéglich. An Kupfer-
] p . - a .
[ Legierungen wie Messing etc. sollte dieses Lot
nicht ohne Flussmittel angewendet werden.
Hierzu kann ein Flussmittel der Gruppe ' bzw. Nickelphosphid.
15 .o . .
L) FH-10 verwendet werden z.B. F 300 H Ultra NT. D_O;‘S_f_lﬂhrt zu einer Versprodung
: dér Lotnaht. Weiterhin ist der
Einsatz dieser Lotlegierungen

Dabei kommt es zur Bildung von Eisen-

nicht fur Lotstellen geeignet,
die mit schwefelhaltigen Medien
in BerUhrung kommen.
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5o erzielen Sie

pcqube

Das Auftragen des Flussmittels

Flussmittel werden heute vorrangig als Paste angeboten,
wobei Flussmittelpulver weiterhin ihre Einsatzgebiete
haben. Die Abbildung zeigt das Verhalten des
Flussmittels in einem L&tprozess in Abhdngigkeit von Zeit
und Temperatur.

Wird die Temperatur erhdht, dampft zuerst das in der N
Flussmittelpaste enthaltene Wasser aus. Dabei ,,blght* .
sich das Flussmittel auf und trocknet anschlieBend weil Wirklihgsweise
am Bauteil ab. Kurz bevor die Léttemperatur erreicht Flussmittel )
wird, verflissigt sich das Flussmittel wieder. Es wird klar

und durchsichtig. Mit Beginn seiner Wirktemperatur wird

das Flussmittel aktiv und die Oxide werden reduziert. In

diesem Bereich muss die Arbeitstemperatur des Lotes

erreicht sein.

"

: Nach ca. ein bis zwei Minuten ist das Flussmittel mit

i - Oxiden gesdattigt, es wirkt nicht mehr.

' Eine Temperaturerhdhung tber die Grenze des
Wirkbereiches hinaus, hat ebenso eine Unwirksamkeit
des Flussmittels zur Folge.

L q i | Sollte bis zu diesem Zeitpunkt das Lot nicht geflossen
| R Die Reinigung cias Bauteiles N sein, kénnen folgende Griinde vorliegen: N
I .. :
vor dem Loten st .
; ) - . ) Séttigungspunkt i . . . ! i
“ | Die zu verbindenden Werkstlcke/Bauteile Nicht mehr wirksam " #Jq]schekWormefL;hrz?ghbesrjnder.s lc;n 'Il'<e|len - i ontrolle
| sollen eine saubere, 8l-, fett- und oxidfreie . mitstark unterschiedlichen Materialdicken
| l \ f 1, o ! ) » . . . . . . .
| Oberfldche aufweisen. Schmierfette und Aktiver Bereich = ” !E{nsotz einer Warmequelle mit zu niedriger Energie-
'l Yo Ole lassen sich am besten mit einem 5| Bereich desotens dichte (z. B. Propan statt Acetylengas).
. entfettenden L&sungsmittel entfernen. 2
‘ . o ; o . ] o | Schmelz-
1!/ Oberfldchenoxide beseitigen Sie mit £| bereich
A ; . . =
: einem Reinigungsflies bzw. .
W' Schmirgelpapier.
-
| /
- . ! .
. Zeit .

o

Verhalten des Flussmittels beim Lb'/?éln




Homogen
erwdrmen

Einteilung nach
Wdarmequellen:

Flammlodten

mit Brenngas oder ,
Brenngas-Luft-Flamme =

. Dguerhafte
. Wgirmezufuhr
AL

Induktionsldten ) i
Wdrmeerzeugung durch

Ofenléten
Verschiedene Verfahren;
hier Durchlaufofen

Weiters werden viele
Lotprozess in Vakuumofen
durchgefihrt.

elektromagnetische Felder o

Bauteilerwdrmung und Ansetzen des Lotes

Es gibt verschiedene Warmequellen fur das Léten mit
Hartloten. FUr den Lotvorgang ist es entscheidend, dass die
Grundwerkstoffe homogen/gleichmd&Big und zigig bis zur
erforderlichen Lottemperatur erwdrmt werden.

