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FATAZS

Abbeizmittel Weichloten

WEICHLOTEN

Metallloten mit Zinnlegierungen

_| éWas ist Weichléten?

Unter Weichléten versteht man die Gesamtheit der Techniken, mit denen man
die Verbindung von Metallen mittels Hitzeeinwirkung erreicht. Der Verbindung
wird dabei eine Legierung verschiedener anderer Metalle hinzugefligt, die
miteinander verbunden werden sollen und das mit einem niedrigerem
Schmelzpunkt als dem dieser Metalle. Nach dem Erkalten wird diese Verbindung
in der Lage sein, alle Bewegungen des Verlangerns, Drehens und Biegens zu
Uberstehen und unter den Bedingungen, unter denen das Léten durchgefiihrt
wurde, Druck, Temperatur, etc., ohne dass im Laufe der Zeit eine Veranderung
dieser Verbindung erfolgt Als Weichléten definieren wir den Vorgang, bei dem die
der Verbindung beigefligte Legierung einen Schmelzpunkt unter 450°C hat.

| éwas ist Kapitlaritat?

Die hinzugefligte Legierung schmilzt in dem engen Raum, den es zwischen dem
Rohr und dem Zubehor gibt, in sehr fllissiger Form und sogar wenn diese sich in
vertikaler und aufsteigender Position befinden. Dieser Effekt wird "Kapillaritat"
bezeichnet. Wenn diese Legierung erkaltet, bleibt eine dauerhafte Verbindung
von Metall, Legierung und Metall.

_I éWarum ist das Vorbehandeln oder Abbeizen so wichtig?

Um die Verbindung mittels des Schmelzens der Legierung zu erreichen, muss
man erreichen, dass sie, wenn sie flUssig ist, auf das Metall flieBt und dieses so
befeuchtet, dass es vollstandig abgedeckt wird. Diese Adhasion hangt von der
Reinheit der MetallauBenschicht und dem Teil der geschmolzenen Legierung, die
diese bedeckt, ab. Das heiBt, wenn es etwas zwischen dem Basismaterial und
der hinzugefligten Legierung gibt, das die enge Verbindung verhindert, wird das
Lotergebnis fehlerhaft sein, weil die Legierung nicht vollstandig diffundiert ist.
Das ist haufig der Grund dafiir, dass der Lotprozess fehlschlagt.

Um eine saubere Metalloberflache zu erzielen, kénnen grundsatzlich zwei
Methoden angewandt werden: die mechanische oder chemische Vorbehandlung.

-1 -

g =
—C 3 L4
r‘ a

i |

\e SOF7 SOLDERING
s FIUXES

Abbeizmittel Weichloten

Die mechanische Vorbehandlung ist nichts anderes als sich mit einer Metall- oder
Scheuerblrste zu behelfen und mittels Reibung die Unreinheiten und den Rost der
Oberflache zu entfernen, so dass diese frei von Unreinheiten ist, damit die Legierung
darauf frei verschmelzen kann. Wahrend der mechanischen Reinigung wird die
Metalloberflache leicht aufgeraut und es entstehen mikroskopische Rillen, so dass
sich der Bereich der Metalloberflache vergroBert. Diese Rauheit beglinstigt enorm
die Adhasion der Legierung auf dem Metall, weil mehr Oberflache dazu zur Verfligung
steht.

Die chemische Vorbehandlung erfolgt mit chemischen Produkten auf Saurebasis
oder Produkten, die mit Rost reagieren, indem sie ihn von der Metalloberflache
entfernen.

cWelche Funktion hat das Abbeiz- oder Flussmittel wahrend des
—I Erhitzens?

Wenn die Oberflache des Metalls "sauber" von Unreinheiten, Rost oder Restbildung
von Rost ist , kann das Erhitzen des Metalls der Legierung noch nicht vorgenommen
werden, weil das Metall vor erneuter Rostbildung wahrend des Erhitzens geschiitzt
werden muss. Das Produkt, das die Rostbildung wahrend der Erhitzung verhindert
und demzufolge dafiir sorgt, dass die Oberflachen wahrend des gesamten Lotprozesses
sauber sind, nennt sich "Abbeizmittel" oder "Flussmittel". Da das Abbeiz- oder
Flussmittel dazu neigt, die Rostbildung auf den zu Iétenden Oberflachen zu verhindern,
ist offensichtlich, dass man sich wahrend der Anwendung vergewissern muss, dass
es gleichmaBig an allen Stellen, an denen die Legierung flieBen muss, verteilt ist.

—I éWarum ist Uberhitzen zu vermeiden?

