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O BrazeTec Produktionsstandorte
O Umicore Standorte

Brasilien

Umicore Brasil Ltda.
BrazeTec Division

Rua Barao do Rio Branco 368
Caixa Postal 101
07042-010 Guarulhos-Sao Paulo

Tel.: +55 (11) 2421-1371
Fax: +55 (11) 2421-1180
info@brazetec.com.br

Weiterer Produktionsstandort:
Coimpa Industrial Ltda.

Avenida Rodrigo Otdvio, 3047
69077-000 - Manaus - AM

Tel.: +55 (92) 2121-7500
Fax: +55 (92) 2121-7522
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Deutschland

Umicore AG & Co. KG
Technical Materials
BrazeTec

Rodenbacher Chaussee 4
63457 Hanau

Tel.: +49 (6181) 59-02
Fax: +49 (6181) 59-31 07
info@brazetec.de

Italien

Italbras S.p.A.
Strada del Balsego, 6
36100 Vicenza (VI)

Tel.: +39 (0444) 3475-00
Fax: +39 (0444) 3475-01
info@italbras.it

GIhE

Umicore Technical Materials
Suzhou Co. Ltd.

#508-2, Zhujiang Road, SND
Suzhou Province
215011 PR. China

Tel.: +86 (512) 6667-0800
Fax: +86 (512) 6667-3230
sales.utms@ap.umicore.com
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BrazeTec - Wir schaffen
Verbindungen die halten

Gemals unseres Anspruchs ,Brazing is BrazeTec” bieten wir
LOsungen, die Malsstabe setzen, Produkte und Technologien,
die richtungsweisend sind und einen Service, der stets die
Belange unserer Kunden in den Mittelpunkt stellt.

Dequssa
Griindung Edelmetallgruppe
Geschaftsbereich ~ BrazeTec GmbH 2003
| d Er6ffnung des Degussa Lottechnik 2001
Griindung QUELD ?lrik £l Brazing Centers 1970

5
Grindung ottec

Degussa Umicore 93 1951 ‘

1873 1906
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Gutezeichen der
Gitegemeinschaft
Kupferrohr e. V.

@

DVGW: Deutscher
Verein des Gas- und
Wasserfaches e. V.

TQM und
Responsible Care

Umicore - BrazeTec
lhr Partner in der Lottechnik

BrazeTec ist ein weltweit fihrender Hersteller und Anbieter von
qualitativ hochwertigen Loten, Lotpasten und Flussmitteln. Entstanden
aus der Degussa Lottechnik ist BrazeTec heute Teil des weltweit
operierenden Materialtechnologie-Konzerns Umicore, der sich auf
Anwendungsbereiche konzentriert, in denen er sich durch sein
Know-how in Werkstoffkunde, Chemie und Metallurgie auszeichnet.
Dies bietet BrazeTec ein optimales Umfeld fur Stabilitat und
Innovation.

Mit Produktionsstandorten in Europa, Amerika und Asien sowie
einem weltweit prasenten Vertriebs- und Logistiknetzwerk sind wir
fur Sie da, sobald es gilt, Metalle stoffschliissig und technisch zuver-
lassig zu verbinden. Selbstverstandlich erfillt unser Kundenservice
alle Anforderungen an z.B. Exportdokumente, REACH-Forderungen

Brazing is BrazeTec

... seit 1930

Zertifiziert nach
DIN EN 1SO 9001:2008

/15 0 Y /15 0 1 /150 b [

Zertifiziert nach
DIN EN 1SO 50001:2011

Zertifiziert nach
DIN EN I1SO 14001:2004

und Sicherdatenblattern in der jeweiligen Landessprachen fir
Lieferungen in alle Teile der Welt. Durch die Einbindung in den
Umicore Konzern bieten wir Ihnen die zusatzlichen Maglichkeiten des
Edelmetall-Recyclings, Edelmetall-Managements sowie - je nach
Kundenwunsch - auch weitere Services von Umicore.

Eine stabile und ausgezeichnete Produktqualitdt bildet die Grundlage
unserer langjahrigen und erfolgreichen Partnerschaften mit unseren
Kunden. Kontinuierliche Verbesserungsprozesse sorgen dafir, dass
unsere Mitarbeiter und Produkte den steigenden Anforderungen
gerecht werden. Dank unseres kompetenten Teams des Brazing
Centers konnen wir - gemeinsam mit Ihnen - individuelle L6sungen
entwickeln, lhre produktionsspezifischen Prozesse optimieren und
unser umfangreiches Produktangebot an Ihre Bedirfnisse anpassen.