Zu beachten ist: werden Bauteile mit unterschiedlicher
GroBe sowie Masse und/oder schlechter Warmeleitfdhigkeit
gefligt, so sind diese Bauteile vergleichsweise ldnger und
stérker zu erwdrmen. Das Lot sollte bei Erreichen der -
Loéttemperatur am Lotspalt angesetzt werden, damit es )
durch den kapillaren Fulldruck in den Lotspalt hineinzieht . ot richtig | < -
und bei ausreichender Lotmenge eine Hohlkehle bilden . ;olnsetzen
kann. Bei einer zdhflussigen Lotlegierung, wie'z.B. bei T
Neusilber- oder Messinglotén, sollte das Lot entlang der L. LT
gesamten Lotstelle aufgetragen werden, um hier eine
fortlaufende Loétnaht zu bilden.

Zu beachten ist, wie auch bei den Flussmitteln, e
dass das geschmolzene Lot immer an die heiBeste Stelle der

Lotstelle flieBt. Die Warmezufuhr ist wdhrend des gesamten

Lotprozesses aufrecht zu erhalten und im Idealfall etwas

IGdnger, um eine kontinuierliche Diffusionszone zu erreichen.

Entfernen von Flussmittelriicksténden

Korrosive Flussmittel (z.B. Klassen FH 10, FH 20 und
FH 40) mUssen entfernt werden. In der Praxis haben N
sich folgende Techniken bewehrt:

Korrosive
Flussmittel

» mechanisch (Schleifen, Fr&sen, Strahlen)
durch Birsten in heiBem Wasser

durch Beizen mit einer Badtemperatur von ca. 40 °C . _ ‘
» durch Abschrecken der soeben gelbteten Teile ; .
(Hier ist darauf zu achten, dass Grundwerkstoff und Lot ' L ol
keine Schddigung durch Strukturverdnderung, e 5
Sprodigkeit, Spannungen usw. erleiden)

Nichtkorrosive Flussmittel (z.B. Klassen FH 21, FL 20) kbnne
auf dem Bauteil verbleiben. R

Nichkorrosive
Flussmittel




Auswahltabelle: Grundwerkstoffe / Lote

Nickel und .
Grundwerk- A Verzinkter pfer- Fr
Edelstahl Nickel- Stahl Aluminium
storre - legierungen - e “m (SSICHngen

AF 314 AF 314 AF 314 AF 314 AF 314 AF 314 AF 314 A 407 L
Edelstahl AF 319 AF 319 AF 319 AF 319 AF 319 AF 319 AF 319 +
AF 320 AF 320 AF 320 AF 320 AF 320 AF 320 AF 320 F 400 MD

Nickel AF 314 AF 314 AF 314 AF 314 AF 314 AF 314
und Nickel- AF 319 AF 319 AF 319 AF 319 AF 319 AF 319
legierungen AF 320 AF 320 AF 320 AF 320 AF 320 AF 320

AF 314 AF 314 AF 314 AF 314 AF 314
AF 319 AF 319 AF 319 AF 319 AF 319
AF 320 AF 320 AF 320 AF 320 AF 320 A407 L

+

A/AF 210 F 400 MD

Mit dieser Tobejle erfassen
’ ‘ " Brazing Experten alles auf einen
Blick! Grundwerkstoffe, Lote, Flussmit 1\’

A/AF 210 A/AF 210 A/AF 210

A /AF 210

tel - hier sehen Sie, was womit AP 314 AP 314 AP 314 N
’ ; L Verzinkter AF 319 AF 319 AF 319 AF 319
i bestens verbunden wird. Stahl AF 320 AF 320 AF 320 AF 320
“ T e Die Folgeseiten geben Ihnen die A/AF210  A/AF210  A/AF210  A/AF210
! I f Detaildaten zu den Loten und AF 314 AF 314 AF 314
: AF 319 AF 319 AF 319
Flussmitteln. AF 320 AF 320 AF 320
- A/AF210  A/AF210  A/AF210
AF 314 AF 314
AF 319 AF 319
AF 320 AF 320
A 2004V
A 3002V
. A 3005V

A 2004V jeweils nur A 407 L
A 3002V mit Fluss- +
F 400 MD

A 3005V mittel zu
verwenden!
»F 300 H
Ultra NT*
A/AF 210
A /AF 210

A 2004V
A 3002V
A 3005V
jeweils nur A 407 L
mit Fluss- +
mittel zu F 400 MD
verwenden!
»F 300 H
Ultra NT*

A/AF 210

Kupfer-
legierungen

A 407 L
Aluminium +
F 400 MD

Gruppeniibersicht der. Fontargen Brazing Produkte:
Kupferdraht (CuSi3-Draht)
Aluminiumlot
Messinglot
Silberlote
Kupfer-Phosphor (-Silber) Lote
Flusgimittel F 100; F 300 H Ultra NT; F 400 MD; F 400 NH