Es ist wichtig, zu verhindern, dass es wahrend des Létprozesses zur "Uberhitzung"
und moglicherweise zur Zerstérung des Abbeiz- oder Flussmittels kommt, so dass
dieses nicht den wahrend des Erhitzens entstehenden Rost auflésen und demzufolge
beseitigen konnte. Dieses Problem entsteht haufig bei fehlschlagenden Lotvorgangen.
Um dieses "Uberhitzen" zu vermeiden, ist es ratsam, kontinuierlich zu tUberpriifen,
ob die Schmelztemperatur der Legierung erreicht ist, indem sie an selbst an die
heiBe zu verbindende Stelle herangefiihrt wird. Noch besser ist es, eine Mischung
aus Abbeizmittel und Legierung in Pulverform zu verwenden. Kupfer verliert seine
mechanischen Eigenschaften, wenn es Uberhitzt wird. Es ist entscheidend, die
Hitzequelle Uberzudimensionieren, wie zum Beispiel einen Azetylensauerstoffbrenner
flr das Loten einer 12er-Fitting anzuwenden.
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Abbeizmittel Weichloten

Es ist wichtig, zu wissen, welches Produkt Sie in den Hédnden
halten. Die Rechtsvorschriften sind entscheidend

Die Sicherheit ist ebenfalls eine wichtige beim Ldéten zu beachtende
Angelegenheit, weil sowohl Flussmittel als auch Legierungen oft schadliche
Produkte enthalten.

Abbeiz- oder Flussmittel, sowohl bei ihrer Anwendung in kalter Form oder
bei dem Erhitzen wahrend des Lotens, zersetzen sich in potentiell giftige
und gesundheitsschadigende Produkte in Form von Dampfen. Aus diesem
Grund ist es empfehlenswert, an gut bellifteten Orten zu arbeiten und
sich zu vergewissern, dass der Hersteller die geltenden Normen zur
Toxiditat einhalt, sowie sich alle auf dem Etikett beschriebenen Eigenschaften
durchzulesen. In einigen Landern ist eine Genehmigung der Behérden als
PraventionsmaBnahme vor schadlichen Substanzen fir die Nutzung von
Flussmitteln bei Kupferleitungen fir Wasser und Gas erforderlich.

Anweisungen:

- Es ist nicht nétig, das Kupferrohr vor der Anwendung von Rost zu
saubern

- Das Abbeizmittel auf dem zu I6tenden Bereich auftragen

- Das Zubehor einfligen und drehen, um eine gute Verteilung des Abbeizmittels
zu gewahrleisten

- Das Kupferrohr nahe dem Zubehor (nicht auf dem Abbeizmittel) mit
dem Lotrohr erhitzen

- Den Zinn direkt auf die Verbindung auftragen und mit der Hitzezufuhr
auf dem Rohr fortfahren (nicht auf dem Zinn). Weder das Rohr noch das
Zubehor uUberhitzen.

- Uberschiissiges Abbeizmittel an der AuBenseite der Verbindung mit
einem feuchten Baumwolltuch entfernen.

FLITAZES

Abbeizmittel Weichloten

Loten von Kupfermetallen -Kupfer, Messing und
Bronze- mit Zinn-Legierung Zinn [Zinn / Silber, Zinn /

Kupfer oder Zinn / Bleil

FLUSSIG
STANDARDSERIE
DECALIQUID

1- Die Flussigkeit auf den zu I6tenden
Werksticken auftragen (Pinsel zum
Auftragen enthalten). Es ist nicht
notwendig, das Rohr zu reinigen.

2- Dem Zinn Warme zufthren. Es
verteilt sich durch die
Kapillarwirkung.

3- Nach dem Loten Uberschiissiges
Abbeizmittel entfernen.

Enthalt Zinkchlorid

pH 2/3

Hautreizendes Produkt

Atzendes Produkt

Toxisches Produkt in der Inhaltsdosis
Anwendung bei dlterem Metall, ohne
vorheriges Reinigen mit Pinsel zum
Auftragen

DIN EN-Norm 29454 3.1.1.A

OKOLOGISCHE SERIE
ECOLIQUID

1- Die Flussigkeit auf den zu l6tenden
Werkstlicken auftragen (Pinsel zum
Auftragen enthalten). Es ist nicht
notwendig, das Rohr zu reinigen. Das
Produkt kann mit dem Pinsel oder
dem Finger aufgetragen werden, weil
es keine durch seinen neutralen pH-
Wert keine Hautreizungen hervorruft.

2- Ausreichend Warme zuflhren,
damit das Abbeizmittel reagiert und
das Zinn hinzufligen. Dieses verteilt
sich durch die Kapillarwirkung.

3- Nach dem Loétvorgang

Uberschiissiges Abbeizmittel entfernen.
Ein minimaler Rest ist nicht gefahrlich,
weil das Mittel NICHT ATZEND ist. Das
Produkt ist beim Verschlucken ungiftig.

