|SOSIL WEICH-, PHOSPHOR-, HART-, und SILBERLOTE




Halloo !!!

L 6ten Allgemein

Loten ist das Herstellen einer nicht |6sbaren Verbindung von
zwei oder mehr Teilen aus gleichen oder aus verschiedenen
Metallen unter Verwendung einesbei niedrigerer Temperatur
schmelzenden Metalls oder einer Legierung (Lot) und unter
Anwendung von Warme.  Die Verbindung (Legierung)
entsteht durch das feste Haften des L otes an den L 6tflachen.
Dabei fliesst das geschmolzene L ot zwischen die erwérmten,
aber festen Metalle.

Auchwenn die L 6tstellen durch Schmelzen des L otes wieder
getrennt werden konnen, gilt das

Kupfer Lot Messing
200 fach vergrossert

L 6ten doch als eine unldsbare Verbindung, weil das Lot als
Bindungsmittel nicht wieder benutzt werden kann.

Die Geschichte des L otes

Funde in sumerischen Konigsgrébern beweisen uns, dass
schon im Jahr 3200 vor unserer Zeitrechnung das Lo6ten
bekannt war. Als L 6tstab diente ein Rohrgestengel mit Ton-
spitze, as Flussmittel wurde Soda, mit Knabenurin versetzt,
verwendet, wieunsPlivier berichtet. Auchim alten Aegypten
war die Lotkunst weit fortgeschritten, dass zeigen Funde von
Ringen, die mit vielen aufgel 6teten Kornern verziert waren.
Im Mittelalter wurde ein Ag-Cu-L ot mit eutektischer Zusam-
mensetzung gefunden. Das L 6ten wurde auch bei der mittel-
alterlichen Waffentechnik verwendet. Gute Kettenhemden
der Ritter und Knappen hatten geldtete Glieder. Borax as
Flussmittel ist seit dem Jahre 1000 bekannt. L 6tlampen sind
bekannt ab dem Jahr 1700. Es verblieb dem Deutschen Ver-
band fur Schweisstechnik die Arbeitsgruppe "L 6ten" zu defi-
nieren und in der Anwendung an die Empfehlungen des
International Institut of Welding anzulehnen.

Vorgéange beim L 6ten

Beim Loten kann es zwischen der Oberfléche der festen
Metalle und dem flissigen Lot zu einer Legierungsbildung
kommen. Dies geschieht unter glinstigsten Bedingungen.
Neigen Lot und die zu verbindenden Metalle dazu sich zu
legieren, so geniigt es, wenn eines der beiden Metallefllssig
wird.

Normale L 6tung

Werkstoff 1

Ry

Werkstoff 2
Werkstoff 1

Legierung

Lot

Legierung

Vollkommene
L 6tung

Werkstoff 2

L 6tspaltschicht / Kapillarer Fulldruck

Die Festigkeit des Lotes ist niedriger als die der legierten

Lotspaltschicht. Létungen
mit geringer Lotdicke wei-
sen die grosste Festigkeit
auf. Bei geringer Lotdicke
und glnstigsten
L 6tbedingungenlegiertsich
das Lot mit dem Werkstoff
des Werkstiicks. Geringe
L 6tspaltdicke (0,03 bis 0,2
mm) beguinstigen
ausserdem das
Durchfliessen und Eindrin-
gen des Lotes durch die
Kapillarwirkung der nahe

aneinanderliegenden $
L 6tflache. .

Mit zunehmender Spaltbreite nimmt der kapillare Fulldruck
ab. Ab 0,5 mm Spaltbreite erfolgt dann der Uebergang vom
Spalt- zum Fugenl6ten (Schweissl 6ten).

Fir eine vollkommenen L6tung sind folgende Vor aussetzun-
gen zu gewahrleisten:

A) DieL ¢tstellemussmetallischreinsein. Frel vonVerunrei-
nigungen und Oxydschichten.

B)Durch die Verwendung von Flussmittel oder Schutzgas,
wird die Bildung einer neuen Oxydschicht wahrend des
L 6tvorganges verhindert.

C) Auf die Spaltdicke muss geachtet und diese so klein wie
maoglich gehalten werden.

D) Lot und Werkstiick mussen an der Lotstelle die gleiche
Arbeitstemperatur aufweisen.
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DieArbeitstemperatur ist die niedrigste Oberflachentempe-
ratur desWerkstticksander L 6tstellebel der dasL ot benetzt,
fliesstundlegiertwird. Bei Temperaturen unter der angege-
benen Arbeitstemperatur desL oteserfolgt weder ein Benet-
zennoch einFliessendesL ots, obwohl dasL ot schonflissig
sein kann.

E) Das Werkstuck, besonders die Létstelle, musswahrend
des Ueberganges vom flissigen zum festen Zustand der
L 6tung erschiitterungsfrei bleiben.

Die 3 Stufen des Létvorganges:

1) Benetzen: NachdemdieArbeitstemperatur ander L 6tstel-
le erreicht wurde, und das Flussmittel gewirkt hat, wird das
Flussmittel durch dasfllssige L ot verdrangt und beginnt die
Oberflache des Werkstlicks zu benetzen. Es kommt zu
inniger Bertihrung zwischen Lot und Werkstick.

2) Fliessen: Dasflussige Lot breitet sich weiter der Warme
nachausundverdrangt dasFlussmittel ausdem L 6tspalt und
fullt diesen dann aus.

3) Legieren: Dasfliessende Lot kann nunin die Randzonen
der L 6tstiicke entlang der Korngrenzen eindringen und sich
mit ihnenlegieren. Dabei ist zu achten dasinjedem Fall die

Eindringtiefe sehr klein bleibt.
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L 6ttemperaturen und deren Auswirkungen auf das Lot !
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Kapillarwirkung des L étspalts

Schmelzpunkt, Schmelzbereich und Arbeitstemper atur

Nur reine Metalle und eutektische L egierungen haben einen
definierten in °C angegebenen Schmelzpunkt. Oberhalb des
Schmelzpunktes ist das Material flussig, unterhalb des
Schmelzpunktes bleibt das Material in festem Zustand. Da-
zwischen liegt der Schmelzbereich ( auch Schmelzintervall
genannt)  Dieser Schmelzbereich wird vom untersten
Schmel zbereich ( Solidus-Temperatur !) bisnach oben zum
obersten Schmelzpunkt (Liquidus-Temperatur !) eingegrenzt.
Nach erreichen der Solidus-Temperatur geht das Lot inner-
halb des Schmelzbereiches vom festen in den flissigen
Zustand tber und ist beim Erreichen der Liquidus-Tempera-
tur vollstandig fllssig. Im obersten Schmel zbereich erreicht
das Lot die Arbeitstemperatur. Diesist die niedrigste Ober-
flachentemperatur, anden zu verbindenden Werkstoffen, bei
der sichdasL ot benetzt, sich ausbreitet und binden kann. Die
Liquidus-Temperatur kann auch der Arbeits-Temperatur
entsprechen, oder unter ihr liegen. Die Arbeits-Temperatur
kann jedoch nie unter der Solidus-Temperatur liegen, well
dort das Lot noch fest ist. Siehe Diagramm !

Lot fest

Unterer
Schmelz-
bereich

Liquidus-
Temperatur

Schmelz-
bereich

Oberer
Schmelz-
bereich

Solidus-
Temperatur

Schmel zpunkt, Schmelzbereich und Arbeitstemperatur
L ote

Der Schmel zpunkt einesL otsmussimmer niedriger seinals
der Schmelzpunkt der zu |6tenden Werkstoffe.

Weichlote (> 450°C)

Beim Weichl6ten liegen die Arbeitstemperaturen unter
450°C. Diese Art Lote bestehen aus weicheren Metallen
(z.B. Zinn, Blei). Eine solcheVerbindung ist besondersgut
biegsam, weist jedoch einegeringeFestigkeit auf. Diese Art
L6tungen werden deshalb meistens bei Klempnerarbeiten




und stromleitenden V erbindungen in der Elektrotechnik ein-
gesetzt. Die Norm (DIN 1707) teilt dieWeichlote fur Schwer-
metalle in drei Gruppen ein:

Gruppe a) Bleizinn- und Zinnbleiweichlote, antimonhaltig,
antimonarm und antimonfrei. Fur z.B. Kihlerbau, Klempner-
arbeiten und Verzinnungen.

Gruppe b) Zinnbleiweichlote mit Kupfer oder Silberzusatz.
z.B. fir Elektrogerétebau.

Gruppe ¢) Sonderweichlote z.B. fur Kupfer-rohrltungen.

Weichlote fir Aluminiumwerkstoffe sind in der DIN 8512
Norm enthalten. DasL 6ten von Aluminium-Werkstoffen bie-
tet Schwierigkeiten, dasich die Oxydhaut an der L 6tstelle nur
schwer entfernen l&sst. Die Arbeitstemperaturen liegen zwi-
schen 210-300°C.

Die wichtigsten und meist angewandten Weichlote sind Le-
gierungenausZinnundBlei. I st der Zinnanteil grosser al s50%
S0 bezeichnet man sie als Zinnbleilote. Ist der Zinnanteil
kleiner al s50%, sosindesBleizinnlote. Diefir den L 6tvorgang
wichtigsten Eigenschaften dieser Lote sind in der folgenden
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Reines Blei schmilzt bei 327°C, reines Zinn schmilzt bei
232°C, beide Legierungen gehen direkt vom festen in den
flissigen Zustand Uber. Wird ein Zinnbleilot mit 65% Zinn-
und 35% Bleigehalt erwdrmt so wird diese Legierung bel
exakt 182°C schmelzen. Da diese Legierung keine teigige
phase durchléuft sondern direkt vom festen in den fliissigen
Zustand Ubergeht wird siealsSickerlot bezeichnet. Nur Zinn,
Blel und das Sickerlot haben einen scharfen Schmelzpunkt,
also ohne einen breiigen Zustand zwischen dem festen und
flissigen Zustand der Legierung (Lot). Allelbrigen Lote aus
Zinnund Blei gehen beim Erwérmenbei einer Temperatur von
182°C (Linied-d) vomfestenin einen breiigen Zustand tber
(Feld11.V).Bei weiterer Erwarmung tber die Temperaturlinie
arb-chinausgeht dieL egierung in denfliissigen Zustand Uber.
Unter der Linied-d (182°C) sind alle Bestandteilewieder fest.
Bel einem Zinnbleilot hat die Legierung mit dem hoheren
Anteil Zinngehalt die grosste Héarte und Festigkeit. In der
Nahrungsmittelindustrie dirfen nur Lote verwendet werden
die unter 10% Bleigehalt haben!