BEREREY




Messinghartlot

il

i ~ DINENISO 17672
' Cu470a

¥ ! Werkstoff-Nr.

l' 2.0367

S T R W

DIN EN 1044
CU 301

DIN 8513
L-CuZn40

DINENISO 3677
B-Cu60Zn(Si)-875/895

I‘-_ Arbeitstemperatur 900 °C Dehnung 35%
;’-*/ ~7 Schmelzbereich 875-895°C Elektrische Leitfdhigkeit 15 Sm/mm?
1.:'5 | l: Spezifisches Gewicht 8,4 g/cm’ Hérte 110 HB
, ' Zugfestigkeit 350 N/mm?

I

‘|- Gut flieBendes, wenig Uberhitzungsempfindliches Hartlot zum Spaltldten, FugenlSten und Auftragen von Stahl, Temperguss,

|

\

—

|
" ' ' F100 - Serie
f Rapidflux - Serie

' b
| .

Samtliche angegebenen Infef

Wir Ubernehmen jedoch k
B .. — ——

Kupfer und Kupferlegierungen mit Solidus > 900 °C.

Acetylenbrenner, Induktions- und Widerstandserwdrmung

ationen bosweren auf so:g ol
e Gewohrlelstung un

E mlttlung und umfangreichen Recherchen.
dftung fur d|e Richtigkeit der Angaben und Anderungen sind vorbehalten.

Fontargen
A 314

Silberhartlot cadmiumfrei

DINEN ISO 17672 DIN EN 1044
Ag 155Si AG 103
Werkstoff-Nr.

2.5159

55 21 22 2 _

DIN 8513
L-Ag55Sn

DIN EN ISO 3677
B-Ag55ZnCuSn(Si)-630/660

Arbeitstemperatur 650 °C Dehnung 25%
Schmelzbereich 630-660°C Elektrische Leitféhigkeit 7 Sm/mm? i '
Spezifisches Gewicht 9,4 g/cm? Hdérte 110 HB

Zugfestigkeit

Niedrigstschmelzende, Uiberhitzungsunempfindliche Silberlotlegierung ohne Cadmium zum Spalti&ten von legiertem und unlegiertem
Stahl, Nickel und Nickellegierungen, Temperguss, Kupfer und Kupferlegierungen und Hartmetalle. Beim L&ten von Edelstahl wird
die bestmdgliche Farbgleichheit erreicht. Das Lot ist geeignet fir den Einsatz im Meerwasser nach Marinenorm VG 81245, Teil 3.

~ Aufgrund des Fehlens von Cadmium besonders geeignet fiir Létstellen, die mit Lebensmitteln in Berlihrung kommen. Fir Lotstellen mit
Betriebstemperaturen von - 200 °C an austenitischen und -70 °C an ferritischen Stdhlen sowie bis + 200 °C geeignet.

330 - 430 N/mm?

Die Temperaturbestédndigkeit von Lotverbindungen ist des Weiteren abhdngig von der

Konstruktion (Spaltgeometrie) und der zu I6tende Grundwerkstoffe und ggf. durch eine Verfahrenspriifung nachzuweisen

F 300 - Serie

Sa{ntl\che angegebenen Informationen basieren auf sorgfdltiger Ermittlung und umfangreichen Recherchen. = 35
er*{)emehmen Jedoch keine Gewohr\elstung und Haftung fiir die Richtigkeit der Angaben und Anderungen sind vorbehalten.
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; DIN EN ISO 17672 DIN EN 1044 DIN 8513 DINEN ISO 3677

. Ag 134Si AG 106 L-Ag34Sn B-Cu36AgZnSn(Si)-630/730
Werkstoff-Nr.
2.5157

Ag Cu Zn Sn
27,5
I‘-_ Arbeitstemperatur 710°C Zugfestigkeit 360 - 480 N/mm?
Schmelzbereich 630-730°C Dehnung 12 %
!
l| Spezifisches Gewicht 9 g/em? Elektrische Leitfdhigkeit 14 Sm/mm?

CEgenschaften/Amwendung
Cadmiumfreies Silberlot zum Spaltiéten von legiertem und unlegiertem Stahl, Nickel und Nickellegierungen, Temperguss, Kupfer und
Kupferlegierungen. Geeignet fir die Kupferrohrinstallation nach DVGW-Arbeitsblatt GW 2. Fir Lotstellen mit Betriebstemperaturen

* von - 200 °C an austenitischen und -70 °C an ferritischen Stdhlen sowie bis + 200 °C geeignet. Die Temperaturbestdndigkeit von Létver-

bindungen ist des Weiteren abhdngig von der Konstruktion (Spaltgeometrie) und der zu I6tende Grundwerkstoffe und ggf. durch eine
Verfahrenspriifung nachzuweisen.

