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e \ollstandiges Programm (CuP-Ag, Ag, Messing, Al...)

¢ Beherrschung des gesamten Herstellungsprozesses
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INNOVATIVE WELDING CONSUMABLES

Die FSH Welding Group l&ésst inre Kunden
an ihrem umfangreichen Know-How teil-
haben. Schon seit 1948 sammelt unser
Werk Reboud-Roche - Herstellungswerk
von VerbrauchsgUtern fir das Hartléten -
Fachwissen und gehoért damit zu den
wichtigsten franzosischen Akteuren in In-
dustrie und Vertrieb. Zu dieser “integrier-
ten" Einheit gehoren F&E, die Giesserei,
Verarbeitung von Legierungen, Konfekti-
onierung und Kundendienst.

Untadelige Qualitat, ein breites Programm
an Standard- oder massgeschneiderten
Produkten sowie durchdachtes Quali-
tatsmanagement gewahrleisten die Ein-
haltung der Kundenspezifikationen.

Unser Ziel ist einfach und gleichzeitig am-
bitioniert: Permanente Verbesserung un-
serer Leistungen, um jeden unserer Kun-
den vollstandig zufriedenzustellen.

Fabricacion

Dinamismo Développement
leam

= &D Savoir-faire
RiEsliesanow-row

Excelle

150 5001

& et
.l |1

Innovation
Qualitat Reaktionsf:ihigkeit
Personalisierung Flexibilitat

SCHWEIBZUSATZWERKSTOFFE LOTWERKSTOFFE UND FLUSSMITTEL
WELDING FILLER METALS BRAZING ALLOYS

g_gaectarc <§=gelectarc

WELDING BRAZING




INHALT

ALLGEMEINES UBER DAS SCHWEISSEN, LOTEN UND SCHWEISSLOTEN

KLASSIFIZIERUNG & NORMEN ..

1/ UNSER SORTIMENT

KUPFER-PHOSPHOR-LEGIERUNGEN
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KUPFER-PHOSPHOR-LEGIERUNGEN OFEN

KUPFER-PHOSPHOR-SILBER-LEGIERUNGEN

SCHWEISSLOTLEGIERUNGEN 28

SILBERLEGIERUNGEN

ALUMINIUMLEGIERUNGEN

FLUSSMITTEL -

WARTUNG UND REPARATUR

2/ ANWENDUNGSMOGLICHKEITEN UNSERER ERZEUGNISSE

3/ VERSCHIEDENES
AUFMACHUNGEN / VERPACKUNG

SERVICE & QUALITAT

LEGEN SIE ZUM BESTELLEN IHRE EIGENEN ARTIKELNUMMERN AN

VERGLEICHSTABELLEN, WAHLEN SIE IHRE INTERNE BEZEIGUNG ...,
STANDARDABMESSUNG UND-GEWICHTE PRO SORTIMENT.........
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BRAZING

Der Bereich ,Léten” unserer Unterneh-
mensgruppe beschaftigt sich seit 1948
mit der Herstellung von Zusatzwerk-
stoffen fiir das Hartléten "SELECTARC
BRAZING". Das in dieser Zeit aufgebau-
te Fachwissen macht ihn heute zu einem
der wichtigster Akteure in Industrie und
Vertrieb in- und ausserhalb Europas.

Unsere\Produktion befin-

det sich im Zentrum Eu-

ropas (Roche-lez-Beaupré

in der Franche-Comté/
FRANKREICH) und erfiilit die htchsten
Anspriiche an Qualitdt entsprechend
den neuesten europdischen Richtlinien
und Normen.

PRODUKTQUALITAT: unsere

'] Produkte werden aus sorgfal-

tig ausgewahlten, hochreinen

Rohstoffen hergestellt — Qua-

litdtsmanagement entsprechend 1ISO 9001:

alle unsere Erzeugnisse werden mehreren

Tests unterzogen: spektrometrische und

thermische Analyse, Kontrolle der Abmes-
sungen und L&tversuche.

VERTRIEBSABTEILUNG:

FRANKREICH UND AFRIKA
ventes@fsh-welding.com

INTERNATIONAL
sales@fsh-welding.com

DEUTSCHSPRACHIGE LANDER
selectarc.deutschland@fsh-welding.com
TECHNISCHE ABTEILUNG:
brazing@fsh-welding.com

www.fsh-welding.com

BEHERRSCHUNG DES GESAMTEN HERSTELLUNGSPROZESSES: die
Beherrschung aller Phasen des Herstellungsverfahrens vom Rohstoff bis zum
Endprodukt gibt uns die Flexibilitat, die wir zur Bertcksichtigung von Kundenan-
fragen brauchen.

PRAZISION: die Schmelzpunkte unserer Kupfer-Phosphor und Kupfer-Phos-
phor-Silber-Legierungen werden durch thermische Analyse bei ihrer Herstellung
mit einer Toleranz von +3°C sichergestellt. Das Verhalten dieser Legierungen
beim Ofenléten ist darum immer sehr gleichmaBig.

INDUKTIONSSCHMELZEN: dieses Verfahren gewahrleistet besonders ho-
mogene Legierungen (durch Badrihren).

ALLE UNSERE ERZEUGNISSE SIND STRANGGEGOSSEN: niedriger Grad
an Verunreinigungen in der Legierung, im Gegensatz zum statischen Guss!

DIE DRAHTE KONNEN HOCHPRAZISE GERICHTET WERDEN: fir die au-
tomatisierte Einfuhrung der Létstabe gut geeignete, gerade Drahte.

"SELECTARC BRAZING" befriedigt jeden Bedarf, ob Standard- oder spezifi-
sche Langen, von Drahtbiinden iiber Spulen verschiedener Art und verschie-
denen Gewichts bis zu Vorformen!

Ein umfangreiches Sortiment nackter und umhtliter Létstabe, verschiedene
Farben und verschiedene Flussmittelmengen in der Umhullung... (siehe S. 55].

Die F&E-Abteilung hat ihr Ohr an Markten und Kunden. So kann sie unseren
Ansprechpartnern immer die besten Lésungen anbieten:

Beantwortung spezifischer Anfragen, Ausarbeitung der Pflichtenhefte des
Kunden, Bericksichtigung der Kundenanliegen (Qualitat, Produktivitat, Umset-
zung, ...), Anpassung von Legierungen und Formen an jede Anwendung.

Einbringen unseres Know-hows in verschiedenen Anwendungen zur Verbes-
serung der Herstellungsprozesse unserer Kunden. Wir erarbeiten gemeinsam
Verbesserungen: Tests, Industrieversuche, Qualitat der Verbindungen, Reduzie-
rung des Abfalls...

Zwei sehr innovative, vor kurzem entwickelte Produkte, bieten ein hohes
Wertschopfungspotential fiir lhre Herstellung:

Produkt mit innovativer Technologie: einfache Anwendung durch Inte-
gration des Flussmitttels, kein Bindemittel. Ein Produkt mit unvergleichlichem
wirtschaftlichem Nutzen. Fur Aluminium- und Silberlegierungen geeignete Tech-
nologie. Erlaubt die Automatisierung der Industrieprozesse (sémtliche Produktvor-
teile finden Sie in unserem Faltblatt "Tubular Brazing Wire TBW" im Internet unter:
www. fsh-welding.com).

Einmalige, patentierte Technologie, fur Aluminiumlegierungen geeig-
net, hochprazises integriertes Flussmittel fur niedrigeren Produktverbrauch und
sauberere Teile.

Schnelle Antworten, Spezialanfertigungen, Létversuche im:Labor,-technische
und verkaufstechnische Schulungen.
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BRAZING INNOVATIVE WELDING CONSUMABLES

DIE INDUSTRIEN
IN WELCHEN WIR TATIG SIND:

D @

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

HEIZUNG KLIMAANLAGEN, INDUSTRIELLE AUTOMOBIL KLEMPNEREI,
UND LUFTUNG UND PRIVATE KUHLANLAGEN SANITARANLAGEN
ERNEUERBARE ENERGIE, HARTMETALL- UND MESS- UND ELEKTROMECHANISCHE ROHRKONSTRUKTIONEN
SONNENKOLLEKTOREN DIAMANT-WERKZEUGE REGELGERATE ANLAGEN
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Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com e



DAS LOTEN

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com




DAS SCHWEISSLOTEN

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com



ALLGEMEINES

ARTEN DER NAHT VORBEREITUNG
FUER DAS SCHWEISSEN UND LOTEN

SCHWEISSEN: dauerhaftes Verbinden | LOTEN: Létverbindungen entstehen durch grundsétzliche Phénomene wie Benetzung,

zwischen zwei oder mehr Teilen mit | Diffusion und Kapillarwirkung. Alle Elemente, die Grundwerkstoffe, die Spaltbreite bei der
vollstdndigem Erhalt der Materialeigen- | Erhitzung, das Flussmittel oder die Art der Erhitzung tragen ihr Teil dazu bei. Die Definition
schaften. und Kontrolle aller dieser Elemente garantiert eine gute Ausbreitung des Zusatzwerkstoffes

in der Verbindung. Das Loten wirkt sich nicht auf die Abmessungen der Teile aus.

METALL A METALLC METALLA ODER B

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

SCHWEISSARTEN SCHWEISSVERBINDUNG LOTVERBINDUNG SCHWEISS-LOTVERBINDUNG
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HAUPTVORTEILE DES LOTENS GEGENUBER DEM SCHWEISSEN:

= Der erste Vorteil des Létens besteht darin, dass verschiedenste Metalle zusammengeflgt werden kénnen, was beim Schweissen nicht
immer maglich ist.

= Der zweite Vorteil sind die angewandten Temperaturen. Fur Létverbindungen sind im Allgemeinen Temperaturen zwischen 650°C und
1150°C erforderlich, die damit weit unter den fir das Schweissen notwendigen liegen.

ALLGEMEINES

= Die beim Schweissen von Baustahlen mit hohem Kohlenstoff-, Stickstoff-, Phosphor- und Schwefelgehalt haufig auftretenden Probleme
mit Russbildung auf der SchweiBnaht sind beim Léten vollig unbekannt.

o
o Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com
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BRAZING

dungen geeignet.

/&

ACETYLEN-SAUERSTOFF

000

INDUKTION

B INDUKTION

B PROPAN-LUFT-FLAMME

= Brenner dieser Art sind leicht erhaltlich und besonders preisgUunstig.

B ACETYLEN-SAUERSTOFF-FLAMME

= Acetylen-Sauerstoff-Flammen werden mit zwei Gasen erzeugt: Sauerstoff und
Acetylen. Dadurch werden hohe Temperaturen erreicht.

= Das Léten mit solchen Flammen ist sehr geldufig und fir die meisten Anwen-

= Induktionsléten wird hauptsachlich bei Automatisierung und/oder bei Verbindun-
gen, fur die ein prazises und rasches Aufheizen bevorzugt wird, angewandt.

=

= Im Gegensatz zur Acetylen-Sauerstoff-Flamme benutzt die Propan-Luft-Flamme
den in der Umgebungsluft enthaltenen Sauerstoff. Diese Verbrennung erzeugt
allerdings weniger Energie und somit niedrigere Temperaturen.

= Man sollte daher bei der Wahl der benutzten Létlegierung wachsam sein (Schmelz-
punkt relativ niedrig und héchstens 730°C) und einen Bestatigungstest durchfiihren.

PROPAN-LUFT

B OFEN

TEMPERATUREN
DER VERSCHIEDENEN FLAMMEN

= FLAMMEN

Beim L6ten werden Flammen eingesetzt, die durch eine Mischung von Brenngas
(Acetylen, Wasserstoff, Propan, etc.) und Sauerstoff entstehen. Sauerstoff wird
als verbrennungsaktivierendes Gas genutzt.

= EINSTELLUNG DER FLAMMEN

Eine Acetylen-Sauerstoff-Flamme erhélt man durch die Mischung von Sauerstoff-
und Azetylen-Gas, wobei das Mischungsverhaltnis ihre spezielle Natur (normal,
oxidierend oder aufkohlend) bestimmt. Dartiber hinaus muss eine der WerkstUick-
dicke entsprechende Diise gewahit werden.

Art der Flamme

Acetylen-Sauerstoff
Sauerstoff-Propylen
Propan-Sauerstoff
Stadtgas-Sauerstoff
Erdgas-Sauerstoff
Acetylen-Luft
Propan-Luft
Erdgas-Luft

= Mit Hilfe von Durchlauféfen kdnnen grosse Serien verarbeitet werden Vakuumafen
sind insbesondere bei hochtechnisierten Einzelteilen von Vorteil.

Verbrennungstemperatur (°C)
3100
2870
2830
23800
2770
2400
1980
1750

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

ALLGEMEINES



ALLGEMEINES
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Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com
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NICROX, 506, SUPER-NICROX

CUPROX®, SUPER-CUPROX

|||||n|"|»~|,,||||

.......................... B TEMPERATUREN ZWISCHEN 655 BIS 870°C

SILBERLEGIERUNGEN

m BRAZARGENT® 1500 VON 735 BIS 870 °C
'''''''' BRAZARGENT® 5000 VON 655 BIS 750 °C
_ =" |
= = | I— B TEMPERATUREN ZWISCHEN 700 BIS 840°C
Q — 700
E — KUPFER/PHOSPHOR-LEGIERUNGEN
< " — PHOSBRAZ®...
:— 800 e M TEMPERATUREN ZWISCHEN 645 BIS 825°
e KUPFER/PHOSPHOR —SILBER-LEGIERUNGEN
i PHOSBRAZ®...
—
: 0 E R Bl TEMPERATUREN ZWISCHEN 440 BIS 600°C
— 450 ALUMINIUMLEGIERUNGEN
E e 4 ZINAL 4, AL12, HARASIL NC 12, TBM 12 NCs
T —
o p— -
'-'34 E = HARTLOTEN: Beim Hartléten wird die
—_— 300 Verbindung meistens kapillar, bzw. filmartig,

mithilfe eines Ldtmaterials erzeugt, dessen
Schmelztemperatur Uber 450°C liegt (Silber-,
Kupfer-, Aluminiumlegierungen).

= WEICHLOTEN: Beim Weichisten liegt die
Schmelztemperatur des Lotes unter 450°C
(Zusatzwerkstoffe: Blei + Zinn, Zinn + Silber).

ALLGEMEINES

o
0 Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com



ENTDECKEN

SIE UNSER KOMPLETTES PROGRAMM

ALTERNATIVER PRODUKTE
OHNE CADMIUM!

VERBOT DER BENUTZUNG VON CADMIUM
IN LOTLEGIERUNGEN

CADMIUMHALTIGE LOTLEGIERUNGEN SIND IN DER EUROPAISCHEN UNION SEIT DEZEMBER 2011 VERBOTEN
(VERORDNUNG NR. 494/2011 DER EUROPAEISCHEN KOMMISSION). SIE DURFEN NICHT MEHR VERWENDET WERDEN.

KRITERIEN FUR DIE WAHL DES ERSATZ-ZUSATZWERKSTOFFES

B 1. Wahl: Legierung, die cadmiumbhaltiger Legierung gleichkommt
B 2. Wahl: Andere mogliche Ersatzlegierung

CADMIUMHALTIGE LEGIERUNGEN (CD) ALTERNATIVE, CADMIUMFREIE PRODUKTE

LEGIERUNG Schmelztemperatur SChml?'Ztemperatu Schme\ztemperatu
GLEchWERTlGE LEGlERUNG ANDERE MOGLlCHE LEGIERUNG

BRAZARGENT 2017 610-780 BRAZARGENT 1520 Si 690-810
BRAZARGENT 2020 610-780 BRAZARGENT 5025 680-760 B BRAZARGENT 1520 Si 690-810
BRAZARGENT 2021 610-750 BRAZARGENT 5030 665-755 BRAZARGENT 5025 680-760
BRAZARGENT 2025 605-720 BRAZARGENT 5034 630-730 BRAZARGENT 5030 665-755
BRAZARGENT 2030 610-690 BRAZARGENT 5040 650-710 BRAZARGENT 5034 630-730
BRAZARGENT 2034 610-670 BRAZARGENT 5045 640-680 BRAZARGENT 5038 650-720
BRAZARGENT 2035 610-700 BRAZARGENT 5045 640-680 BRAZARGENT 5040 650-710
BRAZARGENT 5055 630-660
BRAZARGENT 2040 595-630 BRAZARGENT 5045 640-680
oder @ BRAZARGENT 5056 620-655
o BRAZARGENT 5056 620-655
BRAZARGENT 2042 610-620 BRAZARGENT 5045 640-680
oder @ BRAZARGENT 5055 630-660
m BRAZARGENT 2045 605-620 o BRAZARGENT 5056 | 620-655 A BRAZARGENT 5055 630-660
® BRAZARGENT 2050 | 625-635 o BRAZARGENT 5056 | 620-655 BRAZARGENT 5055 630-660

BRAZARGENT 2550 ‘ 635-660 o BRAZARGENT 3049+ ‘ 680-705

Fur weitere Informationen kontaktieren Sie bitte unseren Technischen Service: brazing@fsh-welding.com

Datenblatter und Sicherheitsdatenblétier zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

KLASSIFIZIERUNG & NORMEN




Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

KLASSIFIZIERUNG & NORMEN

KLASSIFIZIERUNG & NORMEN

LOTEN VON HAND
E E E R EEEE BN

OFENLOTEN
E B B EEEHE

Bezeichnung

PHOSBRAZ M60
PHOSBRAZ V6
PHOSBRAZ P66
PHOSBRAZ P68
PHOSBRAZ M70
PHOSBRAZ M73
PHOSBRAZ E80
PHOSBRAZ E80+

PHOSBRAZ 675Sn

Bezeichnung

PHOSBRAZ 840
PHOSBRAZ 815
PHOSBRAZ 790
PHOSBRAZ 770
PHOSBRAZ 750

PHOSBRAZ 738

KUPFER-PHOSPHOR-LEGIERUNGEN

Nackt
X

X

X

Haupteigenschaft

Speziell zum Heften

Speziell zum Heften

Zwischenlagen

Zwischenlagen

Kapillares Léten

Kontrolliertes Fliessfahigkeit

Hohes Fliessfahigkeit

Sehr hohes Fliessfahigkeit

Sehr hohes Fliessfahigkeit - Kupfer mit Zinn

KUPFER-PHOSPHOR-LEGIERUNGEN OFEN

Nackt
X

X

X

Haupteigenschaft

Ofenléten - Hohe Temperatur

Ofenléten - Durchschnittliches Fliessfahigkeit
Ofenléten - Durchschnittliches Fliessfahigkeit
Ofenléten - Hohes Fliessfahigkeit