Hartlote ( < 450°C)

Die DIN Nr. 8513 beinhaltet alle Hart- und Silberlote. Beim
Hartl6ten liegen die Arbeitstemperaturen tber 450°C. Hart-
I6ten wird angewendet wenn eine hohe Festigkeit erreicht
werden soll, oder wenn die Legierungen (Metalle) sich nicht

durch Weichléten verbinden lassen (z.B. Edelmetalle). Die
Festigkeit kann zusétzlich durch eine Ueberlappungsl 6tung
erreicht werden. Der Schmelzbereich beim Hartléten liegt
im allgemeinen zwischen 500 - 1200°C. Die tberwiegend
Kupfer und Zink enthaltenden Hartl otesind zu unterscheiden
in:

Unedelmetall-Lot (z.B. Neusilber-, Messing- und Kupfer-
phosphorhartlote) mit Legierungen von Kupfer, Zink, Nik-
kel, Phosphor, Mangan, Silizium und Zinn.

Edelmetall-Lot(Silberlote mit oder ohne Cadmium)

mit Legierungen von Kupfer, Zink und Silber. Silberlote
enthalten ausserdem auch Cadmium, Mangan, Nickel, Zinn
und Phosphor.

Die Vorteile von Silberloten gegeniiber den silberfreien
Hartloten ist die Minderung der Lohnkosten durch Verkir-
zung der Lotzeit und Einsparung in der Nacharbeit. Die
Arbeitstemperaturenvon Silberlot liegen zwischen 500 - 800
°C, wahrend silberfreie Hartlote oberhalb 800° C gebraucht
werden kénnen. Niedrige Arbeitstemperaturen ergeben eine
tiefere Warmeeinbringung, dadurch vermindert sich der
Verzug des Werkstiicks und die Erhitzungszeiten werden
kirzer. Silberlote sind zudem dinnflissig und fillen den
L 6tspalt gut aus. Dadurch ergeben sich glatte und saubere
Hohlkehlschweissungen. Damit lasst sich bel geeigneter
Konstruktion die Nacharbeit vermeiden.

Aluminum:-Lot

Sind Legierungen mit Uber 71% Aluminium und Zusétzen
von Silicium, Kupfer, Nickel, Zinn und Cadmium. Die
Arbeitstemperaturen liegen zwischen 450 -595 °C.

Beim Hartléten wird auf folgende Kriterien aufmerksam
gemacht:

a) Fur Bleche- und Drahtl6tungen wird empfohlen Lote zu
wahlen, welche einen kleinen Schmelzintervall haben.

b) Zum Ausbessern von Gussstiicken und Reparaturen wird
empfohlen Lote mit einem grosseren Schmelzintervall zu
verwenden.

¢) Beim Zusammenl6ten von verschiedenen metallischen
Legierungen wird empfohlen nur solche Legierungen zu
wahlen, deren Warmeausdehnungskoeffizienz einander na-
heliegen.

d) Beim Aluminium-L &ten, wie auch bei der Verwendung
von hygroskopischen Flussmitteln ist darauf zu achten dass
die Flussmittelreste unbedingt entfernt werden mussen, da
ansonsten eine hohe Korrosionsgefahr besteht.

Flussmittel

DIN 8505 definiert die Flussmittel als nichtmetallische
Stoffe. Dieprimaren Aufgaben desFlussmittelsist dieBesei-
tigung der diinnen Oxydschichten und die Auflésung der
Oxyde (bis das Lot geflossen ist) zur besseren Haftung und
schnellerem Fliessen des Lotes. Das Flussmittel schiitzt die
blanke M etall oberflachevor weiterer Oxydation, sowieallen
schédlichen Ausseneinfl lissen wahrend und nach dem L 6ten.
Das Werkstlick wird ferner von Fettresten und Unreinheiten
gereinigt.

V oraussetzung fr el ne einwandfreie L6tung sind metallisch
blanke, fett- und oxydfreie Oberflachen. Beim L&ten findet
ein Platzwechsel zwischen Lot und Flussmittel statt. Das




Flussmittel muss vom Lot verdréngt werden kdnnen.

Korrosionssichere Flussmittel brauchen einelangere L 6tzeit,
dagegenist die Gefahr einer schlechten Létung (Kaltl étstelle)
grosser. Bel aggressiveren Flussmitteln wird das L ot schnel-
ler und zuverlassiger benetzt, dafr ist die Gefahr von Korro-
sion bei Nichtentfernung der Ricksténde wesentlich grosser.

Die unterschiedlich zu 16tenden Legierungen und die ver-
schiedenen Arbeitstemperaturen beim Weichl6ten und Hart-
| 6ten bedingenverschiedeneFlussmittel. Loteund Flussmittel
mUssen aufeinander abgestimmt sein. Sie sollten sich so gut
wiemadglich gegenseitig abstossen, damit dasL ot beim Fillen
des Lotspalts das Flussmittel vollsténdig verdréngen kann
und keine Flussmittelreste eingeschl ossen werden kdnnen.

Flussmittel zum Weichloten

L 6twasser (saurehaltig) ist ein fltissiges Flussmittel und wird
verwendet beim L 6tenvon Stahl, Messing, Zinn, Kupfer usw.
L 6tfett und L 6t6l (teilssdurefrei) wird verwendet wenn eine
schone und saubere Naht, z.B. bei Weissblecharbeiten, ver-
langt wird.

Kolophonium (séurefrei) wird bei Verbindungen el ektrischer
L eitungen verwendet.

Stearin und Talg (sAurefrei) wird fur Blei-L 6tungen verwen-
det.

Salzsdure (saurehaltig) wird bei Zink und verzinkten Ble-
chen verwendet.

Flussmittel zum Hartl6ten

Borax (ungebrannt), wegen des hohen Wassergehaltes
(Schédumung) wird der Sauerstoff nur unvollkommen abge-
halten.

Borax (gebrannt), enthdt kein Kristallwasser mehr, somit
wird ein besserer Schutz gegen den Sauerstoff in der Luft
erreicht und ermdglicht somit eine gute L6tung.

Streuborax, ist eine Mischung aus gebranntem Borax, Koch-
salz und Pottasche. Ist luftdicht aufzubewahren. Mit diesem
Flussmittel lassen sich sehr saubere und sehr gute L6tungen
erreichen.

Flussmittel zum Weich- und Hartléten von
L eichtmetallen (DIN 8511)

Die Flussmittel bestehen aus Salzen, welche die Aluminium-
oxydhaut innert kurzer Zeit auflésen und die Benetzung
ermdglichen. Diese Flussmittel nehmen die Feuchtigkeit ger-
ne auf und sind somit immer verschlossen aufzubewahren.

Falsch Richtig
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Anwendung des Flussmittels

Fachger echt L 6ten und was dazu bendétigt wird!

1) Wéarmeguelle, in Form eines Gas-L uftbrenners, Propan-
brenners, eine Lotlampe, eines Mikro-Brenners, eines L6t-
kolben oder Kammerofen etc.

2) Arbeitsplatz, mit einer feuerfesten Unterlage, mit ausrei-
chender und guter BelUftung.

3) Werkzeuge, zum Befestigen und Arretieren des Werk-
stiicksvor, wahrend und nach dem L 6ten. Werkzeuge, umbel
Nichtgebrauch der Warmequelle, diese festzuhalten. Weiter
wird eine Drahtbirste, Waschlappen, Seife, Schmirgeltuch,
Pinsel, Schutzbrille, Schutzbekleidung, Handschuhe etc. be-
notigt.

4) Wasserbecken, um das Werkstlick gegebenenfalls abzu-
kihlen und die Flussmittelreste zu entfernen.

5) Lot und Flussmittel, das richtige Lot fur die zu
schwei ssenden Werkstoffe, sowiedazugehdrigesFlussmittel .
6) Werkstiick, gut
vorbereitetes und
entfettetes Werkstiick.

1) Werksttick vorbereiten, zuschneiden und richten. Die L 6t-
stellen miissen gut aufeinander passen.

2) Lotstelle sdubern, durch Schaber, Feile, Drahtburste oder
Schmirgel papier mussdiel 6tstellevor dem L 6ten metallisch
blank und sauber gemacht werden.Um Fett oder Oel schichten
zuentfernen kann auch Lésungsmittel wiez.B. Tri oder Tetra
verwendet werden.

3) Létnahtvorbereitungsrichtlinien beachten




[1) Flussmittel
auftragen

\*

1)Wahl des Flussmittels,

das Flussmittel muss mit dem Lot abgestimmt sein und nach
Gebrauch immer sofort luftdicht abgeschlossen werden.

2) Flussmittelmenge, bei einer zu grossen Menge Flussmittel
sind die Riickstdnde nach dem L 6ten nur schwer zu entfernen
und kénnen zu Korrosion fihren. Bei einer zu kleinen Menge
Flussmittel kann kein ausreichender Oxydationsschutz wéah-
rend des L6tvorganges gegeben werden und eine fehlende
Kapillarwirkung  kann zu einer unvollsténdigen L&tung
fuhren.