I Acetylenbrenner, Luft-Gas-Brenner, Induktions- und Widerstandserwdrmung
1l

CRusmite
,

F 300 - Serie
)
{ ]
|
!

i i

Samtliche angegebenen Infof ationen bosweren auf so;g (e} E mlttlung und umfangreichen Recherchen. v
Wir Ubernehmen jedﬁcj ke e Gewohrlelstung un dftung fur d|e Richtigkeit der Angaben und Anderungen sind vorbehalten.

~ Konstruktion (Spaltgeometrie) und der zu I6tende Grundwerkstoffe und ggf. durch eine Verfahrenspriifung nachzuweisen.

Sa{ntl\che angegebenen Informationen basieren auf sorgfdltiger Ermittlung und umfangreichen Recherchen. = 35
er*{)emehmen Jedoch keine Gewohr\elstung und Haftung fiir die Richtigkeit der Angaben und Anderungen sind vorbehalten.

Fontargen
A 320

Silberhartlot cadmiumfrei

DINEN ISO 17672 DIN EN 1044 DIN 8513 DIN EN ISO 3677
Ag 145Si AG 104 L-Ag45Sn B-Ag45CuZnSn(Si)-640/680
AWS A5.8 Werkstoff-Nr.
BAg-36 2.5158

e .
Ag Cu Zn Sn .
45 27 25,5 2,5

Arbeitstemperatur 670°C Zugfestigkeit 350 - 430 N/mm?
Schmelzbereich 640 - 680 °C Dehnung 12 %
Spezifisches Gewicht 9,2 g/cm’® Elektrische Leitfdhigkeit 13 Sm/mm?

Cadmiumfreies Silberlot zum Spaltléten von legiertem und unlegiertem Stahl, Nickel und Nickellegierungen, Temperguss, Kupfer

und Kupferlegierungen. Das Lot ist geeignet fir die Kupferrohrinstallation nach DVGW-Arbeitsblatt GW 2 und fur den Einsatz im
Meerwasser nach Marinenorm VG 81245, Teil 3. Fur Lotstellen mit Betriebstemperaturen von - 200 °C an austenitischen und -70 °C an
ferritischen Stdhlen sowie bis + 200 °C geeignet. Die Temperaturbestdndigkeit von Lotverbindungen ist des Weiteren abhdngig von der

Acetylenbrenner, Luft-Gas-Brenner, Induktions- und Widerstandserwdrmung
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kupfer-Phosphor-HartIo_t

] DIN EN ISO 17672 DIN EN 1044
' cuP 179 CP 203
Werkstoff-Nr.
I © 21462
l.. Cu P
© 93,8 6,2

[ Arbeitstemperatur 760°C

DIN 8513
L-CuPé

Zugfestigkeit

DIN EN ISO 3677
B-Cu94P-710/890

250 N/mm?

Schmelzbereich

710-890°C

Dehnung

5%

\ Spezifisches Gewicht 8,1g/cm?

\

| Gut flieBendes Lot fiir Spaltltungen, kapillaraktiv. Spaltisten an Kupfer, Messing, Zinnbronze und Rotguss. Lotzusatzwerkstoff fiir
Betriebstemperaturen zwischen -60 °C und +150 °C geeignet, ermittelt durch Kerbschlagbiegeversuche nach DIN EN 10045.

' Nicht bei schwefelhaltigen Medien und nicht bei Fe- und Ni-Basis-Legierungen verwenden.

\

; Acetylenbrenner, Induktions- und Widerstandserwdrmung, WIG-Brenner.

|
\

| Bei Anwendung an Kupfer kein Flussmittel erforderlich

' F 300 - Serie

b

: y t
Samtliche angegebenen Infof ationen bosweren ouf so:g e}

Wir Ubernehmen jedoch k
B .. — ——

e Ggwphrlg@tg ng un:

er Er ttlung und umfangreichen Recherchen.
dftung fur d|e Richtigkeit der Angaben und Anderungen sind vorbehalten.