=




Flammlotung Induktionslétung Viskositatsmessung

Wissenszentrum & Grundlage
jeder Innovation - unser
Brazing Center

Unser Brazing Center bietet technische
Dienstleistungen fur unsere Kunden weltweit -
und das seit mehr als 60 Jahren

Service & Know-how

Brazing Center Service Brazing Center Lotanlagen Brazing Center Analytik

m  Anwendungstechnische Beratung m Acetylen-Sauerstoffbrenner Metallografische Analysen

m |otversuche mit Kundenbauteilen m  Mittel- und Hochfrequenz- Licht- und Elektronenmikroskopie

L aGe Thermische Analysen

m Lotseminare und Schulungen

m  Schutzgasofen

m Partnerschaftliche Projektarbeit Elementanalyse

EHMuftelofen Ermittlung mechanischer Kennwerte

= Vakuumofen (Harte, Festigkeit)




Wir unterhalten mit unserem Brazing Center
in Hanau seit Gber 60 Jahren ein einzigartiges
und erstklassiges Kompetenzzentrum fir
die technische Beratung und Projektarbeit
mit unseren Kunden sowie fir die Entwick-
lung neuer, Metall- und Chemieprodukte,
die den anspruchsvollen Anforderungen
unserer Kunden in der Verbindungstechnik
gerecht werden.

Anwendungstechnische Beratung

Unsere erfahrenen Mitarbeiter des Brazing
Centers unterstitzen Sie hinsichtlich der
optimalen Produktauswahl fur Ihren Lotpro-
zess, diskutieren mit Ihnen die l6tgerechte
Konstruktion lhrer Bauteile und geben Emp-
fehlungen fir geeignete Lotverfahren inklu-
sive der erforderlichen Prozessparameter.

Lotversuche

Dank unseren vielfdltigen Lotanlagen haben
wir die Mdglichkeit, Lotversuche direkt an
Probe- und Serienbauteilen durchzufihren.
Mittels modernster Analysemethoden beur-
teilen wir die Qualitat der Lotverbindungen
und werten die Versuche anschliefend aus.
Die so ermittelten Prozessparameter ermégli-
chen daraufhin die Festlegung der Produktions-
parameter bei unseren Kunden.

Lotseminare und Lehrgange

Im Rahmen von Konferenzen, Fachtagungen
sowie Seminaren unterschiedlichster Veran-
stalter diskutieren, erweitern und teilen

die Mitarbeiter unseres Brazing Centers ihr
Wissen. Gezielt unterstitzen wir unsere
Kunden mittels im eigenen Haus durchge-
fuhrten Lotseminaren und Lehrgdnge sowie
individuell angepassten Veranstaltungen
direkt vor Ort.

Webseminare zu aktuellen Lotthemen
bieten unseren Kunden zusatzlich online
die Méaglichkeit, sich lottechnisches Wissen
anzueignen.

Partnerschaftliche Projektarbeit

Komplexe und langfristige L6tthemen
fuhren wir als Projektarbeit gemeinsam und
partnerschaftlich mit unseren Kunden durch.
Dazu zahlen die Optimierung bestehender
oder die Entwicklung neuer Produktions-
bzw. Lotprozesse; individuelle Anpassung
unserer Produkte sowie gemeinsame
Forschungs- und Entwicklungsarbeiten.

Vakuumofen




BrazeTec Produkte

Lieferformen in folgenden Dimensionen und Gebinden:

Draht

@:1,0/1,5/2,0/3,0 mm
in Bunden oder auf Spulen

Stabe

@:1,5/2,0/3,0 mm
Lange: 500 mm

Band

Dicke:
0,1/0,2/0,25/0,3/0,4 mm
Breite:

1,5 bis 70 mm

Schichtlot

Dicke:
0,25/0,3/0,4 mm
Breite:

1,5 bis 70 mm

) Verfugbarkeit sowie abweichende Abm

Flussmittelummantelte Lote

Kern-@: 1,5 und 2,0 mm
Lange: 500 mm
Flussmittelmantel:

standard, diinn und extra dinn

Flussmittel

Menge:
0,1/0,5/1/1,5/10/40 kg

Lotpaste

Menge: 1/3/5/10/25 kg
Kartuschen nach Kunden-
wunsch

Formteile

Draht:

Ringe, Abschnitte, Biegeteile
Band/Schichtlotband:
Abschnitte, Biege- und
Stanzteile, Plattchen, Ronden,
Lochscheiben, etc.

Unsere Angaben Gber unsere Produkte und
Gerate sowie Uber unsere Anlagen und Verfah-
ren beruhen auf einer umfangreichen For-
schungsarbeit und anwendungstechnischer
Erfahrung. Wir vermitteln diese Ergebnisse,
mit denen wir keine Uber den jeweiligen Ein-
zelvertrag hinausgehende Haftung Gberneh-
men, in Wort und Schrift nach bestem Wissen,
behalten uns jedoch technische Anderungen
im Zuge der Produktentwicklung vor. Dariber
hinaus steht unser anwendungstechnischer
Dienst auf Wunsch fiir weitergehende Bera-
tung sowie zur Mitwirkung bei der Losung
fertigungs- und anwendungstechnischer
Probleme zur Verfiigung. Das entbindet den
Benutzer jedoch nicht davon, unsere Angaben
und Empfehlungen vor ihrer Verwendung fur
den eigenen Gebrauch selbstverantwortlich zu
priifen. Dies gilt - besonders fur Auslandsliefe-
rungen - auch hinsichtlich der Wahrung von
Schutzrechten Dritter sowie fir Anwendungen
und Verfahrensweisen, die von uns nicht
ausdricklich angegeben sind. Im Schadensfall
beschrankt sich unsere Haftung auf Ersatzlei-
stungen gleichen Umfangs, wie sie unsere
Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen
bei Qualitatsmangeln vorsehen.