Ofenldten - Sehr hohes Fliessfahigkeit

Ofenldten - Sehr hohes Fliessfahigkeit

KUPFER-PHOSPHOR-SILBER-LEGIERUNGEN

Aufmachung

Bezeichnung

PHOSBRAZ M68
PHOSBRAZ AG4
PHOSBRAZ AG10
PHOSBRAZ AG20
PHOSBRAZ AG20+
PHOSBRAZ AG50
PHOSBRAZ AG50+
PHOSBRAZ AG60
PHOSBRAZ AG61
PHOSBRAZ AG100
PHOSBRAZ AG150
PHOSBRAZ AG180

PAG 60

Bezeichnung

CUPROX
SUPER-CUPROX
506

NICROX 49 C1
SUPER-NICROX

Haupteigenschaft

CuP Ag/0,2% Ag

CuP Ag/0,4% Ag

CuP Ag/ 1% Ag

CuP Ag/2% Ag

Kupfer Vielseitig / 2% Ag

CuP Ag /5% Ag

Spezial Kélte - Vibrationen / 5% Ag
X Kupferrohrleitungen / 6 % Ag, + Ni
Kupferrohrleitungen / 6 % Ag - AWS

x | Kupfer-Messing-Verbindung / 10% Ag
Kupfer-Messing-Verbindung / 15 % Ag
CuP Ag (Kupferrohre) / 18 % Ag
Brenngasanlagen / 6 % Ag

Haupteigenschaft

x| Verbindung und Reparatur Stahl, Kupfer, Guss
x | Schweisslétlegierung / 1% Ag

X Nickelhaltige Schweisslétlegierung

X Hochfestes Schweissléten

x | Hochfestes Schweissléten / 1% Ag

Schmelz- Klassifizierung
bereich (°C) DIN 8513
710-860 CuP 179 L-Cu P6
710-845 CuP 179 = L-Cu P6
710-825 CuP 180 = L-Cu P6
710-815 CuP 180 = L-Cu P7
710-805 CuP 180 B Cu-P2 L-Cu P7
710-785 CuP 181 B Cu-P 2 L-Cu P7
710-750 CuP 182 = L-Cu P8
710-738 CuP 182 = L-Cu P8
635-675 CuP 385 B Cu-P9 L-Cu P9
Schmelz- KIaSS|f|2|erung
bereich (°C) | EN1S0 17672 | DIN 8513
710-840 CuP 179 - L-Cu P6
710-815 CuP 180 = L-Cu P7
710-790 CuP 181 B Cu-P 2 L-Cu P7
710-770 CuP 182 B Cu-P 2 L-Cu P7
710-750 CuP 182 = L-Cu P8
710-738 CuP 182 = L-Cu P8
Schmelz- Klassifizierung
bereich (°C) DIN 8513
710-815
700-825
650-820
650-825 CuP 279 L-Ag2P
643-788 CuP 280 BCuP-6
645-815 CuP 281 BCuP-3 L-Ag5P
643-771 CuP 282 BCuP-7
643-813 CuP 283a
643-813 CuP 283 BCuP-4
650-750
645-800 CuP 284 BCuP-5 | L-Ag15P
645 CuP 286 L-Ag 18 P
645-725 NF A81-362 : CuP 291

Schmelz- Klassifizierung

bereich (°C) | ENISO 17672 | AWS A5.8 DIN 8513
870-900 ~Cu 471 ~RCu-ZnC | L Cuzn40
850-870
890-900
890-920 Cu 773 RB Cu Zn-D | L CuNi10Zn42
870-900

p19
p19
p19
p19
p20
p20
p20
p 20
p 20

p21
p21
p22
p22
p22
p22

p25
p25
p25
p25
p25
p 26
p26
p 26
p26
p26
p27
p27
p27

p28
p28
p29
p29
p29

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com



ATG-Zulassungen

Lote und Flussmittel zur Verbindung von Erdgas- und Propangas-
leitungen missen von der AFG (Association Frangaise du Gaz in
Frankreich) zugelassen sein. Produkte, die diese Kriterien erflillen,
sind mit folgendem Symbol gekennzeichnet.

SILBERLEGIERUNGEN

Bezeichnuni Aufmachung TG Schmelz- KIaSS|f|Z|erung
LTS PEEISEE bereich (° EN ISO17672 AWS A5.8 | DIN 8513

= BRAZARGENT 1505 Ternére Legierung / 5% Ag 820-870 Ag 205 L-Ag5 | p32
= = BRAZARGENT 1512 Si X X Ternére Legierung / 12% Ag [ nev | 800-830 Ag 212 - L-Ag12 | p32
E " BRAZARGENT 1520 Si X X Wirtschattlich, alle Verbindungen (ausser Al) | 690-810 - - L-Ag20 | p32
" = BRAZARGENT 1535 X X Terndre Legierung / 35 % Ag 685-755 Ag 235 BAg-35 - p 32
= BRAZARGENT 1544 X X Ternére Legierung / 44 % Ag 675-735 Ag 244 ° L-Ag44 | p33
I BRAZARGENT 5018 X X Kadmiumfrei / 18 % Ag 720-790 = = = p33
= BRAZARGENT 5025 X X Kadmiumfrei / 25 % Ag 680-760 ~Ag 125 BAg-37 | L-Ag25Sn| p33
I BRAZARGENT 5030 X X Kadmiumfrei / 30 % Ag 665-755 ~Ag 130 = L-Ag30Sn| p33
" BRAZARGENT 5034 X X x | Kadmiumfrei / 34 % Ag 630-730 ~Ag 134 - L-Ag345Sn| p34
" BRAZARGENT 5038 X X Kadmiumfrei / 38 % Ag 650-720 ~Ag 138 BAg-34 - p 34
é = BRAZARGENT 5040 X X x| Universelles Ag-Létmittel (ausser Al) 650-710 ~Ag 140 BAg-28 |L-Ag40Sn | p34
u'<:T:J I BRAZARGENT 5045 X X x | Kadmiumfrei / 45 % Ag 640-680 ~Ag 145 BAg-36 | L-Ag45Sn | p34
1 BRAZARGENT 5055 X X Kadmiumfrei / 55 % Ag 630-660 ~Ag 155 - L-Ag55Sn | p34
I BRAZARGENT 5056 X X x | Sehr hohe mechanische Eigenschaften 620-655 ~Ag 156 BAg-7 | L-Ag56Sn| p35
" BRAZARGENT 5000 .] X Brenngasanlagen / 40 % Ag 650-710 | ~Ag 140 geméss ATG-Spezifikation B.524-3 | p 35
" BRAZARGENT 3049+ X X Hohe Festigkeit 680-705 Ag 449 BAg-22 L-Ag49 | p35
= BRAZARGENT 3050 X X x| Kadmiumfrei / 50% Ag, 2% Ni [ nev | 660-705 Ag 450 BAg-24 = p 35

ALUMINIUMLEGIERUNGEN

Klassifizierung

Schmelz-
bereich (°C)

Bezeichnung Haupteigenschaft

Zusammensetzung |EN ISO 17672

B ZINAL 4 Heterogene Verbindungen Cu/Al 377-385 | 98%Zn-2%Al p 36
=5 m AL12 X Verbindungen Al/Al 575-585 | 88%Al-12%Si p 36
| m ZINAL 4 TBW X x| Heterogene Verbindungen Cu/Al (Flussmittel und Metall) | 385-420 | 98% Zn-2%Al = p 37
é; B HARASIL NC 12* TBW x | Verbindungen Al/Al (Flussmittel und Metall) 575-585 | 88%AI-12% i Al112 p 37
= m TBM 12 NCs* X Verbindungen Al/Al (Flussmittel und Metallmix) 550-585 | 88%AI-12%Si Al112 p37

* Mit nicht-korrosivem Flussmittel.

(°C) NF EN 1045
acrLux [} CTL RS s | X x | FUr Silber-Hartlote/ Borséurefreies Flussmittel 500-800 FH10 P38
BORINOX X x | Fur Siloer-Hartlote 500-800 FH10 p 38
POLYFLUX X x | FUr das Schweissloten 800-1000 FH20 p38
FLUX ODAL X Far Aluminium 450-550 FL10 p 39
ALUNOX NC X Flr Aluminium/nicht-korrosives Flussmittel /AL12 560-570 FL20 p 39
ALUNOX NCs X Fdr Aluminium/nicht-korrosives Flussmittel / ZINAL 4 420-450 FL20 p 39

WARTUNG UND REPARATUR
Bezeichnung Arbeitstemperatur (°C)
Umhdillt
B SELECTARC G810 X Spezial Kupfer/Kupfer und Kupfer/Messing 710 p 40
B SELECTARC G820 X Heterogenes Loten 650 p40
BN SELECTARC G830 X Spezial Guss 890 p 40
B SELECTARC G840 X | Aluminium/Kupfer 440 p 40
N CUBRA X Spezial Kupfer/Messing [ ne | 730 P40

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

KLASSIFIZIERUNG & NORMEN



Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

HILFE BEI DER AUSWAHL UNSERER PRODUKTE

HILFE BEI DER AUSWAHL unserer propukTe

WAHL HOCHFESTER HARTLOTE
UNTER BERUCKSICHTIGUNG DER BASISMETALLE

........................................................................................................................................................................................................... )

DIE PRODUKTE SIND KONFORM MIT DER RoHS-RICHTLINIE o
(VERWENDUNGSBESCHRANKUNG BESTIMMTER GEFAHRLICHER STOFFE)

m 1. WAHL "STANDARD":

WIR KONNEN LEGIERUNGEN Technisch-wirtschaftliche Lésung.

NACH IHRER SPEZIF
CONTAKTIEREN SIE UNS! m 2. WAHL "TECHNISCH":

|KATION AUSLEGEN.

L6sung fur optimale Anwendungsbedingungen
und optimale Endergebnisse.

GUSS ROSTFREIER VERZINKTER
(LANGSAMES VORWARMEN MESSING NICKEL
UND ABKUHLEN) STAHL STAHL

BASIS-
METALLE

STAHL ALUMINIUM KUPFER

CUPROX UMHULLT

BRAZARGENT 5040* BRAZARGENT 5040* | BRAZARGENT 5040* BRAZARGENT 5040* | BRAZARGENT 5040* | BRAZARGENT 5040*

NICKEL

BRAZARGENT 5056* BRAZARGENT 5056* | BRAZARGENT 5056* | BRAZARGENT 1520Si* | BRAZARGENT 5056* | BRAZARGENT 5056* | BRAZARGENT 5056*

CUPROX UMHULLT CUPROX UMHULLT | CUPROX UMHULLT | BRAZARGENT 5040* | BRAZARGENT 5034* | CUPROX UMHULLT

VERZINKTER

STAHL ZINAL 4 TBW

BRAZARGENT 1520Si* BRAZARGENT 5034* | BRAZARGENT 5034* | BRAZARGENT 5056* | BRAZARGENT 5040* | BRAZARGENT 5034*

PHOSBRAZ AG100
UMHULLT

PHOSBRAZ AG100

BRAZARGENT 5034* UMHULLT

MESSING ZINAL 4 TBW
BRAZARGENT 5040*

BRAZARGENT 5040* | BRAZARGENT 5040*

BRAZARGENT 5056* | BRAZARGENT 5056*

BRAZARGENT 5034* BRAZARGENT 5034*

BRAZARGENT 5040* BRAZARGENT 5040*

BRAZARGENT 5040*

ROSTFREIER BRAZARGENT 5040*

STAHL ZINAL 4 TBW

BRAZARGENT 5056* BRAZARGENT 5056* | BRAZARGENT 5056* | BRAZARGENT 5056*

GUSS CUPROX UMHULLT CUPROX UMHULLT | CUPROX UMHULLT

(LANGSAMES
VORWARMEN UND

ABKUHLEN) BRAZARGENT 5040*

BRAZARGENT 5040* | BRAZARGENT 5040*

. PHOSBRAZ M73
CUPROX UMHULLT (Standaraverbindung)
KUPFER ZINAL 4 TBW

BRAZARGENT 1520Si* PHOSBRAZ M60
(speziell zum Heften)

HARASIL NC 12 TBW
ALUMINIUM ZINAL 4 TBW
TBM 12 NCs

CUPROX UMHULLT

BRAZARGENT 1520Si*

Hinweis *: mit unserer Flussmittelpaste AGFLUX oder als umhilite Létstébe oder TBW zu verwenden.
Hinweis: integriertes Flussmittel oder selbstschmelzende Legierung.

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com






CuP-LEGIERUNGEN WoHs

+ PUNKTE DES SORTIMENTS: der in Kupfer-Phosphor-Legierungen enthalte-
ne Phosphor macht diese Legierungen auf rotem Kupfer selbstschmelzend.
Sie sind vor allem fur Kupfer/Kupfer- und Kupfer/Messing-Verbindungen unter
Anwendung eines Flussmittels bestimmt.
» Wird hauptsachlich fur aus Kupfer gefertigten FlUssigkeitskreislaufen verwendet.

PHOSBRAZ® ist ein Warenzeichen von REBOUD-ROCHE. Dieses Warenzeichen steht
fur das umfassendste Sortiment an Phosphorlegierungen. PHOSBRAZ ®-|_egierungen
sind ausschliesslich zur Bearbeitung von Kupfer und seinen Legierungen bestimmt.

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

DIE SCHMELZPUNKTE UNSERER LEGIERUNGEN GARANTIEREN WIR MIT EI-
NER TOLERANZ VON = 3°C. DAS BEDEUTET FUR SIE DIE GEWAEHRLEISTUNG,
DASS IHRE LOTARBEITEN IMMER DASSELBE ERGEBNIS ERZIELEN.

Im Gegensatz zu den meisten in diesem Katalog aufgefiihrten Legierungen sind PHOSBRAZ ®-Produkte
ausreichend fliissig, um ein Léten weit unter der Schmelz-(Liquidus)-Temperatur zu erméglichen.

7R
AUSWAHL

PHOSBRAZ M0 PHOSBRAZ M73 PHOSBRAZ E80+

% Pastenformige Legierung % Standard Fliessfahigkeit % Hohes Fliessfahigkeit
% Spaltbreite bis 2 mm % Standard Spaltbreiten % Sehr geringe Spaltbreiten

= AUSWAHLKRITERIEN
L‘; FLIESSFAHIGKEIT DER LEGIERUNGEN DES CuP-SORTIMENTS
=
=
o't
Ll Diese Legierungen schmelzen
T SEHR HOHES FLIESSFAHIGKEIT bei niedrigen Temperaturen.
)
T Verbindungen mit sehr geringer Spaltoreite.
1| Y IO ISPV
1 ) Diese Legierungen schmelzen
o HOHES FLIESSFAHIGKEIT 'YYY bei niedrigen Temperaturen.
O Verbindungen mit sehr geringer Spaltbreite
Sl R
o Diese Sorten werden fiir das Loten
N GUTE FLIESSFAHIGKEIT 'YY ) von Muffen und Verbindungsstiicken verwendet.
@) Standard-Spaltbreiten.
I ____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
a
m' LEGIERUNGEN FUR ZWISCHENLAGEN ‘ ‘ Léten in Zwangslagen.
L
L )
=
Q LEGIERUNGEN IN PASTENFORM ¢ Empfeh'ens"(‘i’ﬁfcﬁﬂ gffé nROhrm""tage
'

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com



KUPFER-PHOSPHOR-LEGIERUNGEN

AUSWAHLKRITERIEN - SCHMELZPUNKT / ARBEITSTEMPERATUR

Schmelzpunkt (°C)

A
880

860

840

820

800

780

760

740

720

700

680

660

640

A

860

760
n

70
u

m Solidus (°C)
825 m Liquidus (°C)
815 m Arbeitstemperatur (°C)

760

730 730
|

710 710 710
u u u

620

(=)
=
<<
EE)
=
(=}
=
=
i
g
=]
=

»

S5l Bl i e T BTN T TN
860 760 550 6 =

PHOSBRAZ M60
PHOSBRAZ V6
PHOSBRAZ P66
PHOSBRAZ P68
PHOSBRAZ M70
PHOSBRAZ M73
PHOSBRAZ E80
PHOSBRAZ E80+
PHOSBRAZ 675Sn

ve P66 P68 mM70 mM73 E80 E80+ 675Sn Produkt
PHOSBRAZ ©

Mechanische Eigenschaften

710 6 Rest
710 845 760 550 5 6.3 - Rest
710 825 730 500 4 6.6 - Rest
710 815 730 450 4 6.8 - Rest
710 805 730 450 4 7 - Rest
710 785 730 450 4 7.3 - Rest
710 750 720 450 3 7.8 - Rest
710 738 720 450 2 8 - Rest
635 675 650 350 2 6.75 7 Rest

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com
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KUPFER-PHOSPHOR-LEGIERUNGEN

SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DES KAPPILAREFFEKTES

DER LEGIERUNGEN DES PHOSBRAZ® (CuP)-SORTIMENTS

Verhalten von FlUssigkeiten in sehr engen Roéhren und allgemeiner ausgedrickt:
in allen Situationen bei der eine Trennflache auf eine solide Wand trifft.

BEI GERINGER SPALTBREITE (z.B.: < 0,05 mm)

Anstieg durch Kapillarwirkung
A

75

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

50
25

0

Phosphor-
Prozentsatz

Es0+ Produkt PHOSBRAZ®

Anstieg durch Kapillarwirkung
A

\ | ] | ; ‘ Z ; Iz ‘ ) 7
75 L m L -l @~ | - ) L
| NI INIEIn |
SO B | [ | R | R i i
g | \= | B H O
25 [ B [} | | [ | i | [ - [
B Y . _— | [ Ty
a B ] i n | |

0 — — — — — — Phosphor-

6.0 6.6 6.8 7.0 7.3 8.0 Prozentsatz

M60 P66 P68 m70 mM73 E80+ Produkt PHOSBRAZ®

Zeichnungen ohne Gewahr.
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Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com




KUPFER-PHOSPHOR-LEGIERUNGEN

LOTEN VON HAND

Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische Aufma- ST BV
(°C) chung

Klassifizierung (°C) peratur (°C) Eigenschaften m
EN IS0 17672 CuP 179 Solidus | 710 760 P 6 Rm (MPa) 550 Nackt v v -
AWS A5.8 - Liquidus | 860 Cu Rest A(%) 6
DIN 8513 L-CuP6 d(g/cm?) 8.1

PHOSBRAZ M60, mit 6% Phosphoranteil, ist eine Legierung in Pastenform. Sie ermdglicht das Loten von Heftungen mit grosser Spaltbreite. Wenn
man diese Legierung beim Erhitzen in ihrer Pastenform beibehalt, kann man einen Abstand von 1 bis 2 mm zwischen zwei Wéanden Uberbricken.
= ANWENDUNG: Léten von Kupfer-Kupfer-Verbindungen. Klempnerei.

Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische
Klassifizierung (°C) peratur (°C) | Eigenschaften

EN ISO 17672 CuP 179 Solidus 760 6.3 Rm (MPa) 550
AWS A5.8 = Liquidus Rest A(%) 5
DIN 8513 L-Cu P6 d(g/cm3) 8.1

PHOSBRAZ V6, mit 6,3 % Phosphoranteil, ist eine Legierung in Pastenform. Sie ermdglicht das Léten von Heftungen mit grosser Spaltbreite.\Wenn
man diese Legierung beim Erhitzen in ihrer Pastenform beibehélt, kann man einen Abstand von 1 bis 2 mm zwischen zwei Wénden Uberbricken.
= ANWENDUNG: Loten von Kupfer-Kupfer-Verbindungen. Klempnerei.

Chemische Analyse Mechanische BT ELE AT

(°C) Eigenschaften
730 P 6.6 Rm (MPa) 500 Nackt v v - -

Klassifizierung Schme(:lék;ereich SL?:{LS:? \

EN ISO 17672
AWS A5.8
DIN 8513

CuP 180 Solidus
- Liquidus
L-Cu P6

825 Cu Rest A(%) 4
d(g/cm?3) 8.1

PHOSBRAZ P66, mit 6,6% Phosphoranteil, ist eine Legierung mit mittlerem FlieBvermdgen. Sie ermdglicht das Léten von Verbindungen mit unregel-
maBiger Spaltbreite zwischen 0,5 mm und 1 mm.
= ANWENDUNG: Léten von Kupfer-Kupfer-Verbindungen. Klempnerei.

ZUISCHENLAGEN

Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische Aufma- T T AT
(°C) chung

Klassifizierung 0) peratur (°C) Eigenschaften m — m|
EN IS0 17672 CuP 180 Solidus | 710 730 P 6.8 Rm (MPa) 450 Nackt v v -
AWS A5.8 = Liquidus | 815 Cu Rest A (%) 4
DIN 8513 L-CuP7 d(g/cm3) 8

PHOSBRAZ P68, mit 6,8% Phosphoranteil, ist eine Legierung mit "Standard"-Fliessféhigkeit. Sie ermdglicht das Léten an Verbindungen mit
Standard-Spaltbreiten, deren Toleranzen aber wegen geringerer Qualitat variieren kdnnen (z.B. billige Verbindungsstlicke im Sanitérbereich).
Ermoglicht das Loten von Spaltbreiten bis zu 1 mm.

= ANWENDUNG: Ldten von Kupfer-Kupfer-Verbindungen. Klempnerei.

o
Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com
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Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com
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KUPFER-PHOSPHOR-LEGIERUNGEN

KAPILLARES LOTEN

[0 PHOSBRAZ M70

Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische
Klassifizierung ) peratur (°C) (°C) Eigenschaften

EN ISO 17672 CuP 180 Solidus | 710 730 Rm (MPa)
AWS A5.8 B Cu-P 2 Liquidus | 805 Cu Rest A (%)
DIN 8513 L-Cu P7 d(g/cm3)

PHOSBRAZ M70, mit 7% Phosphoranteil, ist eine Legierung mit "Standard"-Fliessfahigkeit. Sie ermdglicht ein gutes, fachgerechtes kapillares Loten.
Empfehlenswert zum Léten von Rohren und Anschliissen, Wasserboilern, Kuhlsystemen.
= ANWENDUNG: Kupfer-Kupfer- und Kupfer-Messing-Verbindungen. Klempnerei, Heizung.

KONTROLLIERTES FLIESSFAHIGKEIT

. Schmelzbereich | Arbeitste! Chemische Analyse Mechanische
Klassifizierung (°C) peratur (°C) (°C) Eigenschaften

EN IS0 17672 CuP 181 Solidus 730 7.3 Rm (MPa)
AWS A5.8 B Cu-P 2 Liquidus Rest A (%)
DIN 8513 L-Cu P7 d(g/cm3)

PHOSBRAZ M73, mit 7,3% Phosphoranteil, ist eine Legierung mit "Standard +"-Fliessfahigkeit. Sie ermdglicht ein gutes, fachgerechtes kapillares
Léten. PHOSBRAZ M73 hat ein etwas hoheres Fliessfahigkeit als M70 und macht das Léten an Verbindungen mit hochwertiger Spaltbreite einfacher.
= ANWENDUNG: Léten von Kupfer-Kupfer-Verbindungen, Wasserboilern, Kiihlsystemen. Klempnerei, Heizung.

HOHES FLIESSFAHIGKEIT

Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische
Klassifizierung 0) peratur (°C) (°C) Eigenschaften

EN ISO 17672 CuP 182 Solidus 720 7.8 Rm (MPa) 450
AWS A5.8 - Liquidus Rest A (%) 3
DIN 8513 L-Cu P8 d(g/cmd) 8

PHOSBRAZ E80, mit 7,8% Phosphoranteil, ist eine Legierung mit hohem Fliessfahigkeit. Sie ermdglicht das Léten an Verbindungen mit Spaltbreiten
unter 0,05 mm bei relativ niedriger Lottemperatur.
= ANWENDUNG: Kupfer-Kupfer- und Kupfer-Messing-Verbindungen. Klempnerei.

SEHR HOHES FLIESSFAHIGKEIT

Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische
Klassifizierung 0) peratur (°C) (°C) Eigenschaften

EN IS0 17672 CuP 182 Solidus 720 8 Rm (MPa) 450
AWS A5.8 - Liquidus Rest A(%) 2
DIN 8513 L-Cu P8 d(g/cm3) 8

PHOSBRAZ E80+, mit 8 % Phosphorantell, ist eine Legierung mit sehr hohem Fliessfahigkeit. Sie ermdglicht das Loten an Verbindungen mit Spaltbreiten
unter 0,05 mm bei relativ niedriger Léttemperatur, noch niedriger als bei PHOSBRAZ E80.
= ANWENDUNG: Kupfer-Kupfer- und Kupfer-Messing-Verbindungen. Klempnerei.

SEHR HOHES FLIESSFAHIGKEIT + Sn

1 PHOSBRAZ 675Sn
Empfohlene Erwérmung

Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische Aufma— -

Klassifizierung °0) peratur (°C) (°C) Eigenschaften chung

EN IS0 17672 CuP 385 Solidus | 635 650 p 6.75 Rm (MPa) 350 Nackt \/ / v | v
AWS A5.8 B CuP-9 Liquidus | 675 Sn 7 A(%) 2
DIN 8513 L-Cu P9 Cu Rest d(g/cm3) 8

PHOSBRAZ 675Sn, mit 6,75 % Phosphor- und 7% Zinnanteil, ist eine Legierung mit sehr hohem Fliessfahigkeit. Sie ermdglicht das Léten an Verbindungen
mit Spaltbreiten unter 0,05 mm bei relativ niedriger Léttemperatur, noch niedriger als bei PHOSBRAZ E80+.
= ANWENDUNG: Kupfer-Kupfer- und Kupfer-Messing-Verbindungen. Klempnerei.

Die technischen Daten der PHOSBRAZ ®-Produkte finden Sie in den Tabellen Seite 22 oder 54.

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com



KUPFER-PHOSPHOR-LEGIERUNGEN OFEN

Das Sortiment PHOSBRAZ® AUSWAHLKRITERIEN
e oo SCHMELZPUNKT / ARBEITSTEMPERATUR

gebenen Schmelzpunkte. Dadurch
kdénnen an komplexen Teilen, deren

Temperatur nicht an allen Punk- Schmelzpunkt (°C)
ten gleich ist, mehrere Lotarbeiten A
gleichzeitig erfolgen. Beim Durch- 840 840 m Solidus (°C)
, . . m Liquidus (°C)
lauf durch einen Ofen ist die Tem- u Arbeitstemperatur (°C)
peratur komplexer Teille im Allge- 820 815
meinen Innen niedriger als AuBen, 800
so dass die Lottemperaturen unter-
schiedlich sind. 780
DIE SCHMELZPUNKTE UNSERER LE- 760
GIERUNGEN WERDEN MIT EINER TO- 740
LERANZ VON +3°C GEWAHRLEISTET. 730 720
DIE LEGIERUNGEN SIND SO AUSGE- 720 i - - - = =
LEGT, DASS DAS PHAENOMEN DER = n m = = m
VERFLUSSIGUNG WAEHREND DES 700 allis il
ANSTIEGS DER TEMPERATUR NICHT 680 L
AUFTRETEN KANN. 840 815 790 770 750 738 Produkt
PHOSBRAZ®
Mechanische Eigenschaften

el B T L I R e
710 840 730 520 6.3

= PHOSBRAZ 840 ® Rest
2| = PHOSBRAZ 815 710 815 730 450 4 6.8 Rest
]
‘= ® PHOSBRAZ 790 710 790 730 450 4 7.3 Rest
E = PHOSBRAZ 770 710 770 730 450 4 7.5 Rest
= = PHOSBRAZ 750 710 750 720 400 2 7.8 Rest
= PHOSBRAZ 738 710 738 720 400 2 8 Rest

OFENLOTEN - HOHE TEMPERATUR

Klassifizierun Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische Aufma- ST AR
9 (°C) peratur (°C) (°C) Eigenschaften chung m =0 E

EN IS0 17672 CuP 179 Solidus 730 P 6.3 Rm (MPa) 520 Nackt . v
AWS A5.8 . Liquidus | 840 Cu Rest A(%) 5
DIN 8513 L-Cu P6 d(g/cm?) 8.1

Diese Legierung wurde besonders fUr das Ofenléten ausgelegt. Da das Phanomen der Verfliissigung nicht auftritt, ist sie insbesondere flr einen
langsamen Temperaturanstieg geeignet; auf Kupfer ohne FluBmittel. Wegen der hohen Prazision des Schmelzpunkts von 840°C (+3°C) ist das
Lotverfahren vollstéandig kontrollier- und wiederholbar.

= ANWENDUNG: Loten von Kupferlamellen an Kupferrohren, Heizkdrpern, Wasserboilern fiir Privathaushalte, aber auch von Rohrplatten innerhalb der Rohre. Kupfer-Warme-
tauscher. Haushaltsheizkessel.

OFENLOTEN - DURCHSCHNITTLICHES FLIESSFAHIGKEIT

Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische
Klassifizierung °0) peratur (°C) (°C Eigenschaften

EN ISO 17672 CuP 180 Solidus 730 P 6.8 Rm (MPa)
AWS A5.8 - Liquidus 815 Cu Rest A (%)
DIN 8513 L-Cu P7 d(g/cmd)

Diese Legierung wurde besonders fur das Ofenléten ausgelegt. Da das Phanomen der Verflissigung nicht auftritt, ist sie insbesondere flr einen
langsamen Temperaturanstieg auf Kupfer ohne FluBmittel geeignet. Wegen der hohen Prazision des Schmelzpunkts von 815°C (+3°C) ist das
Létverfahren vollstandig kontrollier- und wiederholbar.

= ANWENDUNG: Léten von Kupferlamellen an Kupferrohren, Heizkdrpern, Wasserboilern fiir Privathaushalte, aber auch von Rohrplatten innerhalb der Rohre. Kupfer-Warme-
tauscher. Haushaltsheizkessel.

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com
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Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com
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KUPFER-PHOSPHOR-LEGIERUNGEN OFEN

OFENLOTEN - DURCHSCHNITTLICHES FLIESSFAHIGKEIT

Empfohlene Erwarmung

0 PHOSBRAZ 790

Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische
Klassifizierung °0) peratur (°C) (°C) Eigenschaften

EN IS0 17672 CuP 181 Solidus 710 730 P 7.3 Rm (MPa) 450 Nackt
AWS A5.8 B Cu-P 2 Liquidus 790 Cu Rest A (%) 4
DIN 8513 L-Cu P7 d(g/cmd) 8

Diese Legierung wurde besonders fir das Ofenléten ausgelegt. Da das Phanomen der Verfliissigung nicht auftritt, ist sie insbesondere flr einen
langsamen Temperaturanstieg geeignet; auf Kupfer ohne FluBmittel. Wegen der hohen Prazision des Schmelzpunkts von 790°C (+3°C) ist das
Létverfahren vollstandig kontrollier- und wiederholbar.

= ANWENDUNG: Loten von Kupferlamellen an Kupferrohren, Heizkdrpern, Wasserboilern fiir Privathaushalte, aber auch von Rohrplatten innerhalb der Rohre. Kupfer-Warme-
tauscher. Haushaltsheizkessel.

OFENLOTEN - HOHES FLIESSFAHIGKEIT

Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische
Klassifizierung 0) peratur (°C) (°C) Eigenschaften

EN ISO 17672 CuP 182 Solidus 710 730 P 7.5 Rm (MPa)
AWS A5.8 B Cu-P2 Liquidus | 770 Cu Rest A (%)
DIN 8513 L-Cu P7 d(g/cm3)

Diese Legierung wurde besonders flr das Ofenldten ausgelegt. Da das Phanomen der Verfliissigung nicht auftritt, ist sie insbesondere fir einen
langsamen Temperaturanstieg geeignet; auf Kupfer ohne FluBmittel. Wegen der hohen Prazision des Schmelzpunkts von 770°C (+3°C) ist das
L6tverfahren vollstandig kontrollier- und wiederholbar.

= ANWENDUNG: Léten von Kupferlamellen an Kupferrohren, Heizkorpern, Wasserboilern fiir Privathaushalte, aber auch von Rohrplatten innerhalb der Rohre. Kupfer-Warme-
tauscher. Haushaltsheizkessel.

0 PHOSBRAZ 750 OFENLOTEN - SEHR HOHES FLIESSFAHIGKEIT
Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische
chung

Klassifizierung (°C) peratur (°C) (°C) Eigenschaften m-
- S|l v

EN IS0 17672 CuP 182 Solidus | 710 720 P 7.8 Rm (MPa) 400 Nackt .
AWS A5.8 = Liquidus | 750 Cu Rest A(%) 3
DIN 8513 L-Cu P8 d(g/em?) 8

Diese Legierung wurde besonders fir das Ofenldten ausgelegt. Da das Phanomen der Verflissigung nicht auftritt, ist sie insbesondere fUr einen
langsamen Temperaturanstieg geeignet; auf Kupfer ohne FluBmittel. Wegen der hohen Prazision des Schmelzpunkts von 750°C (+3°C) ist das
Lotverfahren vollstandig kontrollier- und wiederholbar.

= ANWENDUNG: Léten von Kupferlamellen an Kupferrohren, Heizkdrpern, Wasserboilern fiir Privathaushalte, aber auch von Rohrplatten innerhalb der Rohre. Kupfer-Wéarme-
tauscher. Haushaltsheizkessel.

] PHOSBRAZ 738

OFENLOTEN - SEHR HOHES FLIESSFAHIGKEIT

MEssE Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische Aufma- EEiBlliEG Erwar:nun
g (°C) peratur (°C) (°C) Eigenschaften chung m
EN IS0 17672 CuP 182 Solidus 710 720 P 8 Rm (MPa) 400 Nackt - - - v
AWS A5.8 - Liquidus 738 Cu Rest A(%) 2
DIN 8513 L-Cu P8 d(g/cm3) 8

Diese Legierung wurde besonders fir das Ofenléten ausgelegt. Da das Phanomen der Verfliissigung nicht auftritt, ist sie insbesondere flr einen
langsamen Temperaturanstieg geeignet; auf Kupfer ohne FluBmittel. Wegen der hohen Prazision des Schmelzpunkts von 738°C (+3°C) ist das
Létverfahren vollstandig kontrollier- und wiederholbar.

= ANWENDUNG: Loten von Kupferlamellen an Kupferrohren, Heizkdrpern, Wasserboilern fiir Privathaushalte, aber auch von Rohrplatten innerhalb der Rohre. Kupfer-Warme-
tauscher. Haushaltsheizkessel.

B CHARAKTERISTISCHE DATEN FUR DIE PRODUKTE PHOSBRAZ® CuP UND CuP OFEN

Gl

= STABE (NACKT) 1,6 =3, O 100-700 (mit Geradheltskontrolle far CuP Ofen)
Spulen (nicht lagengespult) 15 (+/- 1 kg)
= DRAHT (SPULE, BUND) 1,56 = 3,0 Spulen (lagengespult) 15 (+/- 0,1 kg)
Drahtbund 20 (+/- 1 k@) (andere Gewichte auf Anfrage)
= RINGE UND VORFORMEN Abmessungen und Mengen auf Anfrage.
» UMHULLUNGSTYP Standard - 10 % (andere Typen auf Anfrage)

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com



CuP-Ag-LEGIERUNGEN

+ PUNKTE DES SORTIMENTS: durch den Zusatz von Silber in Kupfer-Phos-
phor-Legierungen sinkt deren Liquidus-Temperatur. Ausserdem wird dadurch
die Korngrésse der Legierung verfeinert, ihre elektrische Leitfahigkeit verbes-
sert und ihre Duktilitat erhéht.

» Anwendungsbeispiel: Herstellung von Elektromotoren, Klimaanlagen...
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| PHOSBRAZ AG20+ PHOSBRAZ AG50+

* Vielseitig % Einfache Anwendung
% Wirtschaftlich % Gute Vibrationsfestigkeit

PHOSBRAZ AG100 PHOSBRAZ AG150 PHOSBRAZ AG60

% Kupfer-Messing-Verbindung % Elektrische Verbindungen % Kupferrohrleitungen
% Ausgezeichnete technisch-wirtschaftliche Kompromisslésung % Standard- bis grosse Spaltbreite % Sehr geringe Spaltbreiten

AUSWAHLKRITERIEN
FLIESSFAHIGKEIT DER LEGIERUNGEN DES SORTIMENTS CuP-Ag

Fliessfahigkeit Eigenschaften
PHOSBRAZ AG180
. Diese Legierungen schmelzen
HOHES FLIESSFAHIGKEIT 'YYY bei niedrigen Temperaturen.
PHOSBRAZ AG60 Fiir Verbindungen mit sehr geringer Spaltbreite.
PHOSBRAZ AG61

PHOSBRAZ M6E8 L
Diese Sorten werden sehr héufig
GUTE FLIESSFAHIGKEIT ‘ ‘ ‘ zum Léten von Muffen und Verbindungsstiicken
PHOSBRAZ AG50+ in Niedrigtemperatur-Kreislaufen
(z.B. Klimaanlage) verwendet.
PHOSBRAZ AG100

Standard-Spaltbreiten.
FI}IE(SigEFRI:jH':g:'EIIT ‘ ‘ Fiir AG150, Anwendung in Verbindungen
wo eine gute elektrische Leitfahigkeit notwendig ist.