<1 Kupfer-Phosphor-Lot mit niedrigem Silbergehalt. Dieses Lot hat ein sehr gutes Spaltfillungsvermégen und eignet sich besonders zum

Fontargen
A 35002

Silberhaltiges Kupfer-Phosphor-Hartlot

DINEN ISO 17672 DIN EN 1044 DIN 8513
CuP 279 CP 105 L-Ag2P
Werkstoff-Nr.
2.1467

DIN EN ISO 3677
B-Cu92PAg-645/825

Arbeitstemperatur 740 °C Zugfestigkeit 250 N/mm?
Schmelzbereich 645 - 825 °C Dehnung 5% '
Spezifisches Gewicht 8,1g/cm? Elektrische Leitfdhigkeit 4 Sm/mm? .

% Uberbriicken von breiten Spalten. Zum Spaltléten an Kupfer, Messing, Bronze und Rotguss. Geeignet fiir Kupferrohrinstallation nach
... DVGW-Arbeitsblatt GW 2. Lotzusatzwerkstoff fiir Betriebstemperaturen zwischen -60 °C und +150 °C geeignet, ermittelt durch Kerb-
schlagbiegeversuch nach DIN EN 10045. Nicht bei schwefelhaltigen Medien und nicht bei Fe- und Ni-Basis-Legierungen verwenden.

Acetylenbrenner, Induktions- und Widerstandserwdrmung, WIG-Brenner.

Bei Anwendung an Kupfer kein Flussmittel erforderlich
F 300 - Serie

T

Sa\r.nthche angegebenen Informationen basieren auf sorgfdltiger Ermittlung und umfangreichen Recherchen. =
WIr*{E)emehmen Jedoch keine Gewohr\elstung und Haftung fiir die Richtigkeit der Angaben und Anderungen sind vorbehalten.
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DINEN ISO 17672
' CuP 282
\ AWS A 5.8
l © BCuP-7

9
3005 FreeFlow

éilberhaltiges Kupfer-Phosphor-Hartlot

DIN EN 1044

Werkstoff-Nr.

710°C

DIN 8513

Spezifisches Gewicht

DINENISO 3677
B-Cu88PAg-643/771

ca. 8,2 g/cm?

Fontargen

A407 L

Aluminium-Hartlot

643 -771°C

Sehr homogenes, silberhaltiges Kupfer-Phosphor-Lot. Die sehr guten FlieBeigenschaften erlauben es dem L&ter den Létprozess schnell
' und reproduzierbar zu gestalten. Das Lot weiBt eine hohe Duktilitat auf. Zum Spaltlten an Kupfer, Messing, Zinnbronze und Rotguss.
 Fur Lotstellen mit Betriebstemperaturen zwischen -60 °C und +150 °C, ermittelt durch Kerbschlagbiegeversuch nach DIN EN 10045.
Nicht bei schwefelhaltigen Medien und nicht bei Fe- und Ni-Basis-Legierungen verwenden.

|
|
\
\‘ Acetylenbrenner, Induktions- und Widerstandserwdrmung, WIG-Brenner
|
\

Bei Anwendung an Kupfer kein Flussmittel erforderlich

F 300 - Serie
L]
)
{ ]
|
!
i i
Samtliche angegebenen Infof ationen bosweren ouf so;gfomgér Ermlttlung und umfangreichen Recherchen. 7
Wir Ubernehmen jedﬁcj E ine Gewchrlelstung und dftung fur d|e Richtigkeit der Angaben und Anderungen sind vorbehalten.

e

DINEN ISO 17672 DIN EN 1044 DIN 8513 DIN EN ISO 3677

Al112 AL 104 L-AlSi12 B-AI88Si-575/585

AWS A5.8 Werkstoff-Nr.

BAISi-4 3.2285

Al Si

88 12

Arbeitstemperatur 590 °C Spezifisches Gewicht 2.7 g/cm?®

Schmelzbereich 575-585°C Zugfestigkeit 100 N/mm? '

Kapillaraktives Lot fir struktur- und farbgleiche Hartlétungen an Aluminium und gewalzten / gegossenen Aluminium-Legierungen
Der Mg-Gehalt muss < 3 % sein. Die Solidustemperatur der Grundwerkstoffe sollte > 630 °C betragen. Nicht geeignet fiir Verbindungen
die anschlieBend eloxiert werden. Das Lot ist auch fir Verbindungen von Aluminium mit Cr-Ni- Stdhlen geeignet.