Vorsicht: Nicht tberhitzen, das
Abbeizmittel kann zerstort werden

Enthalt kein Zinkchlorid

pH 7

Nicht-hautreizendes Produkt
Nicht-dtzendes Produkt

Produkt ungiftig in der Inhaltsdosis
Anwendung bei Standard-Kupfer,
ohne vorheriges Reinigen oder
alteres Metall mit vorherigem
Reinigen, mit Pinsel zum Auftragen

DIN EN-Norm 29454 2.1.2.A
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FLUSSIG
STANDARDSERIE
DECAGEL

1- Die Flussigkeit auf den zu I6tenden
Werkstiicken auftragen (Pinsel zum
Auftragen enthalten). Es ist nicht
notwendig, das Rohr zu reinigen.

2- Dem Zinn Warme zufthren. Es
verteilt sich durch die
Kapillarwirkung.

3- Nach dem Léten Uberschiissiges
Abbeizmittel entfernen.

Enthalt Zinkchlorid

pH 4/5

Hautreizendes Produkt

Atzendes Produkt

Produkt ungiftig in der Inhaltsdosis
Anwendung bei alterem Metall, ohne
vorheriges Reinigen mit Pinsel zum
Auftragen.

DIN EN-Norm 29454 3.1.1.C

FIUXES

Abbeizmittel Weichloten

OKOLOGISCHE SERIE
ECOGEL

1- Die Flussigkeit auf den zu I6tenden
Werkstlcken auftragen (Pinsel zum
Auftragen enthalten). Es ist nicht
notwendig, das Rohr zu reinigen. Das
Produkt kann mit dem Pinsel oder
dem Finger aufgetragen werden, weil
es keine durch seinen neutralen pH-
Wert keine Hautreizungen hervorruft.
2- Ausreichend Warme zufihren,
damit das Abbeizmittel reagiert und
das Zinn hinzufligen. Dieses verteilt
sich durch die Kapillarwirkung.

3- Nach dem Létvorgang
Uberschissiges Abbeizmittel entfernen.
Ein minimaler Rest ist nicht gefahrlich,
weil das Mittel NICHT ATZEND ist. Das
Produkt ist beim Verschlucken ungiftig.

Vorsicht: Nicht tberhitzen, das
Abbeizmittel kann zerstort werden

Enthalt kein Zinkchlorid

pH 7

Nicht-hautreizendes Produkt
Nicht-atzendes Produkt

Produkt ungiftig in der Inhaltsdosis
Anwendung bei Standard-Kupfer,
ohne vorheriges Reinigen oder
alteres Metall mit vorherigem
Reinigen, mit Pinsel zum Auftragen

DIN EN-Norm 29454 2.1.2.C
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PASTE
STANDARDSERIE

STANFLUX (Abbeizmittel+Legierung Pulver)

1- Die zuvor angemischte Paste mit dem
Pinsel zum Auftragen um das Rohr herum
und innerhalb des Zubehors aufbringen;
allerdings nicht zu groBzigig.

2- Das Zubehor einfligen und Warme
zuflihren, bis das Abbeizmittel schmilzt.
Den Lotvorgang durch die Beigabe einer
kleinen Zinnmenge vervollstéandigen.

3- Uberschiissiges Abbeizmittel nach dem
Létvorgang entfernen.

Es besteht keine Uberhitzungsgefahr des
Abbeizmittels.

Aufmachungen:
99.9% Sn

Sn 97% / Cu 3%
Sn 60% / Pb 40%
Sn 50% / Pb 50%
Sn 40% / Pb 60%
Sn 30% / Pb 70%

Enthalt Zinkchlorid

pH 4/5

Hautreizendes Produkt
Atzendes Produkt

Produkt giftig in der Inhaltsdosis

DIN EN-Norm 29454 3.1.1.C
DIN Norm 1707 L-SnCu3

FIALEL
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Abbeizmittel Weichloten

OKOLOGISCHE SERIE
ECOPASTA / ECOCREAM

1- Die Flussigkeit auf den zu I6tenden
Werkstlicken auftragen (Pinsel zum
Auftragen enthalten). Es ist nicht
notwendig, das Rohr zu reinigen. Das
Produkt kann mit dem Pinsel oder
dem Finger aufgetragen werden, weil
es keine durch seinen neutralen pH-
Wert keine Hautreizungen hervorruft.
2- Ausreichend Warme zufihren,
damit das Abbeizmittel reagiert und
das Zinn hinzufligen. Dieses verteilt
sich durch die Kapillarwirkung.