[11) Werkstlck
fixieren

1) Richtige Positionierung;

Werkstick in die richtige Position bringen
2) Richtige Fixierung; Werkstiick so befestigen das es sich
wahrend und nach dem L6ten nicht bewegen kann.

3) Lotnahtvorbereitungsrichtlinien beachten, es ist wichtig,
dass das Flussmittel an alle zu l6tenden Stellen gelangen
kann.
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Verbindungen mit eingelegtem L ot

Beispiele von L 6tverbindungen und -konstruktionen

V) Lotstellen gleichméassig erwar men




1) Erwérmen; die gesamte Lotstelle gleichméassig auf die
Arbeitstemperatur des Lotes erwarmen.Wenn die L 6tstiicke
unterschiedliche Temperaturen haben, fliesst das Lot
ungleichmassigund dieFestigkeit der L étstellewird verschie-
denartig.

2) Niedrig schmelzendes L ot; beachte, dass das Hartlot stets
einen niedrigeren Schmelzpunkt als das zu |6tende Metall
haben muss.

3) Lotfarbe; wahlemdglichst einLotinder gleichen Farbewie
die Lotstiicke.

4) Warmungszeit; achte darauf, dass die SOLL Arbeits-
temperatur moglichst schnell, spétestensinnert 3min, erreicht
werden sollte, was an der griinlichen Flamme erkennbar ist.
Entferne dann sofort die Flamme, daansonsten Ueberhitzung
eintritt, welche dem Werkstuick, Flussmittel und Lot schadet.
5) Flammenrichtung; richte beim Erwérmen die Flamme
niemals unmittelbar auf die Lotstelle, Flussmittel oder Lot.
Das Lot darf nur durch die Warme des Werkstiicks zum
Schmelzen gebracht werden.

6) Lottemperatur: beachte stets, dass nur bel der richtigen
L 6ttemperatur das Lot gut fliesst und eine vollkommene L6-
tung entsteht.

7) Loétanweisungen: beachte stets die spezifischen Eigen-
schaften der Metalle aus dem die L 6tstiicke sich zusammen-
setzen (z.B. Dehnbarkeit, warme-empfindlicheMetalle usw. )

V) Lot ansetzen, L 6ten

1) Lot am L 6tspalt anset-
zen, istdasWerkstiick auf
dieArbeitstemperatur des
L otes erwérmt und wur-
de das Flussmittel

gleichmassig flussig ,
wird das Lot an den
L 6tspalt angesetzt . Die-
ses fuillt den engen Lotspalt und verdrangt das

Flussmittel. DasL ot steigt auch entgegen der Schwerkraft nach
oben.

2) Lotmenge: dasL ot solltein jedem Fall e sparsam aufgetragen
werden.

3) Beendigung des L 6tvorganes: der L6tvorgang ist erst dann
abgeschlossen, wenn das Lot die Lotfuge vollstdndig und
gleichméssig ausgefillt hat.

4) Nachtragen von L ot: dasNachtragenvon L ot und Flussmittel
kann wahrend des L 6tens wechselweise aufgetragen werden.

5) Léten von Ségebl éttern: zum L 6ten von gebrochenen Sage-
bl&ttern stets eine Spannvorrichtung verwenden.

6) Gefligeanderung:
beim L 6tenvon Stahl

kann bel einer gros-
senundlangeren Hit-
zeeinwirkung das
Geflige verandert
w e r den
(Kornvergrébung), !
wodurch die Festig-
keit erheblich beein-
trachtigt wird.

7) Behélter usw: bei
hohlenGegenstdnden |
dehnt sich beim Er-
wérmen die erhitzte
Luft aus. Es ist ein
Ausgang mittels ei-

nes kleinen Loches -

a der Ruckseite [N
oder an einer sonstigen Stelle anzubringen.

8) Erwarmung im Kohlenfeuer: ist zu vermeiden, da der

Schwefelgehalt der Kohlefir die Létung negative Auswir-
kungen hat.

V1) Werkstuck nach
dem L 6ten abkthlen
lassen

1)Abkuhlgeschwindigkeit: nach dem Fliessen desL otes, das
Werkstlick schnell, aber die Lotstellen langsam  abkihlen
lassen, damit Spannungen vermieden werden kénnen. (
Nicht zutreffend fUr Hartmetalle)

2) Werkstiick verschieben, erst nachdem die Lotstellen vom
flissigen in den festen Zustand tibergegegangen sind (erstar-
ren), sollte das Werkstiick bewegt werden. Sofern es der
Werkstoff erlaubt kann er anschliessend in einem Wasser-
becken abgel dscht werden.

3a) Werkzeugstticke: bei Werkzeugstahl darf das Werkstiick
nicht abgeschreckt (damit der Flussmittel abgesprengt wird)
werden, da Versprodungsgefahr besteht.

3b)Hartmetall und Schaftwerkstoffe, dehnen sich beim Er-
warmen verschiedentlich aus. Dadurchtreten bei der Abkiih-
lung Spannungen auf. Um die Spannungen moglichst gering
zu halten empfiehlt es sich die Werkzeuge in gemahlener
Elektrokohle, in trockenem Sand oder in Asche langsam auf
Raumtemperatur abzukihlen, so kdnnen die Spannungen
durch Verformung des L otes weitgehend ausgeglichen wer-
den.

4) Achtung; Werkstlick ist unmittelbar nach dem Loéten
erhitzt und sollte nur mit einem Werkzeug oder geeigneten
Schutzhandschuhen angefasst werden.




V1) Flussmittelreste entfernen

1) Reinigen; essind alle L 6tstellen und Werkstiicke nach dem
Erkalten chemisch (z.B.mit Seifenwasser, Sodawasser usw.)
oder mechanisch (z.B. sandstrahlen, beizen, feilen oder ab-
bursten usw.) zu reinigen. Bitte lesen Sie die genauen Anga-
ben auf der Flussmittel -Etikette. Essind bei hygroskopischen
Flussmitteln die Ruckstéande unbedingt zu entfernen, da an-
sonsten Korrosionsgefahr besteht. Bei nichthygroskopischen
Flussmitteln konnen die Flussmittelriickstdnde auf dem
Werksttick belassen werden.

2)Korrosionsbestandigkeit; je verwandter die Stoffe des
Werksttickes und des Lotes sind, umso besser ist der Korro-
sionsschutz.

3)Séuren sind giftig und daher mit Vorsicht zu behandeln.
Nach jedem Kontakt mit dem Flussmittel sind die bertihrten
Stellen mit Seifenwasser zu reinigen.

Tip: Wenn kein geeignetes Hartlot zur Verfiigung
steht oder die Farbe des Lotes dem Werkstiick
nicht entspricht, konnen Se lhr eigenes Lot wie
folgt herstellen: (auf eigene Verantwortung)

a) Metalle der zu |6tenden Werkstoffe in einem
Behalter einschmel zen.

b) Holzkohlenpulver dazulegen.

¢) ca. 20% Zink (je nach Bedarf zur Herabsetzung
des Schmelzpunktes) dazu setzen.

d) Die geschmolzene Masse griindlich durchr tih-
ren und in einem dinnen Strahl unter ruhren in
ein Gefass mit Wasser giessen (Hartlot in Kor-
nern!)

Erlauterung der DIN Norm

Weichlot zB. L-PbSh8 (Sb) DIN 1707

L - = Lot

PbSn8 = Legierungsbestandteile

DIN 1707 = Sadmtliche Weichlotein mas-
siver Form

Erlauterung: Lot nach DIN 1707 mit 7,5% bis
8,5% Zinn(Sn), 0,20 bis 0,50% Antimon (Sb),
Rest Blei (Ph).

Rohrenlot z.B. L-Sn60PbCu2/F-SW32DIN 8516

L- = Lot

Sn60PbCu2 = Legierungsbestandteile

F-SW32 = Fussmitteltyp

DIN 8516 = Rohrenlote, samtliche fluss-
mittelgefullte Weichlote

Erlauterung: Lot mit Flussmittelseele Typ F-SW32
nach DIN 8511, Lot = 60% Zinn (Sn), 2% Kupfer
(Cu), Rest Blei (Pb).

Hartlote z.B. L-Ag15P DIN 8513

L- =Lot
Ag15Pd = Legierungsbestandteile
DIN 8513 = Alle Hart- und Silberlote

Erlauterung: Hartlote mit Silber (Silberlot) mit ca.
15% Silber (Ag), etwa 5% Phosphor (P) und 80%
Kupfer (Cu).

Flussmittel z.B. ... F-SW25 DIN 8511
= Zeichen des Herstellers

F- = Flussmittel

S = Schwermetalle
W* = Waeichl6ten

25 = Typ-Kurzzeichen
*H = Hartl6ten

Erlauterung: Bezeichnung eines Flussmittelszum
Wei chl 6tenvon Schwermetallen auf der Basisvon
organischen Hal ogenverbindungen.

Gasschweissstab DIN 8555-G4-60 (65W)-s-nackt

G- = Gasschweissen

G4 = Legierungsgruppe

60 = Hartestufe

S = Schwei ssguteigenschaft

Erlauterung: Gasschweissstab der Legierungs-
gruppe 4 mit Rockwellharte 60 HRC, im warme-
behandelten Zustand 65 HRC (W), in diesem
Zustand schneidbar (), far
Auftragsschwel ssungen.




Arbeitssicherheit beim L 6ten

I) Arbeitsplatz - Unfallschutz

1. Sonne: Schiitze den Arbeitsplatz vor Sonne. Im
Sonnenlicht ist die Flamme unsichtbar !

2) Richtlinien: Vor dem L 6ten/Schweissen sind die
injedem L and bestehenden Vor schriften, Merk-
blatter und Richtlinienzu befolgen. Inder Schweiz
gelten die SVS-Richtlinien 710.1 Uber Arbeits-
sicherheit beim Schweissen und verwandten Ver-
fahren. Diese Vorschriften dienen lhrer eigenen
Sicherheit und zum Schutze von Gegenstanden und
Drittpersonen.