1. Schutzgas- und Vakuumofen, Induktions- und Widerstandserwdrmung, Acetylenbrenner

F 400 - Serie

g LS

Sa\r.nthche angegebenen Informationen basieren auf sorgfdltiger Ermittlung und umfangreichen Recherchen. =
WIr*{E)emehmen Jedoch keine Gewohr\elstung und Haftung fiir die Richtigkeit der Angaben und Anderungen sind vorbehalten.
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A 202 M
Kupfer-SiIizium-Drchtelektrode

zum MIG-Loten

fontargen> =«

by voe:

p—
—

g - DINEN 1SO 24373 DIN 1733 AWS A5.7
’ S Cu 6560 (CuSi3Mn1) SG-CusSi3 ERCuSi-A
:‘ ' ! Werkstoff-Nr.
\ . 2.1461
| RehtonabsedesschweBgutes(Gews%6)
' e Mn si Sn ‘n |
“ | Rest ‘ 0,2 1,2 ‘ 2,9 0,1 ‘ 0,1 ‘
'
| Mecharische Gitewertedes reinen Ltgutes nach DIN EN 1597-1 (Mindestuert bei Raumtemperatur]
I‘- Schmelzbereich 965-1032°C Kerbschlagarbeit 60J
| L Zugfestigkeit 350 N/mm? Wadrmeleitfahigkeit 35W/m e K
: | 1; Streckgrenze 120 N/mm? Elektrische Leitféhigkeit (20 °C) | 3 - 4 Sm/mm?
| ! ' Dehnung (I=5d) 40 % Langenausdehnungs- 18,1« 10-¢/K
. koeffizient
l] ; Hdrte (Brinell) 80 HB Spezifisches Gewicht 8,5 kg/dm?
CEemchatten/Ameendens ‘
i MIG-L&ten von verzinkten, aluminierten und unbeschichteten Stahlblechen. Einsatzgebiete: Fahrzeug-Karosseriebau, Klima- und
' Luftungs- sowie Containerbau. Der Korrosionsschutz verzinkter Oberfldchen bleibt im Fiigebereich weitestgehend erhalten.
| Beim MIG-L6ten von Blechen wird der Verzug gering gehalten.

MIG-/MAGM-/Laser-Léten 11 (Argon)
I M 12 (Argon + 2,5 % CO,),
M 13 (Argon+1-3%0,)

Gleichstrom (Pluspol) ‘ Durchmesser (mm): 0,8/1,0/1,2/1,6

‘ LA B300 (Korbspule), S200, S300 (Dornspule), Fassspule, TOV
: , weitere Lieferformen auf Anfrage

o ationen bosierén' th'_soéifd\tigér__Errr-thtlhné und umfangreichen Recherchen.
e Gewdhrleistung und:Haftung fiir die Richtigkeit der Angaben und Anderungen sind vorbehalten.

S&mtliche angegebenen |
Wir Ubernehmen jqucﬁ E
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Fontargen Brazing

J Fissmitet

|| | Messing- Neusilberlotflussmittel (nach DIN-EN 1045 (DIN 8511)

i ' weilBle Paste, nicht korrosiv, zum L&ten von Stahl, Gusseisen, Temperguss,
' “% Nickel- und Nickellegierungen.

_I i . . . H

1 ' weiBes Pulver, nicht korrosiv, zum Loten von Stahl, Gusseisen, Temperguss,

\ I © Nickel- und Nickellegierungen. Das Pulver Idsst sich mit destilliertem Wasser zu einer streichfdhigen
Flussmittelpaste anriihren.

“ | . klare Flussigkeit, nicht korrosiv, zum L&ten von Stahl, Gusseisen, Temperguss,
N Nickel- und Nickellegierungen. Die Fliissigkeit wird mit dem dazugehdrigen Rapidflux-Gerdt direkt durch den
Brenner an die Létstelle gefiihrt.

t
]

N
,‘,_ ! klare, ungiftige Flissigkeit, nicht korrosiv, zum Loten von Stahl, Gusseisen, Temperguss,

2 | Nickel- und Nickellegierungen. Die Fliissigkeit wird mit dem dazugehérigen Rapidflux-Gerdt direkt durch den

il
s
' Brenner an die Létstelle gefiihrt.