PHOSBRAZ AGS50

KUPFER-PHOSPHOR-SILBER-LEGIERUNGEN

PHOSBRAZ AG150

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com



KUPFER-PHOSPHOR-SILBER-LEGIERUNGEN
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SWAHLKRITERIEN - SCHMELZPUNKT / ARBEITSTEMPERATUR

Schmelzpunkt (°C)
A
840 m Solidus (°C)
825 825 m Liquidus (°C)
820 m Arbeitstemperatur (°C

820 | 815 815 R (0

800

780

760

740 730
Z 720 710
L 700
Z 680
:) 660
o~
— 640 ~
) me8 AG4 AG10 AG20 AG20+ AG50 AG50+ AG60 AG61 AG100 AG150 AG180 PAGE0 Produkt
Ll B  PHOSBRAZ®
—1

1

o~
IEIE Mechanische Eigenschaﬂen Chemische Zusammensetzung
‘/P = PHOSBRAZ V68 710 815 5 Rest
o~ = PHOSBRAZ AG4 700 825 730 500 6 6.5 04 - Rest
O = PHOSBRAZ AG10 650 820 740 550 6 6.7 1 = Rest
I = PHOSBRAZ AG20 645 825 740 550 6 6.4 2 = Rest
LDE " PHOSBRAZ AG20+ 643 788 740 550 6 7 2 = Rest
O " PHOSBRAZ AG50 645 815 710 650 8 6 5 = Rest
I " PHOSBRAZ AG50+ 643 771 710 600 7 6.6 5 - Rest
DI_  PHOSBRAZ AG60 643 813 690 450 4 7.3 6 0.1 Rest
o = PHOSBRAZ AG61 643 813 710 450 4 7.3 6 ° Rest
lI:II_J " PHOSBRAZ AG100 650 750 700 650 8 6.2 10 = Rest
o = PHOSBRAZ AG150 645 800 700 530 10 5 15 = Rest
:) " PHOSBRAZ AG180 645 645 650 480 10 7 18 = Rest
\V4 " PHOSBRAZ PAG 60 645 725 690 450 4 7.3 6 0.1 Rest

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com




KUPFER-PHOSPHOR-SILBER-LEGIERUNGEN

At Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische T T
g (°C) peratur (°C) (°C Eigenschaften
EN IS0 3677 - Solidus 710 730 P 6.8 Rm (MPa) 500
AWS A5.8 - Liquidus | 815 Ag 0.2 A(%) ®
DIN 8513 - Cu Rest d(g/cm3) 8.1

Das Lotmittel PHOSBRAZ M68 ist eine CuP-Legierung mit einem Silbergehalt von 0,2%, der ihr ein etwas besseres Fliessfahigkeit als PHOSBRAZ
P68 verleiht.

= ANWENDUNG: Empfehlenswert zum Léten von Rohren und Verbindungen, Wasserboilern, Kiihlsystemen. Wird hauptséchlich von Installateuren und Heizungsmonteuren
verwendet. Kupfer-Kupfer-Verbindung. Industrielle Klimaanlagen (KVAC).

Kiassifizierung Schm(zlét;erewh Sgt:g{hsrt(;,gré) Chemls?DgAnalyse Mechanische

Eigenschaften

EN IS0 3677 Solidus 730 P 6.5 Rm (MPa) 500
AWS A5.8 Liquidus | 825 Ag 0.4 A(%) 6
DIN 8513 Cu Rest d(g/em?) 8.1

Das Lotmittel PHOSBRAZ AG4 ist eine CuP-Legierung mit einem Silbergehalt von 0,4%, der ihr ein etwas besseres Fliessfahigkeit als PHOSBRAZ
M68 verleiht.

= ANWENDUNG: Empfehlenswert zum Léten von Rohren und Verbindungen, Wasserboilern, Kiihlsystemen. Wird hauptséchlich von Installateuren und Heizungsmonteuren
verwendet. Kupfer-Kupfer-Verbindung. Industrielle Klimaanlagen (KVAC).

e s

Empfohlene Erwdrmung

Klassifizierung Schmeél%t))ereich ﬁgl?aegjsrt?% ChemiscDeAnaIyse Mechanische

Eigenschaften

EN IS0 3677 Solidus 740 P 6.7 Rm (MPa) 550
AWS A5.8 Liquidus | 820 Ag 1 A(%) 6
DIN 8513 Cu Rest d(g/cm3) 8.1

Das L6tmittel PHOSBRAZ AG10 ist eine Legierung mit einem Silbergehalt von 1%, der ihr ein etwas besseres Fliessfahigkeit als PHOSBRAZ AG4
verleiht.
= ANWENDUNG: Kupfer-Kupfer-Verbindung. Industrielle Klimaanlagen (KVAC).

e

Kossitzienn Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische G 17 ng
g (°C) peratur (°C) (°C) Eigenschaften
EN ISO 17672 CuP 279 Solidus 645 740 P 6.4 Rm (MPa) 550 Nackt
AWS A5.8 - Liquidus | 825 Ag 2 A(%) 6
DIN 8513 L-Ag2P Cu Rest d(g/cm3) 8.1

Das Létmittel PHOSBRAZ AG20 ist eine Legierung mit 2% Silber. Der Silberzusatz in der Legierung erhdht den Widerstand gegen Vibrationen und
Druckstdsse.

= ANWENDUNG: Hauptsichlich verwendet zum Léten von Kupferverbindungen in Warmetauschern fiir Industrie und Haushalte (z.B.: Léten von U-formigen Rohren). Kupfer-
Kupfer-Verbindung. Industrielle Klimaanlagen (KVAC).

KUPFER VIELSEITIG / 2% Ag

Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische Aufma- S T BT L
(°C) chung

Klassifizierung (°C) peratur (°C) Eigenschaften %
EN IS0 17672 CuP 280 Solidus 643 740 P 7 Rm (MPa) 550 Nackt v v
AWS A5.8 BCuP-6 Liquidus 788 Ag 2 A(%) 6

DIN 8513 . Cu Rest d(g/cm?) 8.1

PHOSBRAZ AG20+ ist eine Legierung mit 2% Silber und einem im Vergleich zu AG20 um 0,3% erhéhtem Phosphorgehalt. Dadurch wird der
Schmelzpunkt gesenkt und das Fliessfahigkeit erhéht. Der Silberzusatz in der Legierung erhdht den Widerstand gegen Vibrationen und Drucksto-
sse.

= ANWENDUNG: Hauptséchlich verwendet zum Loten von Kupferverbindungen in Warmetauschern fiir Industrie und Haushalte (z.B.: Léten von U-formigen Rohren). Kupfer-
Kupfer-Verbindungen durch Manschetten und Heften. Warmetauscher (warm/kalt) und Liiftungssysteme.

Die technischen Daten der PHOSBRAZ ®-Produkte finden Sie in den Tabéellen Seite 27 oder 54.

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com
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Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com
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KUPFER-PHOSPHOR-SILBER-LEGIERUNGEN

CuPAg/5%Ag

B PHOSBRAZ AG50

Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische
Klassifizierung °0) peratur (°C) (°C) Eigenschaften

EN IS0 17672 CuP 281 Solidus 645 710 P 6 Rm (MPa) 650 Nackt
AWS A5.8 BCuP-3 Liquidus | 815 Ag 5 A (%) 8
DIN 8513 L-Ag5P Cu Rest d(g/cm3) 8.2

Das Létmittel PHOSBRAZ AGEO ist eine Legierung mit 5 % Silber. Der Silberzusatz in der Legierung erhdht den Widerstand gegen Vibrationen und Druckstdsse.
= ANWENDUNG: Hauptsichlich verwendet zum Loten von Kupferverbindungen in Warmetauschern fiir Industrie und Haushalte (z.B.: Ldten von U-formigen Rohren), Kupfer-
Kupfer-Verbindung, Industrielle Klimaanlagen (KVAC).

SPEZIAL KALTE - VIBRATIONEN / 5% Ag

HessiitetEmm Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische E USRIty
g (°C) peratur (°C) (°C) Eigenschaften

EN IS0 17672 CuP 282 Solidus 643 710 Rm (MPa)
AWS A5.8 BCuP-7 Liquidus 771 Ag 5 A(%)
DIN 8513 - Cu Rest d(g/cmd)

PHOSBRAZ AG50+ ist eine Legierung mit 5% Silber und einem im Vergleich zu AG50 um 0,3% erhéhtem Phosphorgehalt. Dadurch wird der Schmelz-
punkt gesenkt und das Fliessfahigkeit erhdht. Der Silberzusatz in der Legierung erhdht den Widerstand gegen Vibrationen und Druckstdsse.

= ANWENDUNG: Hauptsichlich verwendet zum Loten von Kupferverbindungen in Warmetauschern fiir Industrie und Haushalte (z.B.: Loten von U-formigen Rohren). Kupfer-
Kupfer-Verbindungen durch Manschetten. Warmetauscher (warm/kalt), Liiftungssysteme und Kompressoren.

KUPFERROHRLEITUNGEN / 6% Ag + Ni

Aufma- Empfohlene Erwérmung
chung

Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische
AT (°C) peratur (°C) (°C) Eigenschaften

EN IS0 17672 CuP 283a Solidus 690 7.3 Rm (MPa) Nackt / / v
AWS A5.8 - Liquidus 6 A(%) 4 Umhillt | v | v | vV
DIN 8513 = 0.1 d(g/cmd) 8.2

Rest

Das Lotmittel PHOSBRAZ AG6O ist eine Kupfer-Phosphor-Legierung mit 6% Silber und zusatzlichem Nickel zur Verfeinerung der Korngrosse.
Empfehlenswert fur Kupferrohrleitungen.
= ANWENDUNG: Brenngas-Rohrleitungen und -Anlagen.

KUPFERROHRLEITUNGEN / 6% Ag - AWS

Klassifizierung Schm?l%l;ereich ﬁg?ae{tusrt?gr&)

Chemische Analyse Mechanische
(°C

Eigenschaften

EN ISO 17672 CuP 283 Solidus 710 P 7.3 Rm (MPa) 450 Nackt v v v
AWS A5.8 BCuP-4 Liquidus | 813 Ag 6 A(%) 4
DIN 8513 - Cu Rest d(g/cmd) 8.2

Das Lotmittel PHOSBRAZ AG61 ist eine Kupfer-Phosphor-Legierung mit 6% Silbergehalt, die AWS A5.8: B CuP-4 konform ist.
= ANWENDUNG: Loten von Kupfer-Rohrleitungen an Klimaanlagen fiir Industrie und Haushalte.

KUPFER-MESSING-VERBINDUNG / 10% Ag

Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische EHEIETS AT
i A

Klassifizierung 0) peratur (°C) (°C) Eigenschaften

EN IS0 3677 | BCu84AgP650-750 Solidus | 650 700 P 6.2 Rm (MPa) 650 Nackt
AWS A5.8 = Liquidus | 750 Ag 10 A(%) 8 Umnhiilit
DIN 8513 = Cu Rest d(g/cm?) 8.3

Das Loétmittel PHOSBRAZ AG100 ist eine Legierung mit 10 % Silber. Der Silberzusatz in der Legierung steigert ihre elektrische Leitféhigkeit und Dukdilitat.
Fur die Verbindung von Kupferteilen mit Messing ist das Létmittel PHOSBRAZ AG100 (umhdillt) eine wirtschaftlich und technisch gleichwertige Alter-
native zu Lotmitteln wie BRAZARGENT 5034. Es vereinfacht jedoch das Arbeiten, da das Flussmittel nicht mehr von Hand aufgetragen werden muss.
= ANWENDUNG: Hauptséchlich zum Loten elektrischer Verbindungen aus Kupfer. Kupfer-Kupfer-Verbindung. Elektromotoren.

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com



KUPFER-PHOSPHOR-SILBER-LEGIERUNGEN

B PHOSBRAZ AG150

Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische
Klassifizierung ) peratur (°C) (°0) Eigenschaften

EN ISO 17672
AWS A5.8
DIN 8513

CuP 284
BCuP-5
L-Ag15P

Solidus 700 5 Rm (MPa)
15 A(%)

Rest d(g/cm?3)

Liquidus

Das Lotmittel PHOSBRAZ AG150 enthalt 15% Silber. Es wird vor allem bei der Herstellung elektrischer Motoren verwendet (L&ten der Kafiglaufer
und der Peripherieelemente). Seine Zusammensetzung verleiht ihm hohe Duktilitét, ausgezeichnetes Fliessfahigkeit, niedrige Schmelztemperaturen
und ausgezeichnete Vibrationsfestigkeit.

= ANWENDUNG: Empfehlenswert bei heiklen Arbeiten, Kupfer-Kupfer-Verbindungen. Elektromotoren, elektrischen Verbindungen.

CuP Ag (KUPFERROHRE) / 18% Ag

Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische
MBS €0) peratur (°C) 0) Eigenschaften

EN ISO 17672 CuP 286 Solidus 5 650 P
AWS A5.8 - Liquidus Ag

DIN 8513 L-Ag 18P Cu

7 Rm (MPa)
18 A(%)
Rest d(g/cm3)

Das Lotmittel PHOSBRAZ AG180 enthalt 18% Silber. Es ist eine eutektische Legierung (645°C) und darum ganz besonders fliessfahig. Wird
vor allem zum Léten von Verbindungen mit grossen Nahthdhen verwendet. Ist ausserdem fUr alle Anwendungen geeignet, flr die ein niedriger
Schmelzpunkt gefordert wird. Empfehlenswert fur heikle Arbeiten, Kupfer-Kupfer-Verbindungen.

= ANWENDUNG: Elektromotoren.

E PAG 60 ) BRENNGASANLAGEN / 6% Ag
Klassifizierun Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische Aufma- Empfohlene 2
9 (°C) peratur (°C) (°C) Eigenschaften chung -m =0 -

EN IS0 3677 | B Cu 87 P Ag (Ni) 645-725  Solidus 690 7.3 Rm (MPa) 450

NF AB1-362 Cup 291 Liquidus 6 A(%) T A S A I
0.1 d(g/cm3) 8.2
Rest

Das Lotmittel PAG 60 ist fur die Anwendung mit AGFLUX Nr. 15630 ATG-zugelassen (franzésisches Industrieministerium). Empfehlenswert
zum Hartléten von Kupferrohrleitungen, eventuell Kupfer-Messing. Wird in Brenngasanlagen verwendet und eignet sich fur alle heiklen Arbeiten
unter Niedrigtemperaturen.

= ANWENDUNG: Brenngas-Rohrleitungen und -Anlagen.

B CHARAKTERISTISCHE DATEN FUR DIE PRODUKTE PHOSBRAZ ® CuP-Ag

i 1y

= STABE (NACKT) 1,6 >3, O
Spulen (nicht lagengespult) 15 (+/- 1 kg)
= DRAHT (SPULE, BUND) 1,5 = 3,0 Spulen (lagengespult) 15 (+/- 0,1 kg)
Drahtbund 20 (+/- 1 kQ) (andere Gewichte auf Anfrage)
= RINGE UND VORFORMEN Abmessungen und Mengen auf Anfrage.
= UMHULLUNGSTYP Standard - 10 % (andere Typen auf Anfrage)

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com
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+ PUNKTE DES SORTIMENTS: mit Schweisslotlegierungen kénnen Verbin-
dungen von Stahl, Kupfer, Guss stumpf und an grossen Rohrdurchmessern
durchgefuhrt werden. Mit ihrer hohen mechanischen Festigkeit, ihrer Optik,
der einfachen Anwendung und hervorragenden Wirtschaftlichkeit eignen sie
sich far Tatigkeitsbereiche wie: Herstellung von Mountanbike-Rahmen, Metall-
mobiliar, heikle Arbeiten, besonders an verzinkten Stahlen.

Rm (MPa)
Zugfestigkeitswerte
A

800
750
700
650
600
550

500 480
450

750 750

550

450

400 o
CUPROX® SUPER-CUPROX 506 NICROX 49 C1 SUPER-NICROX Produkt

Empfohlene EnNarmung

o Schmelzbereich Chemische Analyse Mechanische Aufma-

EN IS0 17672 ~Cu 471 Solidus 870 Cu 60 Rm (MPa) 450 Nackt / v / /
AWS A5.8 ~RCu-Zn C Liquidus | 900 In Rest A(%) 35 Umhiillt | v/
DIN 8513 L Cuzn40 Verschiedenes | Si, Mn, Sn, Ni d(g/cm3) 8.4

CUPROX ist eine Schweisslotlegierung auf Kupfer- und Zinkbasis mit niedrigem Silizium-, Nickel- und Manganzusatz zur Erleichterung der Anbindung.
Empfehlenswert zur Verbindung von Stahl, Stahlguss, Kupfer, Nickel-Silber, Nickel (bei Guss das Uberhitzen des Teils vermeiden).

CUPROX (umhillt) erlaubt eine einfachere Anwendung des Hartlots, da das Flussmittel nicht mehr von Hand aufgetragen werden muss. Unser
POLYFLUX-Flussmittel muss verwendet werden.

= ANWENDUNG: Lotwerkstétten und Karussell-Lotanlagen.

B SUPER-CUPROX

o Schmelzbereich Chemische Analyse Mechanische
Klassifizierung €0) 0) Eigenschaften

Aufma- Empfohlene Erwdrmung
chung

480 Nackt v | vV | vV |V
30 Umhiillt | v~
8.5

EN IS0 3677 | B Cu 59 Zn Ag Si 850-870

Solidus
Liquidus

Cu
Ag
Zn
Verschiedenes

58
1.0
Rest
Si, Mn, Sn, Ni

SUPER-CUPROX ist eine hochwertige Schweisslétlegierung auf Kupfer-, Zink- und Silberbasis mit niedrigem Silizium-, Mangan- und Zinnzusatz zur
Erleichterung der Anbindung. Im Vergleich zu CUPROX enthalt sie zusétzlich 1% Silber. Dies ermdglicht niedrigere Schmelztemperaturen, hdheres
Fliessfahigkeit und dadurch eine gute Kapillaritét fir heikle Arbeiten. Aufgrund der etwas niedrigeren Schmelztemperatur ist sie flr das Loten verzinkter
Stahle empfehlenswert, weil sie die Zinkschicht schitzt.

SUPER-CUPROX (umhtillt) erlaubt eine einfachere Anwendung des Hartlots da das Flussmittel nicht mehr von Hand aufgetragen werden muss.

Es muss unser POLYFLUX-Flussmittel verwendet werden.

= ANWENDUNG: Lotwerkstétten und Karussell-Lotanlagen.

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com



rseTrn Schmelzberelch Chemische Analyse Mechanische Aufma- Empfohlene IR
: & fimwicien | G || M0 | ]
Cu (

EN IS0 3677 | B Cu50 Zn NiSi890-900  Solidus | 890 51.0 Rm (MPa) Nackt v | v | vV | V
Liquidus | 900 Ni 6.0 A(%) 30 Umhiillt | v/ - - -
Zn Rest d(g/cm?3) 8.5
Verschiedenes Si

Die Schweissltlegierung 506 enthalt zuséatzlich 6% Nickel. Inre mechanische Festigkeit ist dadurch héher als die von CUPROX. Fur hohen Beanspru-
chungen ausgesetzte Verbindungen und zum Plattieren von Chrom und Nickel.

Die Schweisslotlegierung 506 (umhuillt) erlaubt eine einfachere Anwendung des Lotes, da das Flussmittel nicht mehr von Hand aufgetragen werden muss.
Es muss unser POLYFLUX-Flussmittel muss verwendet werden.