I1) Der Personenschutz

1) Augenschutz:

Zum Schutz gegen Funken, Warme, sichtbare und
unsichtbare Strahlen missen geeignete Augen-
schutzmittel wie Schutzbrillen und Schutzschilder
verwendet werden. Sicherheitsscheibenfir Augen-
schutzfilter,( DIN 4647 Teil 1) sind unerlasslich.
(Siehe Tabelle sowie SUVA-Form. 1884)

2) Korperschutz: Der Korper wird durch schwer-
entflammbare Kleidung und die Fusse durch hohe
Schuhe geschiitzt.

3) Atemschutz: bitte achten Sieauf eine gute Bel Uf -
tung des Arbeitsplatzes. Vermeiden Sie das Einat-
men von L 6tdampfen, Salmiakdampfen sowieZink

dampfen. JedesL 6tzinnenthalt Blel und dieentste-
henden Bleidampfe sind sehr giftig.

[11) Gasflaschen

1) Kennzeichnung: die Gasflaschen miissen farbig
gekennzeichnet und beschriftet sein.

2) Lagerung: die Gasflaschen missen immer in
senkrechter L age angebunden seinund durch Schel-
len oder Ketten auf feststehenden oder fahrbaren
Gestellen gesichert gelagert werden. Esdurfen kei-
ne Gasflaschen in Treppenhéusern, Fluren, Durch-
gangen oder in der Nahe von Warmequellen wie
Feldschmieden, Flammen, Oefen, HeizkOrpern oder
ahnlichem gelagert sein. Die Gasflaschen sind vor
Sonnenstrahlen und scharfem Frost zu schitzen.
Beim Befordern und Lagern mussen die Schutz-
kappen aufgeschraubt sein.

Sauerstoff | Acetylen Propan Erdgas

02 O2H2 CH4
Gasflaschen | blau orange-grau rot-

braun

Schlduche | blau rot orange orange
Druck- blau orange - -
minderer
Druck- G3/4" G3/4"| w21,8x 1/ 14"
minderer

Schutz- Verwendung |Gas Volumendur ch-
stufe satz inl/h

2 leichte Brenn-

25 schneidarbeiten

3

4 bis 70

5 Schweissen, A/O 70- 200

6 Hartl6ten 200 - 800

7 Uber 800

3) Transportierung: die Gasflaschen durfen weder
gerollt, geworfen , gestossen noch mit Magnet-
kranen und Greifern befordert werden.

4) Armaturen: sollten frei von Oel, Fett und Glyze-
rin sein. Es durfen keine Schlduche etc. Uber die
Armaturen gelegt werden (siehe SV S-Richtlinien
541.1).

I'VV) Gasschlauche

Esdurfen nur Gasschlauche verwendet werden, die
den Anforderungen der SV'S Richtlinie 543.1 ent-
Sprechen.




| SOLOT Weichlote

L 6tzinnstangen

Beschreibung: Gussdreikantstangen 2400 mm
Anwendung:  Ausbessern und reparieren von Carrosserieteilen,
Gehéausedeckeln, Bedachungen. Verwendbar an  Stahl, Kupfer,
Kupferlegierungen, Messing, Bronze, Edelstahl, Blel und Weisshlech.

Temperaturbereich: 186-260°C L-PbSn25(Sh)
183-255°C  L-PbSn30(Sbh)
183-235°C  L-PbSn40(Sb)
183-190°C  L-PbSn60(Sbh)

Warmequelle:

Mikro-Brenner, L6tlampe, Propanbrenner, Gas-L uftbrenner

Aluminium-Weichlot-Stangen und -Stabe

Beschreibung: Gussdreikantstangen a400 mm

Anwendung: Ausbessern und reparieren von Alu und Alu-Legie-
rungen sowie Bronzeteilen

Verarbeitung: als Reiblot zur Vorverzinnung der Aluminiumteile
mit Flamme per Hand oder Ultraschall.

Warmequelle:
Mikro-Brenner, L&tlampe, Ofen, Gas-L uftbrenner

Zusammensetzung:
Zinn  Zink Andere
90 10

DIN 1707 L-SnZn10
Zugfestigkeit: 8,2 daN/mm?2

Schmel zbereich: 200-250°C
Dichte (g/cm3): 7,3g/cm2

K olophonium Weichlot-Draht

Bereich: Allgemeine
Reparaturen

Bereich: Allgemeine
Reparatur-Arbeiten

Empf. Flussmittel:
ISOLOT F-LW1

V.E. 1+5kg/Pk.

(auch in Drahtform lieferbar)
ISOLOT L-CdzZn20
@15/2,0/30mm

Bereich: Allgemeine

Weichl6tarbeiten

Beschreibung: Flussmittelgefillter Weichl6tdraht

Anwendung: zumL&tenvonKupfer und Kupferlegierungen, sowie
Buntmetallen.

Beispiele: Elektroindustrie, Apparatebau, Fernmeldebau, Spielwa-
renindustrie, Modellbau usw.

Zusammensetzung: Wr udlle
Pb Sn Andere armeq L
Mikro-Brenner, L6tlampe,
€0 40 Ofen, Gas-L uftbrenner
40 60 '
DIN : EN 29453 Schmelzbereich: 183 - 235 °C
S-Pb60Sn 40 / S-Sn60Pb40

Elektronik-Weichlot-Draht

Beschreibung: Flussmittelgefullter Weichlotdraht fur die Elektro-
technik.

Anwendung: Zum Ld&ten von allen elektronischen Komponenten
(gedruckte Schaltungen usw.) in der Elektronic und Elektotechnik.

Temperaturbereich:

183-215°C  S-Sn50PbCu/zh  (50%2Zinn, 50%Pb)
183-190°C  S-SnBOPbCu/zh  (60%2Zinn, 40%Pb)
178-180°C  S-SnBOPbAg/zh  (60%Zinn, 36%Pb,4%Ag)

Warmequelle: Mikro-Brenner, Létlampe, Ofen, Gas-L uftbrenner

[ DIN EN 29454.1,1.1.2.B (F-SW26) ]

Flussmittelseele: F-SW31
V.E. @15mm1kg/ Sp.
@2,0mm 1kg/ Sp.
@3,0mm 1Kkg/ Sp.
@4,0mm 1kg/ Sp.

Bereich: Allgemeine
Elektronik-L 6tungen

Flussmittel:

F-SW-26

V.E. Spulen

@ 1,0 mm a500g / 1000g
@ 1,5 mm a500g / 1000g
@ 2,0 mm a500g / 1000g




| SOLOT Weichlote
ISOLOT L-Sn Massiver Weichlot-Draht mit Silber anteil

Beschreibung: Massiver Weichlot-Draht

Anwendung:  fur Loétarbeiten an Kupfer und Kupferlegierungen,
(Hausinstallationen) Buntmetallen, sowie rostfreiem Stahl.
Alle Létarbeiten wie z.B. Kupferrohrinstallationen, Elektrotechnik,
Kalt- und Warmwasserinstallationen usw.
Temperaturbereich:

230-250°C L-SnCu3/zh  (97%Sn+3%Cu)

221-240°C  L-SnAgh/izh  (96,5%Sn+3,5%A0)

V.E. @ 2,0mm500g/ Sp. Warmequelle:
Mikro-Brenner, L&tlampe,
2 3,0 mm 5009/ Sp. Ofen, Gas-L uftbrenner
[ DIN 1707 Schmelzbereich: 221-250°c]

ISOLOT 730 Sn-Ag-Paste

Beschreibung: Lotspritze mit einer Zinn/Silber-Legierung-Fullung.
Anwendung:  ISOLOT 730; in Pastenform, fur das Léten aller
rostfreien Stahle, Kupfer, Messing, Nickel und deren Legierungen
sowie aller Metalle ausser Aluminium.

Gebrauchsanweisung:  Kappe entfernen und eine kleine Menge
ISOLOT 730-Paste auf die Létstelle geben. Mit schwacher Flamme
erhitzen bis die Legierung geschmolzen ist. Langsam abkiihlen lassen
und die Riicksténde mit lauwarmem Wasser entfernen. ISOLOT 730-
Paste enthélt weder Cadmium noch Blei und ist frei von jeglichen
Giftstoffen. Physiologisch unbedenklich.

Warmequelle:
Mikro-Brenner, L 6tlampe,
Ofen, Gas-L uftbrenner

[ Zugfestigkeit: 12 Kp/mm2  Bindetemperatur: ca. 200 °C ]

Divs. Flussmittel und Verzinnungspasten

Bereich: Kupfer-

installationen

Empf. Flussmittel:
ISOLOT F-SW21 fir
(Cu-Rohr-Install ationen)
ISOLOT F-SW11 fur

(rostfreie Stéhle)
s

Bereich: Allgemeine

Weichl6tungen

Nettogewicht: ca. 30 Gramm

Bereich: Allgemeine

Weichlot- und Verzinnungspaste: DIN EN 29453 Flussmittel DIN EN 29454.1, 3.1.1.C (F-SW21) speziell
fur die Verzinnung von Karrosserieblechen, Metallanteile 60-70% gebrauchsfertige Metall paste - aufriihren
ist nicht erforderlich!

S-Pb60SN40 186-260° C 1kg/ Flaschen
S-Sn60Pb40 183-235° C 1kg/ Flaschen
S-Sn 99,9 % 232°C 1kg/ Flaschen

Fittings6tpaste Cu-Rofix 4 Spezial, DIN EN 29453, DIN EN 29454.1-3.1.1.C (F-SW 21) fir Cu
Weichlétungen inkl. Pinselkdcher
S-Sn97Ag3 221-240°C 2509/ Do.