3- Nach dem Lotvorgang
Uberschissiges Abbeizmittel entfernen.
Ein minimaler Rest ist nicht gefahrlich,
weil das Mittel NICHT ATZEND ist. Das
Produkt ist beim Verschlucken ungiftig.

Vorsicht: Nicht tberhitzen, das
Abbeizmittel kann zerstort werden

Enthalt kein Zinkchlorid

pH 7

Nicht-hautreizendes Produkt
Nicht-atzendes Produkt

Produkt ungiftig in der Inhaltsdosis
Anwendung bei Standard-Kupfer,
ohne vorheriges Reinigen oder
alteres Metall mit vorherigem
Reinigen, mit Pinsel zum Auftragen

DIN EN-Norm 29454 2.1.2.C
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Abbeizmittel Weichloten

LEGIERUNGEN ZUM WEICHLOTEN
mit Zinn-Legierungen

—I Die Wahl der Legierung zum Loéten von Kupfer

Kupfer und seine Legierungen. Kupfer ist ein wichtiges Material im Baugewerbe,
aufgrund seiner vielfaltigen Eigenschaften, gute Handhabung und
Widerstandsfahigkeit gegentiber Korrosion durch Umwelteinfllisse. Flir das Léten
von Kupfer ist es wichtig, eine Legierung mit so niedrig wie moglichem
Schmelzpunkt zu wahlen, die aber die Bedingungen erflllt, fir die sie
ausgewahlt wurde. Der Grund ist, dass Kupfer seine Harte bei hohen
Temperaturen verliert und einen Teil seiner charakteristischen Eigenschaften
einblBt. Aus diesem Grund ist, wenn man die Wahl hat, ein Weichléten immer
dem Hartléten vorzuziehen. Im Falle von Rohrdurchmessern gréBer als 50 m/m
oder von groBer Lange, muss das Hartloten angewandt werden. Das gilt auch,
wenn die Arbeitstemperatur 110°C erreicht. In allen Fallen missen unnétig
hohe Temperaturen vermieden werden sowie eine Anwendungszeit bei
UbermaBiger Hitze.

Beim Weichléten von Kupfer mit Zinnlegierungen, haben wir bei 20°C eine
Festigkeit von 5Kg/mm2, wohingegen die beim Hartloten erwartete Festigkeit
25Kg/mm2 betragt.

Die Wahl der Legierung ist sehr wichtig, weil die Zugfestigkeit der Verbindung
grundlegend in Funktion ihres Inhaltes variieren. Betrachten wir zwei
Extremfalle: Flr eine Zinn/Blei-Legierung bei 90°C haben wir eine Zugfestigkeit,
die nur halb so hoch wie bei 20°C ist, wohingegen eine Zinn/Silber-Legierung
(5%), bei 100°C eine Zugfestigkeit von 6Kg/mm2 hat. Das heiBt, dass wenn die
Legierung wahrend des Verschmelzens keine hohen Temperaturen aushalten
muss, eine Zinn-Blei-Legierung gewahlt werden kann, bei hoher Temperatur
hingegen, ist diese Art der Legierung ungeeignet.

—IArten von Zinn-Silber-Legierungen

ZINN SILBER-LEGIERUNGEN. Bei den Legierungen mit der Norm UNE
37-403-86 flr Zinn-Silber, ist die SnAg3,5, mit 3,5% Silber und mit einem
eutektischen Schmelzpunkt von 221°C hervorzuheben sowie die SnAg5 mit
5% Silber, mit einer leicht héheren Temperatur.
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—I Die Vorteile von Zinn-Silber

Diese Lotart verfligt tGber auBerordentliche Eigenschaften fir
HeiBwasserleitungen sowohl fir den Sanitargebrauch als auch flir Heizungen.
Mit dieser Legierung kann die Temperatur 175°C erreichen, ohne dass sich
ihre Eigenschaften verandern. Die Verwendung dieser Legierung schlieBt die
Gefahr aus, das sich die schadlichen bleihaltigen Bestandteile entwickeln. Ihr
dauerhafter Glanz empfiehlt sie fur Verbindungen bei Schmuck und
nichtrostende Materialien.

Die besonders niedrige Léttemperatur bedingt, dass diese Legierung eine
interessante Alternative zum Hartléten bietet, sowohl durch die geringeren
Kosten als auch die leichtere Durchfiihrung.

_I Die Nachteile von Zinn-Silber

Die Kosten dieser Legierung sind empfindlich héher als die von Zinn-Blei-
und Zinn-Kupfer-Legierungen.

—I Anwendungsempfehlungen

Diese Legierung empfiehlt sich fir:
- Zentralheizungsanlagen und HeiBwasserleitungen, in denen die
Temperaturen hoch sein kénnen und deren Schwankungen abrupte
Schrumpfungen bei den geléteten Werkstoffen auslésen kénnen.
- Leitungen fiir Nahrungsmittel und Trinkwasser.