= ANWENDUNG: Vor allem in der Schlosserei, Fertigung von Biiromaterial oder Fahrradrahmen.

B NICROX49 C1

Schmelzbereich Chemische Analyse Mechanische
(°C

Klassifizierung ) Eigenschaften

EN ISO 17672 Cu773 Solidus 890 Cu 48.0 Rm (MPa)
AWS A5.8 RB Cu Zn-D Liquidus 920 Ni 10.0 A(%)
DIN 8513 L CuNi10Zn42 Zn Rest d(g/cm3)

Verschiedenes

Die Schweisslétlegierung NICROX 49 C1 enthélt zuséatzlich 10 % Nickel. Ihre mechanische Festigkeit ist dadurch héher als die der Legierung 506.
NICROX 49 C1 (umhdillt) erlaubt eine einfachere Anwendung des Lotes, da das Flussmittel nicht mehr von Hand aufgetragen werden muss.

Es muss unser POLYFLUX-Flussmittel muss verwendet werden.

= ANWENDUNG: Hohen Beanspruchungen ausgesetzten Verbindungen, Schlosserei, Mountainbike-Rahmen, Metallmobiliar, Hartmetall-Plattchen.

B SUPER-NICROX

Klassifizierung Schmelg(%ereich ( ChemiscDe Analyse Mechanische

Eigenschaften

EN IS0 3677 |B Cu 48 Zn NiAg Si 870-900  Solidus Cu Rm (MPa)
Liquidus Ni 9.0 A(%)
Ag 1.0 d(g/cm?)

Zn
Verschiedenes

SUPER-NICROX ist eine hochwertige Schweisslotlegierung. Im Vergleich zu NICROX 49 C1 enthalt sie zuséatzlich 1% Silber. Dies ermdglicht eine niedri-
gere Schmelztemperatur, ein besseres Fliessfahigkeit und damit eine gute, fur heikle Arbeiten geeignete Kapillaritat.

SUPER-NICROX (umhdillt) erlaubt eine einfachere Anwendung des Lotes, da das Flussmittel nicht mehr von Hand aufgetragen werden muss.

Es muss unser POLYFLUX-Flussmittel muss verwendet werden.

= ANWENDUNG: Heikle Arbeiten, hohen Beanspruchungen ausgesetzte Verbindungen, Hartmetall-Plattchen.

ity

«  STABE (NACKT) 153, 0 500 - 1000 |
»  STABE (UMHULLT) 1530 | 500 - 1000 | 1-5

Spulen (nicht lagengespult) 15 (+/- 1 kg)

= DRAHT (SPULE, BUND) 1,6+ 3,0 Spulen (lagengespult) 15 (+/- 0,1 kg)

Drahtbund | 20 (+/- 1 kg) (andere Gewichte auf Anfrage)
= RINGE UND VORFORMEN Abmessungen und Mengen auf Anfrage.
» UMHULLUNGSTYP Standard - 10 % (andere Typen auf Anfrage)

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com



+ PUNKTE DES SORTIMENTS: Silberlegierungen werden zum Loten der
Werkstoffe Stahl, Messing, Bronze, Kupfer-Nickel-Legierungen und aller
Eisen- und Nichteisenmetalle (ausser Aluminium und Mangan) verwendet.

Durch Beimischung relativ hoher Mengen Silber werden Legierungen mit
relativ niedrigen Schmelztemperaturen erzielt. Silberlote sind fur alle L6t-
methoden empfehlenswert. Zum Léten in freier Luft sind Flussmittel unver-
zichtbar. Umhullte BRAZARGENT®-Lotstdbe erlauben eine einfachere Anwen-
dung des Lotes, da das Flussmittel nicht mehr von Hand aufgetragen werden muss.

REBOUD-ROCHE vergroBert sein Lot-Sortiment dieses Legierungstyps standig.
BRAZARGENT ® ist eines seiner Warenzeichen.

ZU UNSEREM METALL-SORTIMENT
GEHOREN 2 GROSSE PRODUKTFAMILIEN

TERNARE LEGIERUNGEN

| QUATERNARE LEGIERUNGEN
MIT ZINN

BRAZARGENT® ,Serie 15": terndre Produkte (aus Silber,

Kupfer und Zink) mit Schmelztemperaturen iiber 720°C zum Stu- BRAZARGENT® ,Serie 50, Serie 30" uatemare Legie-

fenidten. rungen aus Silber, Kupfer, Zink und Zinn. Ein héherer Silberanteil

des quaterndren Lots erlaubt einen niedrigeren Schmelzpunkt
Sortiment ternérer Legierungen BRAZARGENT® : und ein besseres Fliessfahigkeit. Solche Legierungen werden fiir
= hohere Duktilitét als quaternére Legierungen, pastenférmig, die Verbindung von Kupferlegierungen und fiir stérkste Stéhle und

nichtrostende Stihle verwendet.

Sie werden besonders im Gerate- und Werkzeugbau, in der Fein-
mechanik, der Schmuck- und der Brillenherstellung, der Luft- und
Raumfahrtindustrie, der Lebensmittelindustrie, der Verteilung me-
dizinischer Gase verwendet.

= erlaubt Stufenldten bei Schmelztemperaturen Gber 720°C,

= erlaubt das Loten von Teilen mit grossen Verbindungstole-
ranzen

= erlaubt ein gutes Aufflllen von Hohlrdumen der Verbindun-
gen.

Sortiment quaternérer Legierungen BRAZARGENT ® :
= hohe mechanische Festigkeit und gute Vergiessbarkeit,
= erlaubt das Loten der meisten an Luft [6tbaren Metalle,

= erfordert kontrollierte Abkuhlung, um das Risiko einer ge-
schwachten Lotnaht zu vermeiden,

= macht Létverbindungen und -anschllisse praktisch un-
sichtbar und ermdéglicht heikle Arbeiten mit kleiner Spaltbreite
von 0.05 bis 0.15 mm,

= wird sowohl in der Fertigung als auch in der Wartung ver-
wendet.

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com



SILBERLEGIERUNGEN

AUSWAHLKRITERIEN - UMHULLUNGSARTEN ) 10% - Set dinn )
% - Diinn
unbedingt berlcksichtigt werden. Derselbe Produkttyp kann viel- L -)

leicht mit dickerer Umhiillung (30%, 35%...) angeboten werden. Prozentsatz der

5 Art der Umhiillung
Dabei entsteht ein Preisvorteil: mehr Flussmittel, Umhiillung (%) - 259% - Standard
weniger Metall... 10 Sehr diinn .

\ Behalten Sie diesen Unterschied im Auge! .
\ 20 Diinn

WAHL DER RICHTIGEN UMHULLUNG ARBEITEN 25 Standard - 30% - Dick
RSIERWIRTSCHAFTLICHER UND SCHUTZEN DIE UMWELT! 30 Dick

Der Prozentsatz der Umhullung eines Létstabes muss im Angebot

AUSWAHLKRITERIEN - SCHMELZPUNKT / ARBEITSTEMPERATUR

Schmelzpunkt (°C)
880 A 870
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860

m Solidus (°C)
m Liquidus (°C)
m Arbeitstemperatur (°C)

840

820

800

780

760

740

720

700

680

660

640

620

Produkt BRAZARGENT®

600 >
1505 1512 Si 1520Si 1535 1544 5018 5025 5030 5034 5038 5040 5045 5055 5056 5000 3049+ 3050

Mechanische Eigenschaften Chemische Zusammensetzung

860 380 15 5 - - 0.2 -

= BRAZARGENT 1505 820 870 54.5 | 40.4
g = BRAZARGENT 1512 Si 800 830 830 390 17 12 48 | 39.7 - - 0.2
:é = BRAZARGENT 1520 Si 690 810 810 400 20 20 46 | 33.8 ° = 0.2 =
~ = BRAZARGENT 1535 685 755 740 420 22 35 32 33 = = L
= BRAZARGENT 1544 675 735 730 400 25 44 30 26 = = @
= BRAZARGENT 5018 720 790 750 450 15 18 47 33 1.8 = =
= BRAZARGENT 5025 680 760 750 510 18 25 40 33 1.8 = D)
= BRAZARGENT 5030 665 755 740 500 18 30 36 | 315 | 23 = o
= BRAZARGENT 5034 630 730 710 500 18 34 36 27 2.5 = Ll
ﬁ = BRAZARGENT 5038 650 720 690 520 18 38 32 28 1.9 = G
= BRAZARGENT 5040 650 710 690 500 17 40 30 28 19 = LLl
E = BRAZARGENT 5045 640 680 670 500 14 45 27 | 265 | 25 = EI
= = BRAZARGENT 5055 630 660 660 510 1 55 21 22 1.9 s L
= BRAZARGENT 5056 620 655 650 470 18 56 | 225 | 175 | 49 = m
= BRAZARGENT 5000 [} 650 710 690 500 17 40 30 | 279 | 1.9 = =|
= BRAZARGENT 3049+ 680 705 700 500 = 49 16 23 = 7.5 = 4.4 (V)
= BRAZARGENT 3050 660 705 700 500 20 50 20 28 ° - = 19

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com
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SILBERLEGIERUNGEN

SILBERLEGIERUNGEN

¢ BRAZARGENT 1520 Si BRAZARGENT 5034

% Legierung in Pastenform % Beste technisch-wirtschaftliche Losung
\ : AUSWAHL % Wirtschaftlich / Stufenléten % Standard-Fliessfahigkeit

BRAZARGENT 5040 BRAZARGENT 5056

% Fur alle Lotanwendungen % Hohe mechanische Eigenschaften
% Gutes Fliessfahigkeit * Ausgezeichnetes Fliessfahigkeit

B TERNARE LEGIERUNGEN

TERNARE LEGIERUNG / 5% Ag

Klassifizierun Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische T T
g (°C) peratur (°C) (°C Eigenschaften

EN IS0 17672 Ag 205 Solidus 820 860 Ag 5.0 Rm (MPa)
AWS A5.8 = Liquidus | 870 Cu 54.5 A(%) Umhiilit
DIN 8513 L-Ag 5 Zn 42.25 d(g/cm?3)

Ternére Legierung mit 5% Silberanteil. Hochster Schmelzpunkt (870°C) im BRAZARGENT®-Sortiment. Mit Flussmittel POLYFLUX oder als umhtiliter
Lotstab anzuwenden.
= ANWENDUNG: Léten von Stahlteilen.

NEy

B BRAZARGENT 1512 Si

Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische
Klassifizierung (°C) peratur (°C) (°C Eigenschaften

TERNARE LEGIERUNG / 12% Ag

Nackt v v v v
17 Umhiillt | v/ - v -
8.4

EN IS0 17672
AWS A5.8
DIN 8513

Ag 212 Solidus
- Liquidus
L-Ag 12

830 12.0 Rm (MPa)
48.0 A (%)
39.7 d(g/cm3)

0.2

Ternére Legierung mit 12 % Silberanteil - Mit Flussmittel POLYFLUX order BORINOX, oder als umhdillter L&tstab anzuwenden.
= ANWENDUNG: Heizungs- und Klimaindustrie (KVAC), Liiftung, Werkzeuge.

WIRTSCHAFTLICH, ALLE VERBINDUNGEN (AUSSER ALUMINIUM)
- -
Chemische Analyse Mechanische

(°C) Eigenschaften

Klassifizierung SChme(%efeiCh S;?g{hsrtf()gé)

EN IS0 17672 Solidus 810 Ag 200  Rm(MPa)
AWS A5.8 Liquidus | 810 Cu 46.0 A(%) Umhilit
DIN 8513 In 338 d(g/cm?)
Si 0.2

Ternére Legierung mit 20% Silberanteil. Durchschnittliches Fliessfahigkeit. Ideal fir heterogene und homogene Verbindungen. Seine Struktur ermdg-
licht Stufenléten (Wiederaufheizung) und schwierige Arbeiten an Stahlteilen wenn das Standard-Loten mit Messing fur die Ausfuhrung einer Verbindung
unter guten Bedingungen nicht ausreicht. Kann als nackter Létstab mit Flussmittel AGFLUX oder umhillt eingesetzt werden.

= ANWENDUNG: Schwierige Arbeiten, Lebensmittelindustrie.

TERNARE LEGIERUNG / 35% Ag

Chemische Analyse Mechanische SIS BT E T,
chung

Klassifizierung Schme(Lz(t)))ereich Sg?:{hsrt?%

(°C) Eigenschaften

EN IS0 17672 Ag 235 Solidus 740 Ag 35.0 Rm (MPa) 420 Nackt
AWS A5.8 BAg-35 Liquidus | 755 Cu 32.0 A(%) 22 Umhiillt
DIN 8513 = Zn 33.0 d(g/cm?3) 9.0

Ternére Legierung mit 35% Silberanteil und Standard-Fliessfahigkeit. Kann als nackter Létstab mit Flussmittel AGFLUX oder umhillt eingesetzt werden.
= ANWENDUNG: Loten der Elemente von Klimaanlagen fiir Industrie und Haushalte.

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com



SILBERLEGIERUNGEN

TERNARE LEGIERUNG / 44% Ag

Klassiizierun Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische Aufma- Empfohlene e
g (°C) peratur (°C) (°C) Eigenschaften chung E
EN IS0 17672 Ag 244 Solidus 675 730 Ag 44.0 Rm (MPa) 400 Nackt v v
AWS A5.8 - Liquidus | 735 Cu 30.0 A(%) 25 Umhiilit \/ v | v
DIN 8513 L-Ag 44 n 26.0 d(g/cmd) 8.9

Ternére Legierung mit 44 % Silberanteil. Hohere Dehnung als BRAZARGENT 1520 Si. Kann als nackter Lotstab mit Flussmittel AGFLUX oder umhillt
in freier Luft eingesetzt werden.
= ANWENDUNG: Fiir grosse Spaltbreiten geeignete Legierung. Erzielt eine grosse Hohlkehle. Verwendung in der Elektroindustrie und beim Messingléten.

B QUATERNARE KADMIUMFREIE ZINNLEGIERUNGEN

B BRAZARGENT 5018 Cd-FREI / 18% Ag
Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische Empff&ia]e Erwarmung

peratur (°C) (°C) Eigenschaften

Klassifizierung 0)

EN IS0 17672 - Solidus | 720 750 Ag 18.0 Rm (MPa)
AWS A5.8 - Liquidus | 790 Cu 47.0 A(%) Umhiilit
DIN 8513 - n 33.0 d(g/cm3)
Sn 1.8

Quaternére Legierung mit 18 % Silberanteil. Reduziertes Fliessfahigkeit, eignet sich fur das Léten kleiner Spaltbreiten und Zonen. Gutes Auffiillen der
Fuge. Deckfugen sind empfehlenswert, aber bei weniger hohen Anspriichen sind auch Stumpfstdsse maglich. Kann als nackter Létstab mit Flussmittel
AGFLUX oder umhtillt eingesetzt werden.

= ANWENDUNG: Léten von Stahl-, Kupfer- oder Messingteilen ohne besondere Eigenschaften oder Beanspruchungen.

Chemische Analyse Mechanische Aufma- Empfohlene e
(°C) Eigenschaften chung

o Schmelzbe- | Arbeitstem-
Klassifizierung reich (°C) peratur (°C)

EN ISO 17672 ~Ag 125 Solidus | 680 750 Ag 25.0 Rm (MPa) 510 Nackt v
AWS A5.8 BAg-37 Liquidus | 760 Cu 40.0 A(%) 16 Umhiillt / v
DIN 8513 L-Ag 25 Sn Zn 33.0 d(g/em?d) 85

Sn 1.8

Quaternére Legierung mit 25 % Silberanteil. Reduziertes Fliessfahigkeit, eignet sich fur das Loten kleiner Spaltbreiten und Zonen. Gutes Auffllen der
Fuge. Deckfugen sind empfehlenswert, aber bei weniger hohen Anspriichen sind auch Stumpfstdsse mdglich. Kann als nackter Lotstab mit Flussmittel
AGFLUX oder umhdillt eingesetzt werden.

= ANWENDUNG: Léten von Stahl-, Kupfer- oder Messingteilen ohne besondere Eigenschaften oder Beanspruchungen.

co-FREL/ 0% g

Empfohlene Erwarmung

s Schmelzbe- | Arbeitstem-
Klassifizierung reich (°C) peratur (°C)

Chemische Analyse Mechanische
(°C

Eigenschaften

EN ISO 17672 ~Ag 130 Solidus | 665 740 Ag 30.0 Rm (MPa) 500

AWS A5.8 - Liquidus | 755 Cu 36.0 A (%) 18 Umhiillt
DIN 8513 L-Ag 30 Sn Zn 315 d(g/cm3) 8.8
Sn 2.3

Quaterndre Legierung mit 30 % Silberanteil. Eignet sich dank des reduzierten Fliessfahigkeit zum Loten geringer Spaltbreiten. Gutes Kapillarverhalten,
gutes Aufflllen der Fuge. Deckfugen sind empfehlenswert, aber bei weniger hohen Anspriichen sind auch Stumpfstésse moglich. Kann als nackter
Lotstab mit Flussmittel AGFLUX oder umhillt eingesetzt werden.

= ANWENDUNG: Léten von Stahl-, Kupfer- oder Messingteilen ohne besondere Eigenschaften oder Beanspruchungen.

Die technischen Daten der BRAZARGENT®-Produkte finden Sie in den Tabéllen Seite 35 oder 54.

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com
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SILBERLEGIERUNGEN
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SILBERLEGIERUNGEN

SILBERLEGIERUNGEN

Cd-FREI/ 34% Ag
Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische BT Frwarmung

peratur (°C) (°C) Eigenschaften

B BRAZARGENT 5034

Klassifizierung Schmelzbereich (°C)

EN ISO 17672 ~Ag 134 Solidus 630 710 Ag 34.0 Rm (MPa)
AWS A5.8 - Liquidus | 730 Cu 36.0 A(%) Umhiillt
DIN 8513 L-Ag 34 Sn Zn 27.3 d(g/cm3) 8.9 TBW v
Sn 2.5

Quaternare Legierung mit 34% Silberanteil, vielseitig, fir alle homogenen und heterogenen Verbindungen empfehlenswert. Sehr gute Loteigenschaf-
ten. Hohe Leistung und Wirtschaftlichkeit.

BRAZARGENT 5034 (nackt, umhillt, TBW) gehort zu den besten technisch-wirtschaftlichen Losungen im BRAZARGENT-Sortiment. Legierung mit
guten Eigenschaften fur den Lotvorgang (Schmelzpunkt / Fliessfahigkeit) und guten mechanischen Eigenschaften. Kann als nackter Lotstab mit Fluss-
mittel AGFLUX , umhdillt oder TBW eingesetzt werden.

= ANWENDUNG: Heizungs- und Klimaindustrie (KVAC), Haushaltsgeréte und verschiedene Anwendungen im Lebensmittel- und Sanitérsektor.