Lotol " ST" DIN EN 29454.1, 3.2.2.A (F-SW11) Flussmittel zum Weichl6ten von Stahl und Edelstahl.
ST - Lotol 500 ml / Flaschen

L 6twasser, DIN EN 29454.1, 3.1.1.A (F-SW12) Flussmittel fur allgemeine L &tarbeiten.
L 6twasser F-SW 12 500 ml / 1000 ml Flaschen

L 6twasser, DIN EN 29454.1, 3.1.1.A (F-SW21) zum Weichlten von Kupferrinnen und -fallrohren.
L 6twasser F.SW21 1000 ml / Flaschen

L 6tfett, DIN EN 29454.1,3.1.1.C (F-SW 21) Flussmittel zumWeichl6tenvon Kupfer und Kupferlegierungen
fir allgemeine L 6tarbeiten.
L étfett in Flaschen 500 g/ Flasche

Aluminium-Weichl&tflussmittel, DIN EN 29454.1, 2.1.3.C (F-LW 2) Flussmittel zum Weichl&ten von
Aluminium und Aluminiumlegierungen, Wirktemperatur 200 - 300 ° C.

Weichl6tungen

10
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|SOLOT Cu-Phosphor und Ms-Hartlote

Warmequelle: L 6tlampe,
Propanbrenner, Gas-L uftbrenner

ISOLOT 515

Warmequel l e: L 6tlampe,
Propanbrenner, Gas-L uftbrenner

ISOLOT 713 F

Warmequelle:
Mikro-Brenner, L6tlampe,
Ofen, Gas-L uftbrenner

DTer-Pnospno artlio AYe

Beschreibung: Silberhaltiges Cu-Phosphor-Hartlot-Stébe a 500 mm
Anwendung: fur dielnstallations- und Heizungsbranche, Elektroin-
dustrie, Feinmechanische Betriebe, Brauereien, Molkereien, Laden-
einrichtungsbau, Fertighausbau usw. Fir die Verbindung Kufer an
Kupfer in Kalt- und Warmwasserinstallationen, mit der Verwendung
von Flussmittel auch an Messing, Bronze und Rotguss verwendbar:
Achtung: Nicht geeignet fur Eisenwerkstoffeund bei Angriffendurch
schwefelhaltige Medien

Verarbeitung: Die Flamme des L6tbrenners neutral einstellen. Das
Werkstiick breit auf die Arbeitstemperatur vorwarmen, Lotstab an-
setzen und Lot mit der Flamme verteilen. Auf engen L étspalt achten.
Dunkler Belag neben der L6tstelle kann belassen werden

Zugfestigkeit: 220 N/mm2

DIN 8513: L-Ag2P/L-Ag5P
Arbeitstemperatur: 710°C

Schmelzbereich:  650-810°C ]

Empf. Flussmittel:
Ohne Flussmittel

fur Kupfer an Kupfer !
ISOLOT F-SH 1

fur Kupferlegierungen .
Messing oder Rotguss
VE: @2x2x500mm

Pk: alu.5kg
Zusammensetzung:
Ag P Cu

2/5  3,9-6,5 Rest Gew.-%

Kupfer-Phosphor-Hartlot mit Ag

Beschreibung: Silberhaltige Cu-Phosphor-Hartlot-Stébe & 500 mm

Anwendung: die besseren Fliesseigenschaften alsISOLOT 502. Fiir
dielnstallations- und Heizungsbranche, Elektroindustrie, Feinmecha-
nische Betriebe, Brauereien, Molkereien, Ladeneinrichtungsbau,
Fertighausbau usw. Fir die Verbindung Kufer an Kupfer in Kalt- und
Warmwasserinstallationen, mit der VVerwendung von Flussmittel auch
an Messing, Bronze und Rotguss verwendbar:

Achtung: Nicht geeignet fur Ei senwerkstoffeund fiir kupferneGasrohr-
installationen, dahier mit schwefelnder Beanspruchung zurechnenist.
Verarbeitung: Die Flamme des L étbrenners neutral einstellen. Das
Werkstiick breit auf die Arbeitstemperatur vorwarmen, Lotstab anset-
zen und Lot mit der Flamme verteilen. Auf engen Lotspalt achten.
Dunkler Belag neben der Létstelle kann belassen werden.

Bereich: Kupferrohr-
Wasserinstallationen

Empf. Flussmittel:

Ohne Flussmittel

fur Kupfer an Kupfer !

ISOLOT F-SH 1

fur Kupferlegierungen .

Messing oder Rotguss

VE: @2x2x500mm
@ 3 x 3x 500 mm

Pk: al+5Kkg

Zusammensetzung:
Ag P Cu
15 5 80%

DIN 8513: L-Ag15P Schmelzbereich:  650-810°C
Zugfestigkeit: 250 N/mm?2 Arbeitstemperatur: 710°C

Aluminium-Hartot

Beschreibung: Alu- Hartlot, flussmittelgefiillt oder nackt lieferbar.

Anwendung:
Aluminium-Hart-
lot wird verwen-
det an Aluminium
und Aluminium-
legierungen mit
weniger als 2%
Magnesium. Im
Flugzeugbau,
Elektro-Industrie,
L ebensmittel-In-
dustrie, M6belin-
dustrie. Fir Ver-
kleidungen, Profi-

Bereich: Fur allgemeine
Aluminium-L 6tarbeiten

Empf. Flussmittel:
ISOLOT F-LH-1/2

V.E.
Nackt @2,0mm 1/5kg/ Pk
@3,0mm U5kg / Pk

Flussmittel gefiil It
@3,0mm 1kg/ Pk

le, Schaufensterrahmen, Schmuckwaren, Geschirrwaren, Zierleisten, Lampen, Leichtmetallmdbel, Strom-

leiter usw. Die Lotnaht nimmt beim Eloxieren eine dunkle Férbung an.

Verwendbar an: Al 99,7 - Al199,8- Al 99,5- Al 98- Al 99- 98, R- AIMn- AIMg 1 - AIMgSi 0,5 und alen
Aluminiumlegierungen. Verarbeitung: Flamme des Létbrenners reduzierend einstellen. Lotstellen sau-
bern. Létstelleund Umgebung mit Flussmittel bestreichen. Werkstiick auf Arbeitstemperatur erwdrmen und
Lotstab ansetzen. Die Flussmittelriickstdnde verursachen Korrosion und miissen entfernt werden. Mit

Wasser abwaschen oder mit einer 10%igen Sal petersdure nachbeizen.

DIN 1732: S-AlISi 12 Bindetemperatur: 500 °C
Arbeitstemperatur: 570-595°C Dichte (g/cm3): 2,65

——




|SOLOT Cu-Phosphor und Ms-Hartlote

ISOLOT 918 (U,])

Messing-Hartlot

Bereich: Allgemeine

Hartlotarbeiten

ISOLOT 920 (U)

Beschreibung: Messing-Hartlot (nackt, umhullt oder flussmittel gef Ul It)

Anwendung:  Zum Hart-
I6ten von Kupfer, Nickel,
Stahl, Gusseisen,
Temperguss, Messing und
Bronze. In Autoreparatur-
Werkstétten, Spenglerei,
Schmiede, Installations-
und Heizungsbau. Fr diin-
ne Bleche, dinnwandige
Kupferbehdter und Rohr-
muffe usw. BH: 120 |
Berarbeitung: FlammedesL 6tbrennersneutral bisleicht reduzierend
einstellen. DasWerkstuick breit auf die Arbeitstemperatur vorwarmen,
L otstab ansetzen und L ot mit der Flammeverteilen. Auf engen L 6tspalt
achten. Dunkler Belag neben der Lotstelle kann belassen werden.
Flussmittelriickstande lassen sich nach dem Erkalten abbirsten.

[DI N 8513: L-CuZn 40

Arbeitstemperatur: ca. 900°C
Zugfestigkeit : 440 N/mm2

Dichte (g/cm3): 8,4

Empf. Flussmittel:
Flussmittelgefullt F-SH-2
V.E. Pk
@10mmal/5kg
@d25mmal/5kg
@30mmal/5kg

U = Umhdllt

| = flussmittelgefullt
Zusammensetzung ca.

Cu Zn
60% 38%
Warmequelle:

Mikro-Brenner, L6tlampe,
Ofen, Gas-L uftbrenner

Neusilber-Hartlot

Bereich: Allgemeines
Neusilber-Hartl ot

Warmeguelle:
Mikro-Brenner, L6tlampe,
Ofen, Gas-L uftbrenner

Beschreibung: Neusilber-Hartlotstab

Anwendung:  Zum Hartléten von Kupfer, Nickel, Stahl, Gusseisen,
Temperguss, Messing und Bronze. In der Mébelindustrie Landmaschi-
nen-Reparatur-Betrieben, Zweiradbau, Schlosserei, Autoreparatur-Werk-
statten, Spenglerei, Schmiede, Installations- und Heizungsbau.
Stahimdbelbau, fir Auftragungen mit guten Gleiteigenschaften etc.
BH: 180

Verarbeitung: Flamme des L étbrenners neutral bisleicht reduzierend,
jedochbel AuftragungeneineleichteoxydierendeFlamme einstellen.Das
Werkstuick breit auf die Arbeitstemperatur vorwarmen, L otstab ansetzen
und Lot mit der Flamme verteilen. Auf engen L6tspalt achten. Dunkler
Belag neben der Lotstelle kann belassen werden. Flussmittelriicksténde
lassen sich nach dem Erkalten abbtirsten.