_I Arten der Zinn-Kupfer-Legierungen

ZINN-KUPFER-Legierungen. Unter den Legierungen ist nur die SnCu3 mit
3%, Kupfer und einem eutektischen Schmelzpunkt von 232°C
hervorzuheben.

Dieses Lotverfahren ist ein Versuch, das teurere Silber durch Kupfer zu
ersetzen, dadurch wurden aber keine besseren Ergebnisse erzielt. Die
maximale Anwendungstemperatur in diesem Falle darf 110°C nicht
Uberschreiten, das heiBt, sie ist empfindlich niedriger als die 175°C der
Zinn-Silber-Legierung. Trotz eines Schmelzpunktes von 232°C, wird nur
eine vollstandige Mischung des Kupfers mit dem Zinn bei 320°C erreicht,
weshalb die Loéttemperatur einige 100°C mehr als die der Zinn-Silber-
Legierung sein muss.
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_I Anwendungshinweise

- Zentralheizungsanlagen mit Arbeitstemperaturen niedriger als 110°C und
HeiBwasserleitungen, in denen die Temperaturen nicht hoch sind und deren
Schwankungen keine abrupten Schrumpfungen bei den geldteten Werkstoffen
auslésen kdénnen.

- Leitungen flr Nahrungsmittel und Trinkwasser.

—I Arten von Zinn-Blei-Legierungen

ZINN-BLEI-LEGIERUNGEN. In der Vergangenheit waren sie, aufgrund
ihres niedrigen Schmelzpunktes, die am meisten angewandten. Die
Forschung ergab aber, dass sich sowohl Blei als auch Zinn, wenn sie
miteinander legiert werden, im Wasser auflésen, weshalb es gefahrlich ist,
sie flr den sanitaren Bereich einzusetzen. Von allen méglichen
Kombinationen sind die gebrduchlichsten die 67/33 (SnPb) und die 50/50.

_I Anwendungshinweise

Legierung 67/33 (Zinn-Blei): Sie hat einen Schmelzintervall von 183-249.
Dieser hohe Schmelzintervall sorgt dafiir, dass diese Legierung besonders
geeignet flir die Verzinnung des laminierten Materials ist.

Legierung 50/50 (Zinn-Blei): Sie hat einen kiirzeren Schmelzintervall von
183-216°C, weshalb sie bei Heizungskreislaufen mit einer
Hochstnutzungstemperatur von 90°C eingesetzt werden kann.

Abbeizmittel Weichloten

HARTLOTEN

cWelche Basisfunktionen muss ein Fluss- oder
Desoxydationsmittel fiir das Hartléten haben?

Die grundlegenden Funktionen, die ein gutes Fluss- oder Desoxydationsmittel
haben sollte, sind:

- Rost und Unreinheiten auf der Oberflache des zu I6tenden Metalls entfernen.

- Es hilft bei der Verschmelzung und erhoht das FlieBen der Legierung, mit der
sie verlotet wird.

- Beugt der Neubildung von Rost wahrend des Erhitzens vor.

- Es lasst sich zusammen mit den durch die Legierung aufgelésten Unreinheiten
entfernen und bildet weder Blasen noch Dampfe, so dass damit die mdgliche
Porenbildung verhindert wird.

LOTEN VON METALLEN MIT SILBER-LEGIERUNGEN

Wahl eines Fluss- oder Desoxydationsmittels fiir das Hartléten
mit Silber-Legierungen

Die Legierungen fir das Hartléten enthalten gréoBtenteils Silber und Kupfer.
Mit dem Ziel; den Schmelzpunkt zu reduzieren, figt man einzeln oder
gleichzeitig Zink, Cadmium und Zinn hinzu. Die Fluss- oder Abbeizmittel,
die bei dieser Legierungsart verwendet werden, bestehen grundlegend aus
Borsaure, Borax, Fluorid, Borat und Fluorboron. Die Zusammensetzung
passt sich an den Schmelzpunkt oder -intervall der gewahlten Legierung
an, um das Hartléten durchzuflhren. Es ist zu bedenken, dass die Reste
des Flussmittels entfernt werden missen, wenn der Létvorgang beendet
ist, weil sie hygroskopisch sind und spatere Korrosion verursachen kénnen.
Die Wahl des Flussmittels hangt von dem Schmelzspanne der Legierung ab.

—IAufmachung als Pulver, Paste oder Uberzug

Die Aufmachung des Flussmittels kann folgendermafBen sein:

- In Pulverform fein gemahlen, das sich im Kontakt mit dem Lotkolben dort
anheftet und als Flussmittel der Legierung fungiert. Seine Anwendung
erfolgt zusammen mit der Legierung.