B BRAZARGENT 5038 Cd-FREI / 38% Ag
Chemische Analyse Mechanische
(0) 00, |

Eigenschaften

Klassifizierung SChmf(’%efeiCh /Sg?g{hsrtf()g&)

EN IS0 17672 ~Ag 138 Solidus 650 690 Ag 38.0 Rm (MPa)
AWS A5.8 BAg-34 Liquidus | 720 Cu 32.0 A(%) Umhiillt
DIN 8513 - n 28.0 d(g/cm3) 8.8 TBW v
Sn 1.9

Quaternére Legierung mit 38 % Silberanteil mit gutem Fliessfahigkeit. Nackt mit Flussmittel AGFLUX oder als umhtillter Lotstab anzuwenden oder TBW
zu verwenden..
= ANWENDUNG: Heizungs- und Klimaindustrie (KVAC), Haushaltsgeréte, Lebensmittel- und Sanitérsektor...

UNIVERSELLES Ag-LOTMITTEL (AUSSER ALU)

Aufma- Empfohlene Erwérmung
chung

Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische
Klassifizierung 0) peratur (°C) (°C) Eigenschaften

EN IS0 17672 ~Ag 140 Solidus 690 40.0 Rm (MPa) Nackt v | v
AWS A5.8 BAg-28 Liquidus 30.0 A(%) 17 Umhiillt / - v -
DIN 8513 L-Ag 40 Sn 28.0 d(g/cm?) 9.1 TBW v | vV | vV |V

1.9

Quaternére Legierung mit 40 % Silberanteil, vielseitig, flr alle homogenen und heterogenen Verbindungen empfehlenswert. BRAZARGENT 5040 ist ein
einfach anzuwendendes Universallétmittel mit gutem Fliessfahigkeit, sehr guten Léteigenschaften und hervorragender Benetzungsqualitét. Insgesamt eine
Legierung mit sehr guten L6t- und mechanischen Eigenschaften. Mit Flussmittel AGFLUX oder als umhdilite Lotstabe oder TBW zu verwenden.

= ANWENDUNG: Heizungs- und Klimaindustrie (KVAC), Haushaltsgerite, Lebensmittel- und Sanitérsektor...

Empfohlene Erwarmung

e Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische
Klassifizierung 0) peratur (°C) (°C) Eigenschaften

EN IS0 17672 ~Ag 145 Solidus 650 45.0 Rm (MPa) Nackt v | vV | vV |V
AWS A5.8 BAg-36 Liquidus 27.0 A(%) 14 Umhiillt | v/ - v -
DIN 8513 L-Ag 45 Sn 25.5 d(g/cm?) 9.1 TBW v | v | vV | V

2.4

Quaternare Legierung mit 45 % Silberanteil. BRAZARGENT 5045 ist ein Standard-Silberlot zum Einsatz bei heiklen Arbeiten. Legierung mit guten
Eigenschaften fir den Lotvorgang (Schmelzpunkt / Fliessfahigkeit) und guten mechanischen Werten. Mit AGFLUX oder als umhilite Létstabe oder
TBW zu verwenden.

= ANWENDUNG: Heizungs- und Klimaindustrie (KVAC), Haushaltsgerte, Lebensmittel- und Sanitérsektor...

Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische
Klassifizierung 0) peratur (°C) (°C) Eigenschaften

Aufma- Empfohlene Erwdrmung
chung

EN IS0 17672 ~Ag 155 Solidus 660 Rm (MPa) Nackt v | v
AWS A5.8 - Liquidus 21 A(%) 11 Umhiiltt \/ - v -
DIN 8513 L-Ag 55 Sn d(g/cm?) 9.2

Quaternare Legierung mit 55 % Silberanteil. Nackt mit Flussmittel AGFLUX oder als umhillter Létstab anzuwenden.
= ANWENDUNG: Alle heiklen Arbeiten an Teilen aus rostfreiem Stahl oder Verbindungen, bei denen die Lottemperatur so niedrig wie moglich sein muss.

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com



B BRAZARGENT 5056

Klassifizierung C)

Schmelzbereich | Arbeitstem- | Chemische Analyse Mechanische
°C (°C) Eigenschaften
i 56 Rm (MPa) 470 Nackt v
iqui 22.0 A (%) 18 Umhiilit v -
17.0 d(g/cm?) 95 TBW v | v
4.9

peratur (°C)

EN ISO 17672 ~Ag 156 Solidus 620 650 Ag
AWS A5.8 BAg-7 Liquidus 655 Cu
DIN 8513 L-Ag 56 Sn Zn
Sn

SILBERLEGIERUNGEN

SEHR HOHE MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN - Cd-FREI / 56 % Ag

Empfohlene Erwarmung

Quaternare Legierung mit 56% Silberanteil fUr besonders zuverlassige Verbindungen. Diese Sorte hat den niedrigsten Schmelzpunkt des BRAZAR-
GENT ®-Sortiments, ausgezeichnete Kapillaritat und sehr schéne Optik der Létverbindungen. Legierung mit guten Eigenschaften fir den Létvorgang
(Schmelzpunkt / Fliessfahigkeit) und guten mechanischen Werten. Mit Flussmittel AGFLUX oder als umhUilite Lotstabe oder TBW zu verwenden.

= ANWENDUNG: Lebensmittelindustrie, medizinische Geréte, Kiihlsysteme, Kompressoren, Spezialverbindungen, Schmuckindustrie. ..

B BRAZARGENT 5000 Q

Klassifizierung

Chemische Analyse
(°C

BRENNGASANLAGEN - Cd-FREI / 40% Ag
chung

ey

Mechanische
Eigenschaften

EN IS0 17672 ~Ag 140 Solidus | 650 690 Ag 400  Rm(MPa) | 500
suivant - o Nackt
AWS A5.8 spécification  Llouidus | 710 Cu 30.0 A(%) 7 | Y| Y VY
DIN 8513 ATG B.524-3 n 279 d(glemy) 9.1
Sn 1.9

Von CERTIGAZ (Gaz de France) gleichzeitig mit unserem Flussmittel AGFLUX unter der Nr. ATG 1598 zugelassene quaterndre Legierung mit 40% Silbe-
ranteil. Empfehlenswert zum hochfesten Kapillaribten von Kupfer-, Messing- und Stahlrohren in Brenngasanlagen. Mit ausgezeichnetem Fliessfahigkeit
zum L&ten von Verbindungen mit geringer Spaltbreite geeignet.

= ANWENDUNG: Brenngasanlagen.

B BRAZARGENT 3049+

Klassifizierung Schm(zlét;ereich Sg?:{hsrt?%

HOHE FESTIGKEIT

Aufma- Empfohlene Erwérm
g | 2| W), e (5] |

Mechanische
Eigenschaften

Chemische Analyse
(°C

EN IS0 17672 Ag 449 Solidus 700 Ag 49.0 Rm (MPa) 500 Nackt v | vV | vV |V
AWS A5.8 BAg-22 Liquidus | 705 Cu 16.0 A(%) - Umhiillt | v~ v | v
DIN 8513 L-Ag 49 In 23.0 d(g/cm?) 8.9

Mn 75

Ni 45

BRAZARGENT 3049+ wurde insbesondere zum Anldten von Wolfram-Hartmetallen an Stahl- oder Edelstahl entwickelt. Legierung mit Zusatzen an
Mangan- und Nickel, mit niedrigem Schmelzpunkt und guten Benetzungseigenschaften. Mit unserem Flussmittel AGFLUX anzuwenden.
= ANWENDUNG: Plattchen, Einsétze, Bohrwerkzeuge...

I BRAZARGENT 3050 "]

Klassifizierung Schm?lét;ereich é;?g{hsrt?%

Cd-FREI / 50% Ag, 2% Ni

Mechanische
Eigenschaften

Chemische Analyse
(°C

EN IS0 17672 Ag 450 Solidus 695 Ag 50.0 Rm (MPa) 540 Nackt
AWS A5.8 BAg-24 Liquidus | 705 Cu 20.0 A(%) 20 Umhiilit
DIN 8513 = Zn 28.0 d(g/cm3) 9 TBW
Ni 1.9

Quaternare Legierung mit 50 % Silberanteil mit gutem Fliessfahigkeit - Nackt mit Flussmittel AGFLUX oder als umhuiliter Lotstab anzuwenden oder
TBW zu verwenden.
= ANWENDUNG: Werkzeuge, Liiftung, Automobil, Haushaltsgerite, Lebensmittelindustrie, Elektromechanische Anlagen, Medizin...

B CHARAKTERISTISCHE DATEN FUR DIE PRODUKTE BRAZARGENT® (ternare und quaternéare Legierungen)

Gewicht (ko)

= STABE (NACKT) 10—>30 0,25-1-5
= STABE (UMHULLT) 1,56+ 3,0 500 0,25-1-
= TBW 1,6 - 3,0 500 025-1-5
Spulen (nicht lagengespult) 1-5-15(+/- 0,1 kg)
= DRAHT (SPULE, BUND) 1,6+ 3,0 Spulen (lagengespult) 15 (+/- 0,1 kg)
Drahtbund 20 (+/- 1 k@) (andere Gewichte auf Anfrage)

= RINGE UND VORFORMEN
* UMHULLUNGSTYP

Abmessungen und Mengen auf Anfrage.

Standard - 25 % (andere Typen auf Anfrage)

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com
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SILBERLEGIERUNGEN




Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com
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ALUMINIUMLEGIERUNGEN

+ PUNKTE DES SORTIMENTS: unsere aluminiumhaltigen Legierungen (Alu-
minium-Silicium und Zink-Aluminium) sind fir die meisten Lé6tanwendungen
zwischen mehreren Aluminiumteilen oder zwischen Aluminiumteilen und ande-
ren Werkstoffen geeignet. Unsere Entwicklungen zur Vereinfachung und Opti-
mierung der Anwendung solcher Hartlote (TBW- und TBM-Technologie) verleihen
den Létarbeiten Bestandigkeit, Wiederholbarkeit und Rentabilitat.

MASSIVDRAHT

HETEROGENE VERBINDUNGEN Cu / Al

Klassifizierung Schmelzbereich (°C) | Chemische Analyse (°C)

EN ISO 17672
AWS A5.8
DIN 8513

Solidus
Liquidus

Rm (MPa)
2.0 A(%)
d(g/cm3)

ZINAL 4 ist eine Legierung aus Zink und Aluminium. Haupts&chlich zum Léten magnesiumfreien Aluminiums mit anderen Metallen - im Allgemeinen
Aluminium/Kupfer - vorgesehen. Mit unserem nicht-korrosiven Flussmittel ALUNOX NCs anzuwenden.
= ANWENDUNG: Warmetauscher, Haushaltsgerite, elektrische Stahl-Alu-Verbindungen, verzinkte Stahle-Aluminium.

EEmE— VERBINDUNGEN Al / Al
Auf Empfohlene Erwarmung
Klassifizierung Schmelzbereich (°C) | Chemische Analyse (°C) | Mechanische Eigenschaften cl;“'}r'g -m--

EN IS0 17672 AI112 Solidus Rm (MPa) 140 Nackt v | vV | vV |V
AWS A5.8 BAISi-4 Liquidus 88.0 A(%) 20
DIN 8513 L-AISi 12 d(g/cm3) 2.65

Aluminiumlegierung AlSi12 Mit unserem nicht-korrosiven Flussmittel ALUNOX NC oder unserem korrosiven Flussmitte FLUX-ODAL anzuwenden.
= ANWENDUNG: Autoklimaanlage, Warmetauscher, Haushaltsgerate.

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com



ALUMINIUMLEGIERUNGEN

TBW
DRAHT TBW / TBM™
HETEROGENE VERBINDUNGEN Cu / Al (FLUSSMITTEL UND METALL)
Klassifizierung Schmelzbereich (°C) | Chemische Analyse (°C) QQQ,
EN IS0 17672 = Solidus 385 Zn 98.0 Rm (MPa) 104
AWS A5.8 = Liquidus 420 Al 2.0 A (%) =
DIN 8513 - d(g/cm3) 6.90

ZINAL 4 TBW ist eine Zink-Aluminium-Legierung mit weltweit einmaliger Technologie beim Léten. Rdhrchendraht mit eingeschlossenem nicht-korrosi-
vem Flussmittel. Diese Legierung ist zum Loten magnesiumfreier Aluminiumsorten mit anderen Metallen bestimmt (Kupfer, Stahl, Aluminium).
= ANWENDUNG: Warmetauscher, Haushaltsgerite, elektrische Stahl-Aluminium-Verbindungen, Aluminium beschichtete Stéhle.

VERBINDUNGEN Al / Al (FLUSSMITTEL UND METALL)

Empfohlene Erwdrmung

T

Klassifizierung Schmelzbereich (°C) | Chemische Analyse (°C) Mechanische Eigenschaften

EN IS0 17672 Al112 Solidus Rm (MPa) 140
AWS A5.8 BAISI-4 Liquidus 88.0 A(%) 20
DIN 8513 L-AISi 12 d(g/cm?3) 2.65

Legierung zum Léten magnesiumfreier Aluminiumsorten. Réhrchendraht mit eingeschlossenem nicht-korrosivem Flussmittel, Schmelzpunkt 575 bis 585°C.
= ANWENDUNG: Autoklimaanlagen, Warmetauscher, Haushaltsgeréte.

VERBINDUNGEN Al / Al (FLUSSMITTEL UND METALLMIX)

Aufma- Empfohlene Erwdrmung
chung

Al = B

Klassifizierung Schmelzbereich (°C) | Chemische Analyse (°C) Mechanische Eigenschaften

EN IS0 17672 AI112 Solidus Rm (MPa) 140 Mischung | v | v | vV | V
AWS A5.8 BAISi-4 Liquidus 88.0 A(%) 20
DIN 8513 L-AISi 12 d(g/cm?d) 2.65

Legierung zum Loten magnesiumfreier Aluminiumsorten. Mit nicht-korrosivem Flussmittel gemischtes Flussmittel, Schmelzpunkt 575 bis 585°C.
= ANWENDUNG: Autoklimaanlagen, Warmetauscher, Haushaltsgeréte.

B CHARAKTERISTISCHE DATEN FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN (AI-Si / Zn-Al)

Durchmesser (mm) Lange (mm) Gewicht (kg)
1-5

= STABE 1,6 —+ 3,0 500 - 1000
Spulen (nicht lagengespult 1-5(+/-0,1k
=  DRAHT (SPULE, BUND) 1,6 = 3,0 P ( gengespult ( 9
Drahtbund 5 (andere Gewichte auf Anfrage)

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com
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ALUMINIUMLEGIERUNGEN




+ PUNKTE DES SORTIMENTS: Flussmittel mUssen verbliebene Reste von Un-
reinheiten I6sen. Ein zunehmendes Fliessfahigkeit zeigt dem Bedienperso-
nal den richtigen Moment fur die Zugabe des Lotwerkstoffes an. Ein gutes
Flussmittel halt den Abgang flichtiger Bestandteile so lange wie méglich
auf. Wenn es geschmolzen ist, muss es seinen Platz dem Lot Uberlassen. Nach
dem Loéten wird das Flussmittel durch Spilen mit heissem Wasser oder durch ein
mechanisches Reinigungsverfahren von den Teilen entfernt. Thermoschocks durch
Eintauchen heisser Teile entfernen , falls zulassig, Flussmittel durch Abplatzen.

(B AGFLUX [ B AGFLUX (paste) ) )

Empfohlene Erwérmung
Klassifizierung Typ Schmelzbereich (°C) Konditionierung Gewicht (g) Aufmachung m- -

Paste  Solidus | 450 Plastikbehilter 60-200-400-1000 Paste V| v | v |V
Liquidus 800 (mit Kindersicherung und Beriihranzeige) 200-400-1000 Pulver ‘/ / ‘/ ‘/

Dieses Flussmittel kann als Ergédnzung zu unseren BRAZARGENT-Produkten (Lote auf Silberbasis mit Schmelztemperaturen unter 800°C) verwen-
det werden. Borsaurefreies Flussmittel. Pulver oder Paste sind gebrauchsfertig. Hoher Wirkungsgrad bei geringem Verbrauch.

= ANWENDUNG: AGFLUX (Paste) wird fiir Brenngasanlagen verwendet. Von ATG fiir die Anwendung mit dem Hartlot PAG 60 zugelassen unter der Nummer 1530 und fiir die
Anwendung mit dem Hartlot BRAZARGENT 5000 zugelassen unter der Nummer 1598.

AGFLUX (Pulver): dieses Flussmittelpulver wird allgemein zum Léten von Stahl- und Kupferlegierungen verwendet. Ein hochwertiges Flussmittel, das perfekte Ergebnisse
auch auf ungereinigten Oberflachen erméglicht.

B BORINOX

Klassifizierung Typ Schmelzbereich (°C) Konditionierung

Paste  Solidus | 500 Plastikbehélter
Pulver Liquidus 800 (mit Kindersicherung und Beriihranzeige) 200-500-1000

EN 1045

Pulver

Empfohlene Erwarmung

EN 1045 FH10

Pulver

Dieses vielseitig verwendbare Flussmittel ist als Paste oder Puder fir alle unsere BRAZARGENT-Hartlote mit Schmelztemperaturen zwischen 590
und 730°C verwendbar. Pulver oder Paste sind gebrauchsfertig.
= ANWENDUNG: Dieses Flussmittel wirkt stark desoxidierend.

B POLYFLUX

Klassifizierung Typ Schmelzbereich (°C) Konditionierung

Paste Solidus 800 Plastikbehlter Paste
Pulver Liquidus 1000 (mit Kindersicherung und Berihranzeige) 150-200-1000 Pulver

Empfohlene Erwéirmung

EN 1045 FH20

Allgemein verwendbares Flussmittel zum Schweissléten ebenso wie zum Autogenschweissen von Guss. Das besonders effiziente Flussmittel
POLYFLUX erméglicht grindliches Beizen auch nicht gereinigter Tragerwerkstoffe und gewahrleistet eine ausgezeichnete Anbindung. Pulver oder
Paste sind gebrauchsfertig.

= ANWENDUNG: Mit Schweisslétlegierungen wie CUPROX, NICROX und BRAZARGENT 1505 verwendbar.

b

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com



FLUSSMITTEL

r ’
_---- 2T s
Klassifizierung Schmelzbereicl Konditionierung Gewicht (g) Aufmachung m =]
=0

Solidus v v v v

h
450 Plastikbehélter AT BT

EN 1045 550 (mit Kindersicherung und Beriihranzeige)

FL10 Pulver

Pulver

Liquidus

Korrosives, pulverférmiges Flussmittel zum Léten von Aluminiumlegierungen, ausser Legierungen mit Magnesiumgehalt. Ausgezeichnete Benetz-
barkeit. Stark desoxidierende Wirkung.
= ANWENDUNG: Mit Hartlot AL12.