Empf. Flussmittel:
F-SH-2

V.E. Pk
@20mmal/5kg
@25mmal/5kg
@3,0mmal/5kg
U = Umhdllt

Zusammensetzung ca.
Cu Ni Zn Si
48% 10% ca4l8 0,2

Zugfestigkeit : 600 N/mm2

DIN 8513 : L-CuNi 10 Zn 42
Dichte (g/cm3): 8,7

Arbeitstemperatur: ca. 910°C ]

Sonder-Messing-Hartlot

Bereich: Allgemeines
Neusi|ber-Hartlot

Beschreibung: Neusilber-Hartlotstab

Anwendung: Fur Spalt- und fugenl 6tungen sowie Auftragungen von
Stahl, Gusseisen, Temperguss, Kupfer und Kupferlegierungen und
verzinkten Stahlrohren.

Verarbeitung: FlammedesL 6tbrennersneutral bisleicht reduzierend,
jedochbel Auftragungen eineleichte oxydierende Flamme einstellen.
Das Werkstiick breit auf die Arbeitstemperatur vorwarmen, Lotstab
ansetzenund Lot mit der Flammeverteilen. Auf engen L 6tspalt achten.
Dunkler Belag neben der Lotstelle kann belassen werden.
Flussmittelriickstande lassen sich nach dem Erkalten abbtirsten.

Empf. Flussmittel:
ISOLOT 900 FP
V.E. Pk
@20mmal/5kg
@25mmall/5kg
U = Umhllt

DIN 8513 : L-CuzZn39Sn/ EN 1044 Arbeitstemperatur: ca. 910°C
Zugfestigkeit : 600 N/mm?2 Dichte (g/cm3): 8,7

[::t<<:> ]
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Arbeitstemperatur von Silber hartloten nach DIN: 8513

Arbeitstemperatur
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|SOSIL 520 (U)

Warmequelle:

Ofen, Hfl, Gas-Luftbrenner

|SOSIL 544 (U)

Warmequelle:
Acetylenbrenner, L 6tlampe,
Ofen, Hfl, Gas-L uftbrenner

|SOSIL 534 (U)

i

Warmequelle:
Acetylenbrenner, L&tlampe,
Ofen, Hfl, Gas-L uftbrenner

| SOSIL Silberhartlote

Sn- und Cd-freies Silber hartlot

it

Acetylenbrenner, L 6tlampe,

=4

Sn-Haltiges aber Cd-freies Silberhartlot

Beschreibung: Cadmiumfreies Silberlot mit 20% Silber

Anwendung: Hartléten an Stahl,Kupfer, Kupferlegierungen, Nickel,
Nickellegierungen, Temperguss, Kupfer, Messing, Bronze, Hartmetall,
fur heikle Auftragungen an Bronze und Messingteilen, Uberhitzungs-
unempfindlich, Kéteindustrie, Feinmechanik, Apparatebau usw.

Verarbeitung: Lotzone sdubern. Flussmittel auftragen. Breit und durch-
gangig vorwarmen bis Flussmittel fliesst. Stab auf die Fuge stellen und
einenkleinen Tropfen abschmel zen | assen der mit der Flammeausgebrei-
tet, resp. nachgezogen wird.

Warmfest bis 300 °C

[ DIN 8513 L-Ag20

Arbeitstemperatur: 810 °C
Zugfestigkeit: 400 N/ mm2

Dichte (g/cm3): 8,7

Bereich:
Allgemeine L 6tarbeiten

Empf. Flussmittel:
ISOLOT F-SH-2
Giftklasse:

Mantelfarbe: Violett

V.E. ©@1,5x500mm

@ 2,0 x 500 mm

Zusammensetzung:
Ag Cu Zn Ni Sonst.

20 45 3H - -

Neutrale Flammeneinstellung

Sn- und Cd-freles Silber hartlot

Beschreibung: Cadmiumfreies Silberlot mit 44% Silber

Anwendung: Hartléten an Stahl,Kupfer, Kupferlegierungen, Nickel,
Nickellegierungen, Temperguss, Kupfer, Messing, Bronze, Hartmetall,
fur heikle Auftragungen an Bronze und Messingteilen, Uberhitzungs-
unempfindlich, Haushaltwaren , Kiihlaggregate, Lebensmittelindustrie,
Brauereien, Molkereien, Apparatebau, Feinmechanik, Kéteindustrie,
Feinmechanik, Apparatebau, Flugzeug- und Schiffsbau. Geeignet fur
L6tungen beim Einsatz im Meerwasser usw.

Einsetzbar: bis+ 300° und - 200°C. HB: ca 100

Verarbeitung: L6tzone sdubern. Flussmittel auftragen. Breit und durch-
gangig vorwarmen bis Flussmittel fliesst. Stab auf die Fuge stellen und
einenkleinen Tropfen abschmel zenlassen der mit der Flammeausgebrei -
tet, resp. nachgezogen wird.

Zugfestigkeit: 450 N/ mm2

DIN 8513 L-Ag44
Dichte (g/cm3): 9,1

Arbeitstemperatur: 730 °C ]

Beschreibung: Cadmiumfreies Silberlot mit 34% Silber

Anwendung: Silberlot mitguten Fliesseigensschaften. L tverbindungen
an Cu-Rohren, Nickel und Nickellegierungen in der Installationstechnik
bei unterschiedlichen Grundwerkstoffen, Heizkorper, Fittings, Oel- und
Gasleitungen, Armaturen usw.

Betriebstemperaturen: bis200°C  Elektr. Leitfahigkeit: 14 Sm/mm2.

Verarbeitung: Lotzone sdubern. Flussmittel auftragen. Breit und durch-
gangig vorwarmen bis Flussmittel fliesst. Stab auf die Fuge stellen und
einenkleinen Tropfen abschmel zen lassen der mit der Flammeausgebrei-
tet, resp. nachgezogen wird.

[ DIN 8513 L-Ag34Sn

Arbeitstemperatur; 710 °C
Zugfestigkeit: 430 N/ mm2

Dichte (g/cm3): 9,0

Bereich:
L ebensmittelindustrie

Empf. Flussmittel:
ISOLOT F-SH-1
Giftklasse:

Mantelfarbe: Braun
V.E. ©@15x500mm
@ 2,0 x 500 mm

Zusammensetzung:
Ag Cu Zn Ni Sonst.
4 30 26 - -

Neutrale Flammeneinstellung

Bereich: Hohe Festigkeit fur

die Installations-Technik

Empf. Flussmittel:
ISOLOT F-SH-1
Giftklasse:

Mantelfarbe: Orange
V.E. @15x500mm
@ 2,0 x 500 mm

Zusammensetzung:
Ag Cu Zn Sn Sonst.
34 36 27 3 -

e =

Neutrale Flammeneinstellung
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|SOSIL 545 (U)

Warmequelle:
Acetylenbrenner, Lotlampe,
Ofen, Hfl, Gas-L uftbrenner

1SOSIL 530 (U)
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Warmequelle:
Acetylenbrenner, Lotlampe,
Ofen, Hfl, Gas-L uftbrenner
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| SOSIL Silberhartlote

Sn-haltiges aber Cd-freies Silberhartlot

Beschreibung: Cadmiumfreies Silberlot mit 45% Silber

Anwendung: Hartléten an Kupfer, Messing, Zinnbronze, Nickel,
Stahl, Temperguss. z.B. Oelleitungen,  Kraftstofftanks, \Wasser-
verteiler, Gasleitungen, Schlaucharmaturen usw.

Fur Lotstellen mit Betriebstemperaturen bis 200°C. Elektrische Leit-
fahigkeit: 13 Sm/mm2.

Verarbeitung: Flamme des Lotbrenners leicht reduzierend
(Brenngasliberschuss) einstellen. Létzone sdubern. Flussmittel auf-
tragen. Breit und durchgdngig vorwérmen bis Flussmittel fliesst. Stab
auf dieFugestellenund einen kleinen Tropfen abschmel zen lassen der
mit der Flamme ausgebreitet, resp. nachgezogen wird.

[DI N 8513 L-Ag45Sn

Arbeitstemperatur: 670 °C
Zugfestigkeit: 400 N/ mm2

Dichte (g/cm3): 9,2

Sn-haltiges aber Cd-freies Silberhartlot

Beschreibung: Cadmiumfreies Silberlot mit 56% Silber

Anwendung: BesonderszumL étenhochlegierter Stéhle, z.B. Chrom-
Nickelstahlebei erhdhter K orrosionsbeanspruchung, an Kupfer, Mes-
sing, Bronze, Nickel in chemischen Apparatebau, Elektro-Industrie,
Nahrungs- und Arzneimittelindustrie.

In Einsatzféllen bei denen Cadmium als Legierungsbestandteil
unzuldssigist, z.B. in der Nahrungsindustrieund bei medizinischen
Geraten.

Verarbeitung: Flamme des Lotbrenners leicht reduzierend
(Brenngasiiberschuss) einstellen.Létzone sdubern. Flussmittel auf-
tragen. Breit und durchgéngig vorwéarmen bis Flussmittel fliesst (ca
200°C). Stab auf die Fuge stellen und einen kleinen Tropfen ab-
schmelzenlassen der mit der Flammeausgebreitet, resp. nachgezogen
wird.