- Als Paste, in der Kondition, dass die zu |6tenden Bereiche "angemalt"

werden kdonnen.
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Seine Anwendung erfolgt vor dem Hinzufligen des Lotes.
- Der Lotkolben wird Uberzogen. Die Anwendung erfolgt zusammen mit

der Legierung.
Die gewahlte Aufmachung hangt von der Art des durchzuflihrenden Létens
zusammen. Wenn Fittings oder enge Stellen geldtet werden sollen, muss das
Flussmittel vor dem Erhitzen und beim Schmelzen der Legierung sehr gut flieBen,
weshalb die Aufmachung als Paste oder dem Létkolben anhaftendes Pulver, das auf
der zu I6tenden Oberflache flissig gemacht wird vorzuziehen ist. Das hat zur Folge,
dass es perfekt eindringt und diffundiert, indem es das Entfernen des sich
bildenden Rostes ermdglicht, ohne die Legierung zu verstopfen, wenn sie sich
absetzt. Der Einsatz eines umhillten Lotstabes ist nicht der bestgeeignete fiir diese
Arte des Lotens, es ist besser, wenn er auf Oberflachen angewendet wird.

Loten mit Silberstab erfordert ein schnell und homogen
verschmelzendes Flussmittel

Desoxydationsmittel fiir Silber-Legierungen. (Temperaturbereich zwischen 600-800° C).
Das Flussmittel muss bei einer niedrigeren Temperatur als die Legierung verschmelzen,
das heiBt bei weniger als 600° C, darf sich aber nicht bei Temperaturen niedriger als
800° C zersetzen, um die gesamte Schmelzphase des Lotstabes auszuhalten. Es darf
die Flamme nicht einfarben, so dass der Blick des Bedienenden nicht auf sie gezogen
wird, weil eine groBe Luminiszenz entsteht. Das Produkt muss sehr homogen sein,
damit beim Schmelzen und Anhaften auf dem vorgeheizten Lotstab das nicht nur die
Kristalle mit einem niedrigen Schmelzpunkt der Mischung tun.

LOTEN VON METALLEN MIT MESSINGLEGIERUNGEN

Das Loten mit Messingstab erfordert ein hitzebestédndigeres
Flussmittel

Das Hartléten von Messing ist eine preisglinstige Legierung; die allgemein angewandt
werden kann bei Metallen wie Kupfer, Stahl und geschmolzenem Eisen. Sein
Hauptnachteil ist die niedrige Kapillaritat und sein hoher Schmelzpunkt, um 900° C
wegen der obligatorisch mit Propan/Sauerstoff-Brenner gearbeitet werden muss.

Desoxydationsmittel fiir Messinglegierungen. (Temperaturbereich zwischen 750-1150° C).

Diese Art des Flussmittels muss sich an héhere Temperaturen anpassen, weshalb
seine Komponenten ohne ihre Eigenschaften zu verlieren, eine héhere Temperatur
und maoglicherweise wahrend einer langeren Anwendungszeit aushalten muissen.
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Abbeizmittel zum Hartloten

Loten von Kupfermetallien und Nicht-Kupfermetallen
mit Silber-Legierungen

Flussmittel giiltig in einem Temperaturbereich
zwischen 600° und 800° C

PULVER [Pulver oder Paste Fortex)

Neue Formel: Mikronisiertes Produkt

Anweisungen:

Gultig fur Temperaturbereich von
500-800°

Mit Brenner nutzen

Den Létkolben vorher erhitzen und in
das Desoxydationsmittel geben

Das Abbeizmittel an der zu I6tenden
Stelle verteilen

Weiterhin erhitzen bis zur vollstandigen

Dispersion des Lotstabes und des PASTA DESOXIDANTE &
Desoxydationsmittels —_—

i
Uberschiissiges Abbeizmittel entfernen, el 'Fumxl._ 1
sobald der Létvorgang beendet ist.

FRAA SOLDADURA

Desoxydationsmittel in Pulverform oder 'ﬂzm'unu_u |
als Paste fiir Kupfermetalle zum FLATA 0
Hartléten (Kupfer, Messing) und TIRE FOSFORDS0 -

Eisenmetalle.