Klassifizierung Typ Schmelzbereich (°C) Konditionierung Gewicht (g)

Solidus

560 Plastikbehélter 200-1000

EN 1045 570 (mit Kindersicherung und Beriihranzeige)

FL20 Pulver Pulver

Liquidus

Pulverférmiges Flussmittel mit nicht-korrosiven Ruckstéanden, zum Hand- oder automatisiertem L6ten von Aluminium und seinen Legierungen
(ausser Aluminiumlegierungen die Magnesium enthalten, rostfreiem Stahl oder Kupfer).
= ANWENDUNG: Mit Hartlot AL12.

Empfohlene Erwdrmung
Klassifizierung Schmelzbereich (°C) Konditionierung Gewicht (g Aufmachung -m--
v

Paste  Solidus 400 Plastikbehélter Auf Anfrage Paste v
450 (mit Kindersicherung und Beriihranzeige) 200-1000 Pulver ‘/ ‘/ \/ \/

EN 1045

Pulver Liquidus

Nicht-korrosives Flussmittel zum Léten von Aluminiumlegierungen ohne Magnesiumgehailt.
= ANWENDUNG: Mit Hartlot ZINAL 4.

Bezeichnung Aufmachung (Pulver) | Aufmachung (Paste) Gewicht (g)

AGFLUX (Paste) X 200-400-1000
= AGFLUX .] .] ‘
Nr.1530 Nr.1598 X 60-200-400-1000
X 200- 500-1000
= BORINOX
X 400
X 150-200-1000
= POLYFLUX
X 400
= FLUX-ODAL X 200-500
= ALUNOX NC X 200-1000
X 200-1000
= ALUNOX NCs
X Auf Anfrage.

Zum Kennenlernen weiterer Flussmittel, ihrer Gebindearten und Mindestbestellmengen,
kontaktieren Sie bitte unsere Vertriebsabteilung.

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com




Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com
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WARTUNG

UND REPARATUR

+ PUNKTE DES SORTIMENTS: dieses in Jahrzehnten ausgereifte Sortiment

hochwertiger Lote befriedigt anspruchsvollsten Bedarf verschiedener In-

dustriebereiche. Unsere Techniker beraten Sie jederzeit gerne bei der Wahl
des besten Produkts fur Ihre spezifische Anwendung.

El SELECTARC G810 SPEZIAL KUPFER/KUPFER, KUPFER / MESSING

Empfohlene Erwarmung
Arbeitstemperatur (°C) Aufmachung -m--

Umhiillt v v v =

Gebrauchsfertige Legierung zur Wartung und Reparatur von Teilen Kupfer auf Kupfer oder Kupfer auf Messing. Sehr gutes Fllessfahlgkelt, n|edr|ge
Temperatur mit sehr gutem Eindringvermdgen.
= ANWENDUNG: Alle heiklen / hochtechnischen Reparaturen.

I:I SELECTARC G820 HETEROGENES LOTEN

Empfohlene Erwarmung
Arbeitstemperatur (°C) Aufmachung -%--

Umhillt v | v |V
Gebrauchsfertige Legierung, ausgezeichnetes Fliessfahigkeit, fur alle heiklen Arbeiten an homogenen und heterogenen Verbmdungen, ausser

Aluminium.
= ANWENDUNG: Alle Tatigkeitsgebiete.

SPEZIAL GUSS

Empfohlene Erwarmung

S

Gebrauchsfertige Legierung zum Reparieren schwer reparierbarer Gussteile, Instandsetzung von Hartmetall-Werkzeug...
= ANWENDUNG: Bohrwerkzeuge, Metallmobiliar, Schlosserei. ..

Arbeitstemperatur (°C)

Aufmachung

890 Umhiillt

El SELECTARC G840 ALUMINIUM / KUPFER

Empfohlene Erwarmung
Arbeitstemperatur (°C) Aufmachung -m--

v | v | vV |V

Legierung zur Reparatur von Aluminium- und/oder Kupfer-Aluminium-Verbindungen.
= ANWENDUNG: Autoheizkorper.

SPEZIAL KUPFER / MESSING

Empfohlene Erwdrmung
Arbeitstemperatur (°C) Aufmachung -m--

Umhiillt v | v | vV

Gebrauchsfertige Legierung zur Wartung und Reparatur von Kupferteilen auf Messing. Durchschnittliches Fllessfahlgkelt.
= ANWENDUNG: Reparatur verschiedener Teile in Sanitérrohrleitungen...

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com






ANWENDUNGEN

Selectarc

!

BIETET LOSUNGEN FUR ALLE INDUSTRIEBEREICHE
UND HILFT IHNEN, DIE RICHTIGE WAHL ZU TREFFEN!

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

HEIZUNG UND LUFTUNG KLIMAANLAGEN, INDUSTRIELLE AUTOMOBIL
UND PRIVATE KUHLANLAGEN

L )4

KLEMPNEREI, SANITARANLAGEN ERNEUERBARE ENERGIE, HARTMETALL- UND
SONNENKOLLEKTOREN DIAMANT-WERKZEUGE

GO

MESS- UND REGELGERATE ELEKTROMECHANISCHE ANLAGEN ROHRKONSTRUKTIONEN

ANWENDUNGEN

o
@ Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com
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BRAZING

HAUPTANWENDUNGEN

= Klimaanlagen, Warmetau-
scher,

= Heizungsanlagen,
= Fussbodenheizungen,

= \erteilungssysteme
(Wasser, Gas, Dampf),

HAUPTANWENDUNGEN

= Kélteanlagen,

= Kilhlschranke fur Industrie
und Privathaushalte, Kalte
ralme,

= Haushaltsgerate,

= \erdampfer,

AUTOMOBIL

HAUPTANWENDUNGEN

= Autoheizkorper,
= Klimaanlagen,
= Bremssysteme,

= Servolenksysteme,

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

ANWENDUNGEN



ANWENDUNGEN

KLEMPNEREI, SANITARANLAGEN
TTE—
’ I
o

HAUPTANWENDUNGEN

= FUr Einfamilienhauser
und industrielle Gebaude:

- Installationen
(Warm-/Kaltwasser),

- Gasrohrleitungen,

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

ERNEUERBARE ENERGIE, SONNENKOLLEKTOREN

HAUPTANWENDUNGEN

= Sonnenkollektoren,
= Solarboiler,

= Gezeitenenergie,

= Windkraftanlagen,

= Wechselstromgeneratoren,

HARTMETALL- UND DIAMANT-WERKZEUGE

HAUPTANWENDUNGEN

= Diamant-Werkzeuge,

= Messer fUr Karton, Plastik,
Leder,

= Chirurgische Instrumente,

= S&geblatter, Bohreinsatze,
Kunststoffmuhlen,

= Werkzeuge fur Zuschnitt
und Verarbeitung von
Zement, Stein und Holz,

ANWENDUNGEN

o
@ Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com
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BRAZING

MESS- UND REGELGERATE

HAUPTANWENDUNGEN

= Messgerate,
= Regler,

= Druckschalter,

= Druckmesser, Hygrometer,

HAUPTANWENDUNGEN

= Generatoren,
= Transformatoren,

= Elektromotoren,

= Heizungselemente,

= Elektromechanische Anlagen,

= \Wechselstromgeneratoren,

HAUPTANWENDUNGEN

= Metallstrukturen,
= Brillengestelle,
= Fahrradrahmen,

= Metallmobiliar,

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

ANWENDUNGEN



Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

ANWENDUNGEN

©

ANWENDUNGEN

<!<Selectar'c

‘ BRAZING

AUSWAHLKRITERIEN
FINDEN SIE DAS RICHTIGE PRODUKT FUR IHREN BEDARF!

WIR SCHLAGEN IHNEN DIE JEWEILS BESTE WAHL VOR, ABER NATEURLICH SIND AUCH ANDERE
ZUSAMMENSTELLUNGEN MOGLICH.

Die Produkte kénnen nackt, umhdullt, als TBW oder mit Beigabe eines Flussmittels eingesetzt werden.

Anwendungsbereiche

SEEL e ]E

Bezeichnung

= PHOSBRAZ M60
u PHOSBRAZ V6

= PHOSBRAZ P66
= PHOSBRAZ P68
= PHOSBRAZ M70

u PHOSBRAZ M73

AN NN N NN

= PHOSBRAZ E8S0
= PHOSBRAZ E80+
= PHOSBRAZ 675Sn

KUPFER-PHOSPHOR

u PHOSBRAZ 840
u PHOSBRAZ 815
= PHOSBRAZ 790
= PHOSBRAZ 770

u PHOSBRAZ 750

x\x\\\x\\\x\\\xﬂ

= PHOSBRAZ 738

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com
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PHOSBRAZ M68
PHOSBRAZ AG4
PHOSBRAZ AG10
PHOSBRAZ AG20
PHOSBRAZ AG20+
PHOSBRAZ AG50
PHOSBRAZ AG50+
PHOSBRAZ AGE0
PHOSBRAZ AGE1
PHOSBRAZ AG100
PHOSBRAZ AG150
PHOSBRAZ AG180
PAG 60 4
CUPROX
SUPER-CUPROX

506

NICROX 49 C1
SUPER-NICROX
BRAZARGENT 1505
BRAZARGENT 1512 Si
BRAZARGENT 1520 Si
BRAZARGENT 1535
BRAZARGENT 1544
BRAZARGENT 5018
BRAZARGENT 5025
BRAZARGENT 5030
BRAZARGENT 5034
BRAZARGENT 5038
BRAZARGENT 5040
BRAZARGENT 5045
BRAZARGENT 5055
BRAZARGENT 5056
BRAZARGENT 5000 L
BRAZARGENT 3049+
BRAZARGENT 3050
ZINAL 4/TBW

AL12

HARASIL NC 12 TBW
TBM 12 NCs

G810

G820

G830

G840

CUBRA

<!gi‘lectar'c

BRAZING

Anwendungsbereiche

ann Il bhd i,
v
v v v v v
v v
v v v v
v
v v
v
v v v
v v v v
v v
v v
v v v v v
v v v v v
v
v v v v
v v v v
v
v v v
v v v
v v v
v v v v
v v
v v
v v v v v
v v v v
v v v v v v v
v v v v v v v
v v v v v v v v
v v v v v v v v
v v v
v
v
v
v v
v
v
v
v v v v
v v v v v v v v
v v
v v v v v v
v v

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

ANWENDUNGEN



AUFMACHUNGEN / VERPACKUNG

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

Y

P
N YT

- 2 ALY Lyl ¢
ROEHRCHENDRAEHTE (TBW) TBM™ VORFORMEN

RINGE (AUF DORN) FLUSSMITTEL

VERPACKUNG

AUFMACHUNGEN / VERPACKUNG

@ Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com



SERVICE & QUALITAT

2 d "
DIENSTLEISTUNGEN
¢ Beratung und Unterstiitzung
Ein Team erfahrener Ingenieure hilft dem Kunden bei der Wahl der
besten Werkstoffe flr jede Anwendung.
¢ Forschung und Entwicklung (F&E)
Unsere F&E-Abteilung entwickelt entsprechend den  Wuinschen :
unserer Kunden Legierungen, Formen, Einsatzverfahren und flhrt
Produktversuche durch (chemische und thermische Analysen, M,

mechanische Versuche).

e Kundendienst -
-
Die Vertriebsabteilung beantwortet alle Anfragen zeitnah. ,‘,'L

e Spezifische Anfragen

Massgeschneiderte Legierungen: Farbe, Markierung, Verpackung, SER GESAMTES
Létdemonstrationen, technische Schulung vor Ort oder beim SIE FINDEN UN

o SORTIMENT IM INTERNET UNTER:
WW\N.SELECTARC—BRAZ\NG.COl\/\

QUALITAT

Zertifizierung nach ISO 9001.

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com
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Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

ZUM BESTELLEN

/UM BESTELLEN. ..

WIE WIRD BESTELLT?
AUFBAU UNSERER ARTIKEL-NUMMERN!

Prazise Definition des gewiinschten Materials (Artikel-Nr.)

ermodglicht schnelleren Service!

4 4

+

+

+

+

+

+

Legie- : s . Verpackungs- Farbe
rungspode Aufma‘chung Draflta Inm‘an 0 Latlge Fafbe Markferung eiqheit Verpaf:kung

Beispiele von Artikel-Nummern Produktbeschreibung

Aufma- | Draht-g | Innen-g | Lé&nge Farbe Markie-
ngscode | chung (mm) | (mm) [ (mm) rung

M7B30500R T200 PHOSBRAZ M70 R 20

= Litstab (nack) M7 B 30 i 00 | rosg) | - (=5kg)
M7| B |30 - |50/ R| - |T20 0
P60B20500R/FT180 PHOSBRAZ PAG 60 - . o | - | o R IFT T18

= | dtstab (nackt, marki ! =rosa) | = GDF =1k
Peo| B |20/ - [s00| B |/FT[T18 0|7 R aer) B =1l
GXE20999S T380 S

Clﬂi?s?;(b (umhiilt B 2 20 (:%%%0) L ;.0; ko)
ox | E |20 -[990] 5| - |T04]0 braun)

c

C5056200RE BRAZARGENT 5056 sos6 | tordem | oo | i i i

= im Drahtbund gegliiht Legie- ’ (= natur)
c |506/20 | - | - | N|-| - |RE T

c

C5056200EC BBAZARGENT 5056 fror dem N

= im Drahtbund Kalt- 5056 Legie- 2,0 = = (= natun = =
c 505620 | - [ - [N |- | - [c]verestot )
5056A30155N

BRAZARGENT 5056 o N 30 | s5 SN i i

= im Ring (= natur)
5056 A [30[55) - [N |- | - |-

@ UNSERE ARTIKEL-NUMMERN VERSTEHEN

LIEACICIEAEIC AN AN A
Verpackungs-|  Farbe
einheit | Verpackung
0

(= orange)

0
(= orange)

0
(= orange)

RE
(= gegluht)

EC
(= Drahtbund
kaltverfestigt)

© ERSTELLEN SIE IHRE EIGENEN ARTIKEL-NUMMERN!

(BENUTZEN SIE DAFUR DIE AUFSTELLUNG ALLER UNSERER PRODUKTE UND IHRER CODES)

JETZT KONNEN SIE IHRE BESTELLUNGEN MIT UNSEREN
ARTIKEL-NUMMERN ABGEBEN (fur Einzelheiten siehe Preisliste).

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com



...IHRE ARTIKEL-NUMMERN ANLEGEN!

AUFSTELLUNG ALLER VERFUGBAREN CODES

B LEGIERUNGSCODE

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

AG100 PHOSBRAZ AG100 5056 BRAZARGENT 5056
We PHOSBRAZ M60 AG150 PHOSBRAZ AG150 5056T BRAZARGENT 5056 TBW
V6 PHOSBRAZ V6 AG180 PHOSBRAZ AG180 5000 BRAZARGENT 5000
P PHOSBRAZ P66 P60 PAG 60 3049+ BRAZARGENT 3049+
P68 PHOSBRAZ P68 cX CUPROX 3050 BRAZARGENT 3050
M7 PHOSBRAZ M70 SCX SUPER-CUPROX 30507 BRAZARGENT 3050 TBW
M73 PHOSBRAZ M73 506 506 ZINAL4 ZNAL 4
E80 PHOSBRAZ E80 NX NICROX 49 C1 ZINALAT ZINAL 4 TBW
E8+ PHOSBRAZ E80-+ SN SUPER-NICROX ALSI12 ALT2
675SN PHOSBRAZ 67550 1505 BRAZARGENT 1505 NC12T HARASIL NC 12* TBW
840 PHOSBRAZ 840 1512 BRAZARGENT 1512 Si TBM12 TBM 12 NCs*
815 PHOSBRAZ 815 1520 BRAZARGENT 1520 Si G810 G810
790 PHOSBRAZ 790 1535 BRAZARGENT 1535 G820 G820
770 PHOSBRAZ 770 1544 BRAZARGENT 1544 G830 G830
750 PHOSBRAZ 750 5018 BRAZARGENT 5018 G840 G840
738 PHOSBRAZ 738 5025 BRAZARGENT 5025 cB CUBRA
M8 PHOSBRAZ M8 5030 BRAZARGENT 5030 FLAGF/G AGFLUX (Paste)
AGO4 PHOSBRAZ AG4 5034 BRAZARGENT 5034 FLAGF AGFLUX (Pulver)
AG10 PHOSBRAZ AG10 5034T BRAZARGENT 5034 TBW BORINOXPATE BORINOX (Paste)
AG20 PHOSBRAZ AG20 5038 BRAZARGENT 5038 BORINOXPOUDRE | BORINOX (Pulver)
AG20+ PHOSBRAZ AG20+ 5040 BRAZARGENT 5040 FLPOL/G POLYFLUX (Paste)
AG50 PHOSBRAZ AG50 5040T BRAZARGENT 5040 TBW FLPOL/P POLYFLUX (Pulver)
AG50+ PHOSBRAZ AG50+ 5045 BRAZARGENT 5045 FLODAL/P FLUX ODAL (Pulver)
AG60 PHOSBRAZ AG60 5045T BRAZARGENT 5045 TBW FLALUNC/P ALUNOX NC (Pulver)
AGG1 PHOSBRAZ AGG1 5055 BRAZARGENT 5055 FLALUNCS/P ALUNOX NCs (Pulver)