DIN 8513 L-Ag56Sn
Zugfestigkeit: 400 N/ mm2

Arbeitstemperatur: 650 °c
Dichte (g/cm3): 9,4

N

Bereich: Hohe Festigkeit fr

die Installationstechnik

Empf. Flussmittel:
ISOLOT 500 FP

Mantelfarbe: bordeau

V.E. @15x500mm
@ 2,0 x 500 mm

Zusammensetzung:

Ag Cu Zn Sn Sonst.
45 271 25 3 -

e

Leichter Acetylentiberschuss

Bereich: Spezidll fur
rostfreie Materiaien

Empf. Flussmittel:
ISOLOT 500 FP

Mantelfarbe: Rosa
V.E. ©@1,5x500mm

@ 2,0 x 500 mm

Zusammensetzung:
Ag Cu Zn Sn S
5 22 169 5 01in%

Warmequelle:
Acetylenbrenner, Lotlampe,
Ofen, Hfl, Gas-L uftbrenner

[@

Leichter Acetylenliberschuss

Cadmiumbhaltiges Silber hartlot

Beschreibung: Cadmiumhaltiges Silberlot mit 30% Silber

Anwendung: Silberlot mit sehr guten Fliesseigenschaften bei tiefen
Temperaturen. Létverbindungen an Cu-Rohren, Nickel und Nickel-
legierungen in der Installationstechnik bei unterschiedlichen Grund-
werkstoffen wie auch Stahl und Edelmetallen. Elektro-Industrie,
Modellbau, Armaturen, Plattenradiatoren, Heizkorper, Fensterheber,
K uhlschrankbau, Flissiggasbrenner usw.

Elektr. Leitfahigkeit: 15 Sm/mmz2. i

Verarbeitung: Létzone sdubern. Flussmittel auftragen. Breit und
durchgéngig vorwérmen bis Flussmittel fliesst. Stab auf die Fuge
stellen und einen kleinen Tropfen abschmelzen lassen der mit der
Flamme ausgebreitet, resp. nachgezogen wird.

[ DIN 8513 L-Ag30Cd

Arbeitstemperatur: 680 °c
Zugfestigkeit: 420 N/ mm2

Dichte (g/cm3): 9,2

Bereich: Tiefschmelzendes L ot

fur allgemeine Lotarbeiten

Empf. Flussmittel:
ISOLOT 500 FP

Mantelfarbe: Blau
V.E. ©@15x500mm
@ 2,0 x 500 mm

Zusammensetzung:
Ag Cu Zn Cd Sonst.
30 28 21 21 -

e ———

Leichter Acetylentiberschuss
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| SOSIL Silberhartlote

Bereich: Tiefstschmelzendes L ot

| SOSIL 540 (V) fur allgemeine Lotarbeiten

Cadmiumbhaltiges Silberhartlot

Beschreibung: Cadmiumhaltiges tiefstschmelzendes Silberlot mit
40% Silber Empf. Flussmittel:

ISOLOT F-SH-1

Anwendung: Kupfer, Messing, Zinnbronze, Aluminiumbronze, Stahl,
rost- und korrosionsbesténdige Chrom-Nickel-Stéhle, Temperguss.
Fur den chemischen Apparatebau, Optische Industrie, Feinmechani- Mantelfarbe: Weiss
sche Betriebe, Elektroindustrie, Automobilbau, | nstall ationsbetriebe. VE. @15x500mm
Fur Oelleitungen, Kraftstofftanks, Wasserverteiler-Anlagen, Gaslei- " ’
tungen, Warmeaustauscher, Hei zungsthermostate, Wil ofenbrennstoff- @ 2,0 x 500 mm
Anlagen, Bremsanlagen. Besonders geeignet fir maschinelles Hart-
|6tenundfur empfindlicheWerkstoffe, daniedrigste Arbeitstemperatur.
Elektrische Leitfahigkeit: 15 Sm/mm?2.

Zusammensetzung:
Verarbeitung: Flamme des L6tbrenners leicht reduzierend Ag Cu Zn Cd Sonst.
(Brenngastiberschuss) einstellen. L6tzone sdubern. Flussmittel auf- 40 19 21 20 -

tragen. Breit und durchgéngig vorwarmen bisFlussmittel fliesst. Stab
auf dieFugestellenundeinenkleinen Tropfen abschmel zenlassen der
mit der Flamme ausgebreitet, resp. nachgezogen wird.

poshiien P

Acetylenbrenner, L6tlampe, DIN 8513 L-Ag40Cd Arbeitstemperatur: 610 °c
Ofen, Hfl, Gas-L uftbrenner Zugfestigkeit: 450N/mm2  Dichte (g/cm3): 9,3

Leichter Acetylentiberschuss

ISOSIL SA 100 Grobes hartmetallkorn fur Extrem Harte Aufgagungen!

Kurzcharakteristik: Grobes Hartmetal lkorn wird mit einem Sonder-Neusilberhartl ot
in Formen eingeschmolzen. Die Stabe haben eine Lange von ca. 350 - 430 mm. Sie
werden in folgenden Kérnungen geliefert:

2-4 mm ISOLOT SA 100/3
4-6 mm ISOLOT SA 100/5  Andere Kérnungen auf Wunsch lieferbar !
6-8 mm ISOLOT SA 100/7

Anwendungen: ISOLOT SA 100 wird sehr viel seitig eingesetzt. Besondere Verwen-
dung findet es in der Tiefbohrtechnik, Strassenunterhalt, Zementindustrie z.B. zum
Aufpanzern von Ueberbohrkronen, Stirnfrasern, Sechsfliigelmeisseln, usw.
Hinweise: Vor dem Auftragen ist besonders darauf zu achten, dass die zu panzernden
Flachenfrei von Zunder, Rost, Fett und anderen Verunreinigungen sind. Dieaufzutra- ]
genden Flachen sol lten metallisch blank sein. Die Fléche sollte vorteilhaft vorerst mit -~ Richtanlayse: WC Ms-Lot
einem Flussmittel 1ISOLOT 500 bestrichen werden, um eine bessere Verbindung der 60-65 % Rest
Wolframkarbide zu erreichen. Es sollte mit reduzierender Flamme (ungeféhr 2-3
facher Gasliberschuss) gearbeitet werden. Die Auftragsschicht kann beliebig gewahlt
werden, jedoch sollte der Grundwerkstoff nicht zu hoch erwarmt werden.

Flammeneinstellung

Zu beachten ist dierichtige Wahl der Flammeneinstellung:

Harte: 70- 75 HRC

Fir die meisten L 6tarbeiten ist eine neutrale Flamme (1) einzusetzen, d.h. weder Gas
noch Sauerstoffiiberschuss. Bei Messing dagegen ist mit einem leichten
Sauerstoffuberschuss zu arbeiten, um die stérenden und geféhrlichen Zinkdémpfe zu
vermeiden.

Leichtmetalle werden grundsétz-
lich  mit einem starken
Acetylenliberschuss (3)

Dur chschnittliche Flammen-
temperatur von handelstiblichen

8 N Schweissgasen:
geschweisst. Rostfreie Stéhlewer- Sauerstoff-Acetylen ca. 3200°C
den mit einem leichten Sauerstoff-Propan ca. 2500 ° C
Acetylenuberschuss gelttet, um Sauerstoff-Hydrogen ca 2'370°C
einerseitsOxydationzuverhindern Sauerstoff- Kohlengas ~ ca. 2°200° C
und andererseits eine Aufkohlung Luft-Acetylen ca. 2'458° C
d@ Stahls 2u vermeiden. o Luft-Kohlengas ca. 1'871°C
Bei Weichlotenebenfallsmit einer Luft-Propan ca 1'750° C

weichen reduzierenden Flamme

arbeiten.
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Anwendungsbereichefir ISOSIL Hart und -Silberlote

Anwendungsbereich | Grundwerkstoff Empf. ISOSIL Flussmittel Arbeits
Bauteile Verbindung Lot Typ temperatur
Fahrzeugbau
Schmierdlleitungen, Stahl - Stahl ISOSIL 520 — 750°C
Messstébe, Kraftstofftanks, Stahl - Messing ISOSIL 530 ISOLOT F-SH1 680°C
Tankeinfullstutzen, Kuhler Stahl - Kupfer ISOSIL 540 610°C
Al - Al ISOSIL 713 F ISOLOT 700 FP 590°C
Getriebeteile, Vergaser, Stahl - Stahl ISOSIL 520 —_ 750°C
Schalldampfer, Fahrrader Cr/Ni/St. - Cr/Ni/St. ISOSIL 540 —— ISOLOT F-SH1 610°C
Stahl - Stahl [SOSIL 540 — 610°C
Mess- und Regeltechnik
Kupfer - Kupfer ISOSIL 502 710°C
Kupfer - Kuper ISOSIL 505 710°C
Fuhler, Bage, Kapillarrohre, Kupfer - Cr/Ni/St. ISOSIL 540 —~— 610°C
Heizungsthermostate, Mem- Messing - Messing ISOSIL 540 ——— ISOLOT F-SH1 610°C
branen. Messing - Kupfer 1SOSIL 782 7 650°C
Messing - Cr/Ni/St. ISOSIL 540 610°C
Teile mit Trinkwasser- Cr/Ni/St. - Cr/Ni/St. ISOSIL 556 — 650°C
bertihrung. Cr/Ni/St. - Kupfer ISOSIL 545 —— ISOLOT F-SH1/2 670°C
Cr/Ni/St. - Messing ISOSIL 545 — 670°C
Haushaltgeréate
Heizungen fur Haushalt- Kupfer - Kupfer ISOSIL 502 710°C
gerédte, Kuhlgeréte, Kiichen- Kupfer - Kupfer ISOSIL 505 710°C
geréte
bel Nahrungsmittelbertihrung Messing - Messing ISOSIL 534 — 710°C
missen die Lote moglichst Messing - Kupfer ISOSIL 545 — ISOLOT F-SH1/2 670°C
ohne Cadmium eingesetzt Messing - CrNiSt ISOSIL 545 — 670°C
werden
) Stahl - Stahl ISOSIL 540 — 610°C
Stahlrohrmdbel, Leuchten, Stahl - Kupfer ISOSIL 530 — —ISOLOT F-SH1/2 680°C
Camping -Gasgeréate Stahl - Messing [SOSIL 540 — 610°C
CrNiSt- CrNiSt ISOSIL 556 ——— ISOLOT F-SH1 650°C
CrNiSt - Kupfer ISOSIL 556 — 650°C
Wasser und Gas-
installationen
Trinkwasser, KaltundWarm- Kupfer - Kupfer ISOSIL 505 710°C
wasser, Erdgas, Stadtgas, Kupfer - Rotguss ISOSIL 502 ISOLOT F-SH1 710°C
Flissiggas Kupfer - Messing ISOSIL 545 ISOLOT F-SH1 670°C
Rohrleitungsbau
Stahl - Stahl ISOSIL 530 ISOLOT F-SH2 680°C
Stahlrohre verzinkt, Schiffs- CrNiSt - Rotguss ISOSIL 540 — 610°C
bau, Offshore Meerwasser- So. Messing - Rothguss ISOSIL 560 — —ISOLOT F-SH1/2 720°C