Erfllt die DIN EN-Norm 1045 FH 10
Warnung: Enthalt Fluorid

Kann Augenreizungen hervorrufen
Kann Hautreizungen verursachen

Kann Reizung an Mund und
Verdauungstrakt hervorrufen

Kann beim Einatmen schadlich sein. An
gut bellftetem Ort anwenden.
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Loten von Kupfermetallen und Nicht-
Kupfermetallen mit NMessinglegierungen
Flussmittel giltig fur einen Temperaturhereich
zwischen 750° und 1150° C

ALS PULVER ([Fortex NMessing)

Neue Formel: Mikronisiertes Produkt

Anweisungen:

Glltig flr Temperaturbereich von 7500-11500
Mit Brenner benutzen

Den Lotkolben vorher erhitzen und in das
Desoxydationsmittel geben

Das Abbeizmittel in dem zu I6tenden
Bereich verteilen

Mit der Erwarmung fortfahren bis zur FLUX DESOXIDANTE
vollstandigen Verteilung des Lotes und des
Desoxydationsmittels —_——

Uberschiissiges Abbeizmittel nach Beenden
des Lotvorgangs entfernen.

FORTEX BRASS
""-—___________.--""

. . . P,
Desoxydationsmittel in Pulverform oder als EEI-I._ ﬂ‘,j‘unn
Paste fur Kupfermetalle zum Hartléten ,_F;tu‘rlll- Con =
(Kupfer, Messing) und Eisenmetalle. DE LaTan

Erfillt die DIN EN-Norm 1045 FH 21

Kann Augenreizungen hervorrufen

Kann Hautreizungen hervorrufen

Kann Reizung an Mund und
Verdauungstrakt hervorrufen

Kann beim Einatmen schadlich sein. Muss
an gut bellfteten Orten angewandt werden.
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Abbeizmittel Weichloten

LEGIERUNGEN FUR HARTLOTEN
LOTEN MIT SILBERSTAB

¢Rentiert es sich, einen Stab mit einem hohen Silbergehalt fiir den
industriellen Gebrauch zu verwenden?

Im letzten Jahrzehnt, hat sich das Léten mit Silber von sehr selten zu enorm
wichtig im Industriebereich gewandelt. Die Leistung, die sich mit seiner
Verwendung erzielen lasst, kompensiert ausreichend die Anfangskosten des
Brenners. Einige dieser ausgleichenden Vorteile sind:

- RELATIV NIEDRIGE ARBEITSTEMPERATUR (600-800°C). Energiesparen und
Einsatz einfacherer Brenner (Propan und Propan/Sauerstoff statt eines
Azetylensauerstoffbrenners).

- GUTE FIESSEIGENSCHAFTEN UND NIEDRIGE OBERFLACHENSPANNUNG. Diese
Legierungen schmelzen und befeuchten perfekt, womit erreicht wird, dass die
Legierung vollstandig in die zu verbindenden Raume "eindringt" und demzufolge
eine gesamte und sichere Verbindung erzielt.

- HOHE MECHANISCHE WIDERSTANDSFAHIGKEIT. Silber bringt eine hohe
Elastizitat fir die Verbindung, indem es eine groBe Widerstandsfahigkeit gegen
Ziehen und Drehen ermdéglicht. Die Widerstandsfahigkeit der Verbindung betragt
ungefahr 35 Kg/mm2.

- WIDERSTANDFAHIGKEIT GEGEN KORROSION. Dadurch, dass Silber ein
Edelmetall ist, verfligt es lber eine groBe Widerstandsfahigkeit gegenliber dem
Einwirken exogener Faktoren und ermdglicht eine verlangerte Bindung.

—I Zusammensetzung silberhaltigen Stabe

Fur diese Art des Létens enthalten die Legierungen in der Mehrzahl Silber und
Kupfer und um ihren Schmelzpunkt herunterzusetzen, werden Metalle Zink,
Cadmium, Zinn und in einigen Fallen Silizium hinzugefigt. Die
Arbeitstemperatur, bei der gelétet werden soll, zeigt uns die Art der zu
wahlenden Legierung an. Aus diesem Grund sind eine Reihe an allgemeinen
Regeln zu beachten.

—I éWie wéhit man die geeignete Legierung fiir die jeweilige Arbeit?

- Wir kdnnen sagen, dass in der gleichen Legierungsklasse mit den gleichen
Komponenten, das Hinzufligen von Silber den Schmelzpunkt verringert.
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PIALEL
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Abbeizmittel Weichloten

(Beispiel: quatare Legierungen ohne Cadmium LA25Sn (680-760°C) -
Lag30Sn (650-750°) - Lag40Sn (640-700°C) - Lag45Sn (620-660°C).
Dariber hinaus kénnen wir beobachten, dass die Erhéhung des Silberanteils,
den Schmelzintervall verringert, d. h. der Ubergang von fest zu fllssig
verlauft schneller. Aus diesem Grund, je hoher der Silberanteil, desto
flissiger ist die Legierung, so dass engere Verbindungen gelétet werden
kénnen.