I
o
)

__‘

e

. 4
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ol : .
_':'Aluminiumlotflussmittel (nach DIN EN 1045 (DIN 8511)

| ' , weiBes Pulver, nicht korrosiv, zum L&ten von Reinaluminium und Aluminium-Legierungen mit einem Mg-Anteil

« ' von max. 0,5 %. Das Pulver ist nicht hygroskopisch und Iasst sich mit destilliertem Wasser zu einer

| v ' streichfdhigen Flussmittelpaste anriihren. Die L&tstellen sind nach dem Léten vor Feuchtigkeit zu schiitzen.

| FeomEo/El

weiBes Pulver, korrosiv, zum L&ten von Reinaluminium und Aluminium-Legierungen mit einem Mg-Anteil von
¢ max. 3,0 %. Das Pulver ist stark hygroskopisch. Die Flussmittelrlickstéinde sind nach der Létung
sofort zu entfernen.

weiBe dosierfdhige Paste, korrosiv, zum L&ten von Reinaluminium und Aluminium-Legierungen mit einem
Mg-Anteil von max. 3,0 %. Die Paste ist stark hygroskopisch und sollte in einem dicht verschlossenem Gebinde
aufbewahrt werden. Die Flussmittelriickstdnde sind nach der L6tung sofort zu entfernen.

* F N

ElS | * .
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Silberlotflussmittel (nach DIN EN 1045 (DIN 8511)

weiBes Pulver, korrosiv, zum L&ten von Kupfer und Kupferlegierungen, Nickel und Nickellegierungen,
legierte und unlegierte Stdhle. Das Pulver Idsst sich mit destilliertem Wasser zu einer streichfdhigen
Flussmittelpaste anrihren.

weiBe streichfdhige Paste, korrosiv, zum Léten von Kupfer und Kupferlegierungen,
Nickel und Nickellegierungen, legierte und unlegierte Stdhle.

weiBe dosierfdhige, nicht toxische Paste korrosiv zum L&ten von Kupfer und Kupferlegierungen, Nickel und
Nickellegierungen, legierte und unlegierte Stdhle. Besonders fir maschinelles Loten, z.B. auf Flammldtanla-
gen geeignet.

dunkle streichfdhige Paste, korrosiv, zum L&ten von Kupfer und Kupferlegierungen, Nickel und Nickel-
legierungen, legierte und unlegierte Stdhle, sowie Hartmetalle. Besonders flir héhere Temperaturen
bis max. 850 °C geeignet.

-1+ weiBe dosierfdhige Paste, korrosiv, zum L&éten von Kupfer und Kupferlegierungen, Nickel und Nickellegierun-
* _ gen, legierte und unlegierte Stdhle. Besonders fur maschinelles Loéten, z.B. auf Flamml&tanlagen geeignet.
q-

klare sprihfdhige Flussigkeit, leicht korrosiv, zum Loten von Kupfer und Kupferlegierungen.
Flussmittel zur Unterstlitzung des Lotflusses bei Lotungen mit Rapidflux und
Kupfer-Phosphor-(Silber)-Loten.

T

ing Zusatz-
ntargen Brazing
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In-dfpth Know-how fir alle Formen des Hartldtens.
Dank eingehender Kenntnisse ber Verarbeitungs-
verfahren und Anwendungsmethoden bietet Fontagen
Brozing die besten Hartl&tldsungen , die auf bewdhrten
Produkten mit deutscher Technologie aufbauen. Dazu
z_‘aﬁé;'hnet unsere Anwendungstechniker ein einzigartiges
Know-how aus, das auf den Uber Jahrzehnte ¢
gesammelten Erfahrungswerten unzé&hliger ¥
Anwendungsfdlle beruht.

Fontargen Brazing ist der international gefragte Partner

. . . Portfolio
in den Schwerpunktindustrien: " . "
. . . e N » Blanke und umhdillte Silberstdbe
» Automobil-Karosseriebau - mit spezifischen Losungen .
.. e . und Drdhte
fur qualifizierte Anforderungen in Bezug auf i ey
- »  Flussmitte

.. Zugfestigkeit, Oberfl&Gchenbeschichtung und

49 9 : 9 R . » Kupfer-Phosphorstdbe und -drdhte

lechstdrken _
» Automobil-Motorenbau - mit Lotpasten auf Kupfer-
und Nickelbasis, die an die bestehende Létaufgabe
und die Prozessparameter angepasst sind.
» HVAC&R -mit hochwertigen Hartlstzusétzen
» Werkzeugbau - mit Loten und Léttechnologien fir das
Hartléten fur Hartmetall- und Diamantwerkzeuge

. » Kupfer- und Aluminiumdrdhte : '
» Kupfer-, Zinn-, Silber- und )
Nickellotpaste £ [
» Lotformteile ' ‘
» Loftfolien

I
|

\

JAutomobiI-M_otorenbou

n mit unseren Kunden

sber 50 Jahren

- : hrung aus U
s Er’fé:\ ighrlich h'\nzukomn.\ender‘\‘
und) 200 neuen Projekten.