fuhrende Rohre




Anwendungsbereichefir ISOSIL Hart und -Silberlote

Anwendungsbereich Grundwer kstoff Empf. 1SOSIL Flussmittel Arbeits-
Bauteile Verbindung Lot Typ temperatur
Kéltetechnik
Kaltemittel ammoniakfrei Kupfer - Kupfer 1SOSIL 540 ISOLOT F-SH1 610 °C
bis- 20°C Kupfer - Rotguss 1SOSIL 505 ISOLOT F-SH1 710°C
bis- 120 °C Kupfer - Stahl 1SOSIL 540 ISOLOT F-SH1 610°C
bis- 200 °C Stahl - Stahl ISOSIL 530 ISOLOT F-SH1 680 °C
Kaltemittel ammoniakhaltig Stahl - Stahl I1SOSIL 570 —— ISOLOT F-SH1/2 730°C
CrNiSt - CrNiSt ISOSIL 570 730°C
Heizungsbau
Warmwasser, Heizdl, Vertei- Kupfer - Kupfer 1SOSIL 502 710 °C
ler, Fahrzeugheizungen Kupfer - Rotguss 1SOSIL 505 ISOLOT F-SH1 710°C
Kupfer - Stahl ISOSIL 545 — 670 °C
Stahl - Stahl ISOSIL 540 _ — ISOLOT F-SH1 610 °C
Apparatebau
Wérmetauscher, Oelkuhler, Kupfer - Kupfer 1SOSIL 502 710 °C
Gasbrenner, Durchlauferhit- Kupfer - Rotguss 1SOSIL 505 ISOLOT F-SH1 710 °C
zer, technische Gase, Klima- Kupfer - Stahl ISOSIL 530 — 680 °C
anlagen Stahl - Stahl ISOSIL 530 ——— ISOLOT F-SH1 680 °C
Stahl - Messing ISOSIL 540 — 610 °C
Auswahl von ISOSIL-LOTEN fur Formteile:
Lot Nr. Arbeits- Schmelz- | Zugdfestigkeit Zuléssige Anwendung Bemerkungen:
temperatur | bereich °C | bei Spaltbreite Betriebstem- bei
max. 0,1 mm peratur an der | Grundwerkstoffen
N/mm?2 L étstelle °C
St 37 St 60
nicht einsetzen
ISOLOT 540 610°C 595-630 410 520 200 ale Stahle beiNahrungsmittel
und Trinkwasser-
ISOLOT 530 680°C 600-690 380 480 200 Ni- und Ni-Legierun- bertihrung
gen
ISOLOT 556 650°C 630-660 350 450 200 Edelstahle
Kupfer und Kupfer- be Trinkw -
ISOLOT 545 670°C 640-680 350 450 200 legierungen beruhruensgse'
far
ISOLOT 544 730°C 680-740 400 520 300 hohere Temperaturen
ISOLOT 520 810°C 720-820 Cu=250 200 unlegiertes Kupfer
ohne Flussmittel fiir Nahrungsmittel
ISOLOT 502 710°C 650-810 Cu=250 200 Kupfer und Kupfer- und Trinkwasser-
legierungen mit beriihrung geeignet
ISOLOT 505 710°C 650-810 Cu=250 200 Flussmittel ES-1
ISOLOT 515 710°C 650°C 250 200
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Flussmittel

= —
- - e Lacmme: |
Bestandtelle |Giftklasse| Verp. Einheit.
Form
Weichlotflussmittel Zink und Am-
Flussmittel zum Weichloten von Titan- | monium Chlori-| 55 1000 ml fltissig
zink, verzinktem Stahlblech und Feinzink | de und frei
(mit Pinsel) Saure
Flussmittel zum Weichloten von Eisen, [Zink- — und
Stahl, Kupfer, Messing, Blei und Ammonlum- 3 1000 ml flUssig
Weissblech (fur allgemeine Lotarbeiten) | chlorid
Flussmittel zum Weichléten von Kupfer |Zink- — undf frel 1000 ml fluissig
-rohren, -riemen und -fullrohren Ammonium-
chloridin organ.
Flussmittel zum Weichl6tenvon Alumini- | Zubereitung
um und Aluminiumlegierungen. 500g Pulver
Har tlotflussmittel Bor-
verbindungen
Hartlotflussmittel zum L 6ten von Kupfer, frei 500 g Pulver
Kupferlegierungen, Messing, Bronze, Stahl 1000 g Pulver
und verzinktem Stahlblech
500 g Peste
1000 g Paste
Silberlotflussmittel
Hartl 6tflussmittel zum L 6ten von Kupfer, BOF-_
Kupferlegierungen, Messing, Rotguss, | Verbindungen 500 g Pulver
Stahl und Edelstahl. Einfache und 4 1000 g Pulver
komplexe
Wie oben jedoch speziell fir Hartmetall- | Fluoride der 500 g Paste
verbindungen und hochlegierte Stéhlen. | Alkalimetalle 1000 g Paste
Aluminium-Hartlétpulver
Flussmittel zumHartétenund Schweissen | Hygroskopi-
von Alu und Alulegierungen. sche Fluoride 500 g Pulver
und Chloride 1000 g Pulver
Flussmittel zum Hartlétenund Schweissen | Nicht-
von Alu und Alulegierungen. hygroskopische 500 g Pulver
Fluoride und
Chloride




DIN Nr. Bedeutung DIN EN:
1707 = Samtliche Weichlote 29453
in massiver Form
8516 = Rohrenlote, samtliche
flussmittel gefullten Weichlote
8513 = Alle Hartlote 1044 (1SO 3677)
Alle Slberlote 1044 (1SO 3677)
8511 = Alle Weichl 6tflussmittel 29454.1
Alle Hartl6tflussmittel 1045

Wirktemperatur -
bereich

Nachbehandlung

Ruckstande mit enthartetem warmen \Wasser evt.
Neutralisation oder Ultraschall entfernen.

Ruckstande mit enhartetem warmen Wasser evt.
Neutralisation oder Ultraschall entfernen.

Kaltwasser 16slich

750-1100 °C

Rickstande konnen auf dem Werksttick gelassen
werden, danicht hygroskopisch. Ihre Entfernung
kann mechanisch (sandstrahlen) oder chemisch
erfolgen.

Hygroskopische Flussmittel:
Bei hygroskopischen
Flussmitteln sind die Riickstan-
de unbedingt zu entfernen!

Nichthygroskopische
Flussmittel: bei nicht-
hygroskopischen Flussmitteln
koénnen die Ruckstande auf dem
Werkstiick belassen werden.

500-800° C

Flussmittelriickstande dieses Typs sind korrosiv und mis-
sen entfernt werden. Werkstiick nach dem L6ten auf ca
300-400°C abktihlenundin Wasser tauchen. DasFlussmittel
wird abgesprengt. Den Rest durch Birsten in warmem
Wasser und Spuilen in fliessendem Wasser entfernen. Bei
Uberhitzten Werkstticken beizen. Anlauffarben des Werk-
stucks, die in der Umgebung der Lotstelle beim Erhitzen
entstehen kénnen , falls erforderlich, gleichzeitig mit den
Flussmittelriicksténden durch Beizen entfernen. Die Zu-
sammensetzung der Beize ist vom Grundwerkstoff abhan-

gig.

480° C

Die Flussmittelrickstande sind korrosiv und
mussen beseitigt werden. Dasgeschieht mit verd.
Salpetersdure und/oder mit heissem Wasser

480° C

Ruckstande konnen auf dem Werksttick gelassen
werden. lhre Entfernung kann mech. oder che-
misch erfolgen.

Vorsichtsmassr egeln:

Um lhrer Aufgabe gerecht wer-

den zu konnen, enthalten die

meisten Flussmittel aggressive

Stoffe. Dies bedingt die Beach-

tung elementarer, jedem Fach-

mann bekannter

Vorsichtsmassregeln:

- fUr gute BelGiftung am Arbeits-
platz ist Sorge zu tragen

- DasEinatmen der entstehenden
Dampfeist zu vermeiden

-Kontakt mit Haut, Augen und
Mund sind zu vermeiden, gege
benenfalls sind ungeschiitzte
Hautpartien mit einer Schutz
bekleidung oder Schutzsalbe ab
zudecken.

-Nach der Arbeit sind die Hande
zu waschen.

In der Schweiz entsprechen die
Flussmittel den BAG-T-Vor-
schriften und sind entsprechend
registriert und markiert.
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[SOSIL

Div. Lotausfuhrungen auf Anfrage z.b. Ringe,

Spulen, Bander usw. ! Verschiedene Legierungen;
Cu-Ms-Inox !

Aluminum Hartloten !

Phosphor Lote!

L Div. Hartauftragungslote auf Wolframcarbid
() Basis! Extrem hohe Verschleissfestigkeiten !

Elektrodenfabrik AG
Schweisstechnik

CH-5737 Menziken, EMail:Fries@isoarc.ch . .
Tel: 062 / 771'83'05 Fax: 062 / 77'184'54 Schweisstechnische Beratung !

WWW.Isoarc
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