- Gleich mit dem Silbergehalt, verschmelzen die quataren bei niedrigeren
Temperaturen als die ternaren. (Beispiel: Lag30 (690-765°C) - Lag30Sn
(650-750°C). Daraus folgen: Energie- und Zeitersparnis.

- Die Beigabe von Cadmium verringert den Schmelzpunkt. (Beispiel:
Lag30Sn (650-750°C) - Lag30Cd (600-690°C). Daraus folgen: Energie- und
Zeitersparnis. Der groBe Nachteil von Cadmium ist hingegen, dass es einen
Siedepunkt von 721°C hat und es sich um ein sehr
gesundheitsgefahrdendes Produkt handelt, dessen Gebrauch zunehmend
verboten wird.

- Als allgemeine Regel kénnen wir sagen, dass flr den genannten
Silbergehalt, die Anwendungen wie folgt sind:

20% Silber: Léten von Kupfer, Messing, Eisen, Stahl und Nickel.

30% Silber: Loten von Kupfer, Messing, Eisen, Stahl, Nickel und
rostfreies Metall.

40% Silber: Léten von Kupfer, Messing, Eisen, Stahl, Nickel, rostfreies
Metall und Hartmetalle. (Schneidwerkzeuge).

LOTEN MIT PHOSPHOR-STAB
—I Vor- und Nachteile der Verwendung von Kupfer-Phosphor

Vorteile: Diese Stabe sind sehr preisglinstig, weil sie kein oder weniger Silber
enthalten. Dariiber hinaus enthalten sie nicht das sehr toxische Cadmium.

Nachteile: Im Gegensatz dazu, ergeben diese Legierungen brlichige
Verbindungen und bendtigen eine erhéhte Temperatur LCuP8 (710-770°C), die
sich mit der Zugabe von Silber verbessert Lag5P (650-810°C) und vor allem gibt
das der Verbindung eine groBere Resistenz, das heiBt, es werden Resistenzen
der Verbindung von 25Kg/mm2 erreicht. Es gibt Lander, in den es nicht gestattet
ist, Kupferrohre mit Phosphorlegierungen, die kein Silber enthalten, zu léten.

- 15 -

FiTLEL
= S ==

SRAZIAL FATAZS
3

Abbeizmittel Weichléten

Anwendung: Wird zum Léten von sanitaren Kupferrohren und
Heizungsrohren mit 5% de Silber in der Kupfer- und Messingindustrie
eingesetzt, insbesondere fir Klimaanlagen, Kihlanlagen und
Lampenfabriken immer dann, wenn die Temperatur keine Beschrankung
darstellt. Darf nicht fir Eisenmaterialien angewandt werden.

LOTEN MIT MESSINGSTAB

_I Vor- und Nachteile der Verwendung eines Messingstabes

Vorteile: Es handelt sich um sehr preisgiinstige Legierungen fir ihre
Anwendung im allgemeinen bei Kupfer-, Stahl-, und Gusseisen-Legierungen.

Nachteile: Hat keine gute Kapillaritét (das heiBt ist nicht fliissig) und
erfordert hohe Arbeitstemperaturen (um 900°C), was
Propan/Sauerstoffbrenner erfordert. Es ist zu beachten, dass ein Uberhitzen
vermieden werden muss, weil die Legierung ihre Fahigkeit verliert, eine gute
Verbindung einzugehen.

—I éWann ist ein Messingstab zu verwenden?

Anwendung: Als abgeschmolzener
Zusatzwerkstoff oder Flllmittel, dank
dessen die Widerstandsfahigkeit der
Verbindung ungefahr 39Kg/mm?2
betragt. Empfiehlt sich flr
Eisenverbindungen und ihre
Legierungen, wenn keine hohe
FlGssigkeit bendtigt wird.
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REINIGUNGSGEL / FLUSSIGKEIT fir
Edelstahl und andere NMetalle

PIRCEL
.:m;*'

LIMP-INOX

1 Auf der zu reinigenden Oberflache mit
Pinsel oder Spachtel. Die Oberflache
muss dabei Zimmertemperatur haben.

2 FUr austenitischen Stahl (304/316) den
Reiniger eine Stunde einwirken lassen.
Flr weiter legierte Stahlarten oder mit
Molybdan kann man den Reiniger bis 24
Stunden einwirken lassen.

3 Mit einem feuchten Tuch reinigen und
mit viel Wasser spilen. Den benutzten

Pinsel mit Wasser abwaschen. Die r— __- :
behandelte Oberflache bleibt sauber : |

und glénzend und es wird eine
Schutzschicht gegen Korrosion gebildet.

Fur berufliche Verwendung
Enthalt Salpetersaure, Alkalisches .
Difluorid W

ISO 9001 : 2000
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Unsere Produkte
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