Wir teile

Heiz-, BelUftungs-, Klima- und
Kihlanwendungen (HVAC&R)

Philipp Koronakis

Vice President Business Unit Brazing

Tel.: +49 6351 401 190

E-Moil: philipp.koronakis@voestalpine.com
A ! : :




'Weltw'e:iyt nah fir Sie da

Fontargen Brazing ist eine Produktmarke von voestalpine Béhler Welding

voestalpine Béhler Welding
: Mit Uber10?) Jahren Erfahrung ist voestalpine Bdhler Welding die globale Top-Adresse
i fur die tdglf hen Herausforderungen in den Bereichen Verbindungsschwei3en,
H VerschleiB-F’und Korrosionsschutz sowie fur das Hartloten.
Uber 40 Niederlassungen in 25 Ldn_dem, 2.200 Mitorbeite_r.spwie mehr als
’ ‘ ' 1.000 Vertriebspartner auf der ganzen Welt sind Garant fur Kundenndhe.

_ Zugehdrigkeit zum voestalpine Konzern _
| \ e Die weltweit tétige voestalpine Gruppe mit Hauptsitz in Linz/Osterreich, ist ein
“ ' '4-‘}‘ stahlbasierter Technologie- und Industrieglterkonzern. Das Spektrum spannt
\ I e sich von der Stahlerzeugung bis zu hochstwertigen Finalprodukten, wobei
‘_ L. 48.500 Mitarbeiterinnen, 500 Konzerngesellschaften und Standorte auf allen
Kontinenten fur den Erfolg des Unternehmens sorgen.
‘\‘ | Mit der Zugehorigkeit zum voestalpine Konzern
" ‘ {’l ist voestalpine Bohler Welding ein Teil
I

eines globalen Netzwerkeg von
. Py
Metallurgie-Experten. -~

Als fihrendes Unternehmen in der Welt des Schweiens mit mehr als 100 Jahren
Erfahrung sind wir mit mehr als 50 Tochterunternehmen und 4.000 Vertriebspartnern
weltweit in Ihrer Ndhe. Durch unser umfassendes Produktportfolio, unsere Sc‘hw:ejéiB-
kompetenz und globale Ausrichtung kennen wir lhre Bedurfnisse und stellen als
Gesgmtldsungsanbieter die besten Resultate fur Ihre anspruchsvollsten Herausforde-
ru:'r]gen sicher. Perfekt miteinander verzahnt und so einzigartig wie Ihr Unternehmen.

S E

|
\
|
\

| bohler s BN

i
Lasting Connections - Die perfekte Abstimmung von SchweiBgerdten, Schweil3
zusdtzen und Technologien in Kombination mit unserem renommierten ||
Anwendungs- und Prozess-Know-how bjetet die beste Lésung fur lhre ! !'
Anforderungen: Eine echte und dauerhafte Verbindung zwischen Menschen, N
Produkten und Technologien. Das Ergebnis ist, was wir versprechen: Kom- .
plettldsungen fir dauerhafte Verbindungen.

. | utpaintenance s

, Tailor-Made Protectivity™ - Durch die Kombination unserer hochwertigen

Produkte und Anwendungskompetenz schitzen, warten und reparieren Sie

nicht nur Metalloberfléchen und -komponenten. Unser erfahrenes Team von

Ingenieuren bietet zudem maBgeschneiderte Losungen flr anspruchsvollste

. Herausfotderungen, die héhere Produktivitét garantieren. Das Ergebnis ist,
was wir versprechen: MaB geschneiderter Schutz fir maximale Produktivitdt.
ToiIor-Mofj@f‘ProtectivityTM.

fontargenbrazing

by voestalpine

In-Depth Know-How - Als Produzent von in Deutschland hergestellten
Lotzusdtzen bieten wir bewdhrte Losungen basierend auf 60 Jahren
Industrieéﬁfohrung, getesteten Prozessen und Verfahren. Dieses fundierte
Know-how macht uns zum international bevorzugten Partner, der lhre
komplexen Herausforderungen durch innovative Ideen und Kundenndhe I6st.
Das Ergebnis ist, was wir versprechen: Innovation basierend auf fundiertem
Know-how. s
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oestalpine Bohler Welding
www.voestalpine.com/welding .
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