B STANDARDLANGEN B STANDARDFARBEN NACKTE LOTSTABE

B FORMEN Symbol | Lange (mm) Symbol | Farbe nackt
500 500 E 5 P | CuPA

Symbol | Aufmachung osa uP / CuPAg

5 999

P 1000 N Natur Silberhartlot
L?tst?be (nack.t.) N Natur Messing / Neusilber
E Lotstébe (Uil NA | Nichtanwendbar | Aluminium
K Létstébe (Vierkantig)
T TBW MARKIERUNG
i TBM A STANDARDFARBEN .
s | ang DER UMHULLUNG
Soul Fiir GDF (Franzosischer Gasversorgung)-Legierungen
pule Farbe der . oder auf spezifische Kundenanfrage.
C (+ erganzender Code) Symbol | mhiillung
c Drahtbund s Siena (oraun) | CUPROX B VERPACKUNG
v Violett SUPER-CUPROX Gewicht (kg) Lange (mm)
s Grau 506 T18 Tkg-Nackt | 500
B DRAHTDURCHMESSER ;" Ee":'a” SLCPRE‘;X ;9 ol T19 1kg-Umhiilt | 500
Drahtdurchmesser (mm) B v: C - BRAZA;R Kéﬁgx 120 5 kg - Nackt 0L
15 15 B wefss BRAZARgENT ]:gg Si 121 Skg -Umhillt 500
' e!ss I 28028203 | 5 kg - Nackt 1000 Z
20 2,0 B Weiss BRAZARGENT 1544 e T — p— Ll
25 25 B Weiss BRAZARGENT 1545 g - Emhd :Il
30 30 B Weiss BRAZARGENT 5018 B FARBE DER VERPACKUNG L
Durchmesser zwischen: 1,0 < 6,0 mm B Weiss BRAZARGENT 5025 _— —
(je nach Legierung, siehe Tabelle Seite p55) B Weiss BRAZARGENT 5030 Symbol Farbe Verpackung W
F Blau BRAZARGENT 5034 B Weiss E
B Weiss BRAZARGENT 5038 F Blau
J Gelb
B INNENDURCHMESSER 0 Orange BRAZARGENT 5040 >
B Weiss BRAZARGENT 5045 N Schwarz D
Innendurchmesser (mm) R Rosa BRAZARGENT 5055 0 Orange N
Auf spezifische Kundenanfrage. R Rosa BRAZARGENT 5056 R Rot

o
Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com @



Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

VERGLEICHSTABELLEN

VERGLEICHSTABELLEN

Bezeichnung
PHOSBRAZ ME0

PHOSBRAZ V6
PHOSBRAZ P66
PHOSBRAZ P68
PHOSBRAZ M70
PHOSBRAZ M73
PHOSBRAZ E80
PHOSBRAZ E80+
PHOSBRAZ 675Sn

(=)
=
=
=
=
(=}
>
=
]}
=
O
=il

PHOSBRAZ 840
PHOSBRAZ 815
PHOSBRAZ 790
PHOSBRAZ 770
PHOSBRAZ 750

OFENLOTEN
H HE E E E R EE EEE N R EHBE

PHOSBRAZ 738

NSO ENSDUS2 N EN 10 NS RD s

PHOSBRAZ M68
PHOSBRAZ AG4
PHOSBRAZ AG10
PHOSBRAZ AG20
PHOSBRAZ AG20+
PHOSBRAZ AG50
PHOSBRAZ AG50+
PHOSBRAZ AG60
PHOSBRAZ AG61
PHOSBRAZ AG100
PHOSBRAZ AG150

PHOSBRAZ AG180

PAG 60

Bezeichnung
CUPROX

SUPER-CUPROX
506

NICROX 49 C1
SUPER-NICROX

KUPFER-PHOSPHOR-LEGIERUNGEN

B Cu 94 P 710-890 CuP 179 CP 203 L-Cu P6
B Cu 94 P 710-890 CuP 179 CP 203 = L-Cu P6
B Cu 93 P 710-820 CuP 180 CP 202 = L-Cu P6
B Cu 93 P 710-820 CuP 180 CP 202 = L-Cu P7
B Cu 93 P 710-820 CuP 180 CP 202 BCu-P2 L-Cu P7
B Cu93 P 710-793 CuP 181 CP 202 B Cu-P2 L-Cu P7
B Cu92P710-770 CuP 182 CP 201 = L-CuP8
B Cu 92 P 710-770 CuP 182 CP 201 = L-CuP8
B Cu 86 Sn Si P 635-675 CuP 385 > B CuP-9 L-CuP9
B Cu 94 P 710-890 CuP 179 CP 203 = L-Cu P6
B Cu 93 P 710-820 CuP 180 CP 202 = L-Cu P7
B Cu93 P 710-793 CuP 181 CP 202 BCu-P2 L-Cu P7
B Cu93 P 710-770 CuP 182 - BCu-P2 L-Cu P7
B Cu92 P 710-770 CuP 182 CP 201 = L-CuP8
B Cu92P 710-770 CuP 182 CP 201 = L-CuP8

KUPFER-PHOSPHOR-SILBER-LEGIERUNGEN

Klassifizierung - Normen

B Cu93 P Ag 710-815
B Cu 91 P Ag 645-825 CuP 279 CP 105 - L-Ag2P
B Cu91 P Ag 643-788 CuP 280 : BCUP-6 .
B Cu 89 P Ag 645-815 CuP 281 CP 104 BCUP-3 L-Ag5P
B Cu 88 P Ag 643-771 CuP 282 : BCUP-7 .
B Cu 87 P Ag (N) 643-771 CuP 283a CP 103 : .
B Cu 87 P Ag 643-813 CuP 283 : BCUP-4 .
B Cu 84 Ag P 650-750 : : : .
B Cu 80 Ag P 645-800 CuP 284 CP102 BCUP-5 L-Ag 15 P
B Cu 75 Ag P 645-645 CuP 286 CP101 - L-Ag 18P
B | Bcus7PAg(N)645-725 gEPAg;égszz P2, . - .

Klassifizierung - Normen
EN ISO 3677 EN IS0 17672 NF EN 1044
B Cu 60 Zn Si 870-890
B Cu 59 Zn Ag Si 850-870
B Cu 50 Zn Ni Si 890-900
B Cu 48 Zn Ni Si 890-920

B Cu 48 Zn Ni Ag Si 870-900

AWS A5.8
~RCu-Zn C

DIN 8513
L Cuzn40

Reu-ZznD

Klassifizierung - Normen
EN IS0 3677 ENISO17672 | NFEN1044 | AWSA58 | DIN8513 |

IHRE
BEZEIGUNG

IHRE
BEZEIGUNG

L CuNi10Zn42

IHRE
BEZEIGUNG

BRAZARGENT®, CUPROX®, PHOSBRAZ®

ATG-Zulassungen

SIND EINGETRAGENE WARENZEICHEN.

sind mit folgendem Symbol gekennzeichnet.

Lote und Flussmittel zur Verbindung von Erdgas- und Propangas-
leitungen mussen von der AFG (Association Frangaise du Gaz in
Frankreich) zugelassen sein. Produkte, die diese Kriterien erflillen,

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com
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N SIE
|
\HRE INTERNE BEZE\GUNG.

SILBERLEGIERUNGEN

Klassifizierung - Normen

IHRE

DRAHT MASSIV-
TBW / TBM DRAHT

N ZINAL 4

H AL12

B ZINAL 4 TBW

B HARASIL NC 12* TBW
B TBM 12 NCs*

* Mit nicht-korrosivem Flussmittel.

Bezelchnung
AGFLUX
BORINOX
POLYFLUX
FLUX ODAL
ALUNOX NC
ALUNOX NCs

Bezeichnung

ALUMINIUMLEGIERUNGEN

Zusammensetzung

B AGFLUX (Paste)

Schmelzbereich (°C)

WARTUNG UND REPARATUR

98% Zn - 2% Al
88% Al - 12% Si
98% Zn - 2% Al
88% Al - 12% Si
88% Al - 12% Si

450-800
500-800
800-1000
450-550
560-570
420-450

Klassifizierung - Normen

Arbeitstemperatur (°C)

FH10
FH10
FH20
FL10
FL20
FL20

F-SH1
F-SH1
F-SH1
F-SH2

I BRAZARGENT 1505 B Cu 55 Zn Ag Si 820-870 Ag 205 ~AG208 L-Ag5
.|| U BRAZARGENT 1512 Si B Cu 48 Zn Ag (Si) 800-830 Ag 212 AG207 = L-Ag 12
% = BRAZARGENT 1520 Si = - ~AG206 - L-Ag 20
= " BRAZARGENT 1535 B Ag 35 Cu Zn 685-755 Ag 235 - BAg-35 =

= BRAZARGENT 1544 BAg 44 Cu Zn 675-735 Ag 244 AG203 - L-Ag 44

" BRAZARGENT 5018 B Cu 47 Zn Ag Sn 720-790 - = - -

I BRAZARGENT 5025 B Cu 40 Zn Ag Sn 680-760 ~Ag 125 AG108 BAg-37 L-Ag 25 Sn

I BRAZARGENT 5030 B Cu 36 Zn Ag Sn 665-755 ~Ag 130 AG107 = L-Ag 30 Sn

I BRAZARGENT 5034 B Cu 36 Ag Zn Sn 630-730 ~Ag 134 AG106 = L-Ag 34 Sn
.. " BRAZARGENT 5038 B Ag 38 Cu Zn Sn 650-720 ~Ag 138 - BAg-34 o
% = BRAZARGENT 5040 B Ag 40 Cu Zn Sn 650-710 ~Ag 140 AG105 BAg-28 L-Ag 40 Sn
&

'g I BRAZARGENT 5045 B Ag 45 Cu Zn Sn 640-680 ~Ag 145 AG104 BAg-36 L-Ag 45 Sn
~ © BRAZARGENT 5055 B Ag 55 Zn Cu Sn 630-660 ~Ag 155 AG103 - L-Ag 55 Sn
I BRAZARGENT 5056 B Ag 56 Zn Cu Sn 620-655 ~Ag 156 AG102 BAg-7 =

I BRAZARGENT 5000 m B Ag 40 Cu Zn Sn 650-710 ~Ag 140 geméss ATG-Spezifikation B.524-3
" BRAZARGENT 3049+ B Ag 49 Zn Cu Mn Ni 680-705 Ag 449 o BAg-22 L-Ag 49
= BRAZARGENT 3050 B Ag 50 Cu Zn Ni 660-705 ~Ag 450 BAg-24 -

Klassifizierung - Normen
NF EN 1045 DIN 8511

IHRE
BEZEIGUNG

IHRE
BEZEIGUNG

IHRE

SELECTARC G810
SELECTARC G820
SELECTARC G830
SELECTARC G840

CUBRA

710
650
890
440
730

BEZEIGUNG

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

VERGLEICHSTABELLEN



Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

TECHNISCHE DATEN

TECHNISCHE DATEN

B CHARAKTERISTISCHE DATEN FUR DIE PRODUKTE PHOSBRAZ ®(CuP, CuP OFEN, CuP-Ag)

B

= STABE (NACKT) 18=38, O 100-700 (mit Geradhe|tskontrolle fur CuP Ofen)
Spulen (nicht lagengespult) 15 (+/- 1kg)
= DRAHT (SPULE, BUND) 1,6 =+ 3,0 Spulen (lagengespult) 15 (+/- 0,1 kg)
Drahtbund 20 (+/- 1 kg) (andere Gewichte auf Anfrage)

* RINGE UND VORFORMEN

Abmessungen und Mengen auf Anfrage.

* UMHULLUNGSTYP

Durchmesser (mm)
* STABE (NACKT) 1,530 500 - 1000

- STABE (UMHULLT) 15-30 | 500 - 1000 |
Spulen (nicht lagengespult) ’

= DRAHT (SPULE, BUND) 1,5— 3,0 Spulen (lagengespult) |
Drahtbund |

= RINGE UND VORFORMEN

* UMHULLUNGSTYP

Standard - 10 % (andere Typen auf Anfrage)

Gewicht (kg)
1-5
1-5
15 (+/- 1 kg)
15 (+/- 0,1 kg)
20 (+/- 1 k@) (andere Gewichte auf Anfrage)

Abmessungen und Mengen auf Anfrage.
Standard - 10 % (andere Typen auf Anfrage)

B CHARAKTERISTISCHE DATEN FUR DIE PRODUKTE BRAZARGENT® (ternare und quaternare Legierungen)

Gewicht (ko)

= STABE (NACKT) 1,0 -3, O 025-1-5
= STABE (UMHULLT) 1,56—+3,0 500 0,25 -1 -
= TBW 1,6 -+ 3,0 500 025-1-5
Spulen (nicht lagengespult) 1-5-15(+/- 0,1 kg)
= DRAHT (SPULE, BUND) 1,56 —+3,0 Spulen (lagengespult) 15 (+/- 0,1 kg)
Drahtbund 20 (+/- 1 k@) (andere Gewichte auf Anfrage)

RINGE UND VORFORMEN

Abmessungen und Mengen auf Anfrage.

UMHULLUNGSTYP

B CHARAKTERISTISCHE DATEN FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN (AI-Si / Zn-Al)

Standard - 25 % (andere Typen auf Anfrage)

Bezeichnung Durchmesser (mm) Lange (mm) Gewicht (kg)
= STABE 1,6 =~ 3,0 500 - 1000 1-5
Spulen (nicht lagengespult 5 (+/- 0,1 ke
= DRAHT (SPULE, BUND) 1,6+ 3,0 P ( gengespul) ( 9
Drahtbund 5 (andere Gewichte auf Anfrage)

Bezeichnung Aufmachung (Pulver) Aufmachung (Paste)

AGFLUX (Paste) X
= AGFLUX
Nr1530 Nr.1598 X
X
= BORINOX
X
X
= POLYFLUX
X
= FLUX-ODAL X
= ALUNOX NC X
X
= ALUNOX NCs
X

Gewicht (g)
200-400-1000

60-200-400-1000
200- 500-1000
400
150-200-1000
400
200-500
200- 1000
200-1000
Auf Anfrage.

Wenn Sie Informationen zu anderen Flussmitteln, Konditionierungen und Mindestbestellmengen haben wollen, kontaktieren Sie bitte unseren kaufmannischen Kundendienst.

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com
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BRAZING

DURCHMESSER UMRECHNUNG

[ oinmm | oinzollBruchteilen 0in Zol

0.6 1/44 0.0236
0.8 1/32 0.0315
1.0 1/26 0.0393
12 3/64 0.0472
1.6 1/16 0.0629
2.0 5/64 0.0781
2.4 3/32 0.0945
3.2 1/8 0.1259
4.0 5/32 0.1574
6/32 0.1800
7/32 0.2000
11/32 0.3600

UMHULLUNGSTYP
FUR UMHULLTE LOTSTABE

e ~Tow s
25 Standard

A

10 Sehr diinn

20 Diinn

S VIACHENISIEIEINE{GUTETAUSWAHIN
j [BEI[DERJUMHOLTUNG]
[ERUAUBT{EINSPARUNGEN]
(UNDISCHUTZI{DIE[UMWELT!

= LEGIERUNG: Eine Legierung ist eine Mischung verschiedener Metalle
bzw. Metalloide.

= BINARE LEGIERUNG: Eine binére Legierung ist eine Mischung aus
zwei Metallen bzw. Metalloiden.

= TERNARE LEGIERUNG: Eine terndre Legierung ist eine Mischung aus
drei Metallen bzw. Metalloiden.

= QUATERNARE LEGIERUNG: Eine quaterndre Legierung ist eine Mischung
aus vier Metallen.

= LOTEN: Loten ist ein Verfahren zur Gewahrleistung einer metalli-
schen Verbindung zwischen Grundmetallen mithilfe eines metal-
lischen Zusatzwerkstoffes, dessen Liquidus (Schmelzpunkt) unter
dem der verbundenen Metalle liegt. Der Zusatzwerkstoff (Lotwerk-
stoff) dringt durch Kapillarien zwischen die verbundenen Oberfla-
chen ein.

= HARTLOTEN: Hartléten wie auch Schweissléten (Braze Welding)
lasst Arbeitstemperaturen von Uber 450°C zu.

= WEICHLOTEN: Beim Weichléten werden Arbeitstemperaturen unter
450°C angewandt.

= KAPILLARITAT: Das Verhalten von Flissigkeiten in sehr engen Roh-
ren und im weiteren Sinne alle Situationen bei der eine Benetzung
einer massiven Oberflache stattfindet.

= INDUKTIONSHEIZEN: Induktionsheizen ist ein Verfahren, bei dem
ein leitfahiges Material durch elektromagnetische Induktion erhitzt
wird. Im Inneren des Materials werden Wirbelstréme (Foucault-
scher Strom) erzeugt. Dabei erzeugt der Widerstand Warme.

= ABSCHRECKEN: Das Abkuhlen dient im Allgemeinen zur raschen

Senkung der Temperatur von Metallen und Legierungen unter die
kritische Temperaturschwelle, um sie zu harten.

= KALTHARTUNG: Harten der Struktur durch ein mechanisches Verfahren.

= FLUSSMITTEL: Flussmittel wird beim L&ten zum Entfernen von Oxiden,
zum Schutz der Oberflachen und zur Benetzung der verbundenen
Flachen verwendet. Wenn die Verbindung fertiggestellt ist, muss sie
von Uberschussigem Flussmittel gereinigt werden. In verbundenen
Teilen verbliebenes Flussmittel kann eventuell Korrosion verursachen.

= LIQUIDUS : Temperatur, bei deren Uberschreiten eine Legierung sich
vollkommen verflUssigt.

= BASISMETALLE: Zu verbindende Grundwerkstoffel.

= BENETZUNG: Benetzung bedeutet den Grad der Ausbreitung einer
Flussigkeit (geschmolzener Létwerkstoff) auf einem festen Material
(zu verbindende Teile).

= VORFORMEN: Verschiedene Formtypen wie: Nadeln, Reiter, Ringe.
= EINDRINGTIEFE: Kapillarer Anstieg des Lotmittels zwischen Basismetallen.

= WEICHGLUHEN: Warmebehandlung zur Anderung der Mikrostruktur
des Werkstoffes, um bestimmte mechanische Gutewerte (Festig-
keit, Harte) zu erzielen. Dies wird durch Aufheizen, Halten auf be-
stimmter Temperatur und anschliessendes langsames Abkuhlen
des Werkstoffes erreicht. Es wird dazu benutzt, Werkstoffe wei-
cher zu machen, interne Spannungen zu mindern, die Struktur zu
klaren und die Kaltumformungseigenschaften zu verbessern.

= SOLIDUS : Temperatur, bei deren Unterschreitung alle Elemente einer
Legierung fest sind.

Datenblétter und Sicherheitsdatenblétter zu unseren Produkten sind im Internet abrufbar unter: www.fsh-welding.com

Unser gesamtes Sortiment finden Sie unter: www.fsh-welding.com

TECHNISCHE DATEN
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by FSH weLbING GrROUP

SELECTARC WELDING
Grandvillars (90)
FRANCE

> tél.: +33384573777
> info@fsh-welding.com
> www.fsh-welding.com

SELECTARC BRAZING
Roche Lez Beaupré (25)
FRANCE

> tél.:+33381605170
> info@fsh-welding.com
> www.fsh-welding.com

FSH WELDING INDIA
Mumbai
INDIA

> tél.: +91-22-25675061/62
> india@fsh-welding.com
> www.fsh-welding.com

FSH WELDING GULF
Sharjah
UNITED ARAB EMIRATES

> tél.: +971 551789837
> gulf@fsh-welding.com
> www.fsh-welding.com

Reboud-Roche, 4 rue de la Fonderie, 25220 Roche-Lez-Beaupré

> tél.:+33381605172 > fax:+33381570275

> info@fsh-welding.com > www.fsh-welding.com

FSH WELDING ITALY
Grassobbio (BG)

ITALY

> tél.: +39035 525575
> info@fsh-welding.it

> www.fsh-welding.com

FSH WELDING CANADA
Montreal
CANADA

> tél.: +1514-631-7670
> info@fsh-welding.ca
> www.fsh-welding.ca

WESTBROOK WELDING ALLOYS
Warrington
UNITED KINGDOM

> tél.: +44 1925 839 983
> sales@westbrookwelding.co.uk
> www.westbrookwelding.co.uk

SOLDADURAS CENTRO S.A
Buenos Aires
ARGENTINA

> tél.: +54 11 4754-3500
> ventas@soldacentro.com.ar
> www.soldadurascentro.com.ar
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