Hartlote & Hartlotflussmittel

BrazeTec Silberhartlote, cadmiumfrei

1SO
17672

Bezeichnung Zusammensetzung Lieferform

in Gew.-%

Schmelzbereich Schmelzbereich Lottemp. Dichte
nach DSC nach ISO 17672  min.

Scherzugfestigkeit nach
DIN EN 12797 min.

Ag Cu 1In Sonstige in °C in °C Q ""
55n/3 Ga
55n
25n
255 2,550
BrazeTec 4076 40 28 2Sn
BrazeTec 3476 " 34 27,5 2,5Sn

BrazeTec 3076 30 32

in°C  ing/cm? in MPa an S 235

BrazeTec 5662 56 605 -630 - 630
655
670
695
725

745

9,3
9,4
9,3
9,1
9,0
8,9
8,8

150
150
150
150
150
150

BrazeTec 5600 56 17 630 - 655
650 - 670
645 - 695
665 - 725

655 - 745

620 - 655
630 - 660
640 - 680
650-710
630-730

BrazeTec 5507 55 22
BrazeTec 4576 " 45

25n 675 -760 665 - 755 760 150

BrazeTec 2576 25 33 25n 680 - 775 680 - 760

BrazeTec 4404 " 26 - 675-735 675-735

BrazeTec 3075 32 700-775 680 - 765

BrazeTec 2500 35 - 715-790 700 -790

BrazeTec 2009 358 0,156i 730-810 -

Die zinnfreien Lote sind besonders
fur dynamische Betriebsbelastungen
geeignet.

Die Silberhartlote dieser Seite

konnen ohne zusatzliche Angaben in der
Regel fur Betriebstemperaturen von

-200 °C bis zu +200 °C eingesetzt werden.

Alle Lote sind fur beliebige Stahle,
Kupfer- und Kupferlegierungen sowie
Nickel- und Nickellegierungen
einsetzbar.

BrazeTec CoMet Hartlotstabe, flussmittelummantelt & cadmiumfrei

Schmelzbereich Lieferform

nach DSC
in°C

630 - 655

Bezeichnung Lottemperatur min.

in °C
655
695
735
725
745
760
810

BrazeTec CoMet 5600U
BrazeTec CoMet 4576U 645 - 695
BrazeTec CoMet 4404U 675 -735
BrazeTec CoMet 4076U 665 - 725

BrazeTec CoMet 3476U 655 - 745

BrazeTec CoMet 3076U
BrazeTec CoMet 2009U

675-760
730-810

Aus der umfangreichen Palette der cadmi-
umfreien Hartlote bietet BrazeTec die aufge-
fuhrten Hartlote unter dem Namen BrazeTec
CoMet (Coated Metal) auch als flussmittel-
ummantelte Stabe an. Auf Anfrage sind auch
weitere Lote mit Flussmittelummantelung

lieferbar. Das Flussmittel entspricht dem
Typ FH 10 nach DIN EN 1045 und ist frei von
Borsaure. Fur die Anwendung gelten die
entsprechenden Hinweise zu cadmiumfreien
Hartloten. Bedingt durch die Flussmittelum-
mantelung ist der Silbergehalt des umman-

telten Lotstabs niedriger als der Silberanteil
des reinen Lotstabs. Die Zusammensetzung
der reinen Lotstabe entspricht selbstver-
standlich den aufgefiihrten Zusammenset-
zungen bei cadmiumfreien Hartloten.

Hartlote & Hartlotflussmittel



BrazeTec Silfos® Hartlote fiir Kupfer und Kupferbasiswerkstoffe

Bezeichnung

BrazeTec Silfos® 18
BrazeTec Silfos® 15
BrazeTec Silfos® 5
BrazeTec Silfos® 2 "
BrazeTec Silfos® 94
BrazeTec Silfos® 93
BrazeTec Silfos® 92

BrazeTec Silfos® 86

Zusammensetzung Schmelzbereich Schmelzbereich Lottemp. Dichte ISO  Scherzugfestigkeit nach
nach DSC nach IS0 17672 min. 17672 DIN EN 12797 min.
in °C in °C in °C in g/cm? in MPa an Cu

645 645 650 8,3 CuP 286 100
645 - 800 645 - 800 700 8,3 CuP 284 100
645 - 835 645 - 815 710 8,2 CuP 281 100
645 - 845 645 - 825 740 8,1 CuP 279 100
710 - 860 710 - 890 760 8,1 CuP 179 100
710 - 820 710 - 820 730 8,1 CuP 180 100
710-780 710-770 720 8,0 CuP 182 100
640 - 720 650 - 700 700 8,0 CuP 386 100

in Gew.-%
Ag Cu P
18 75 7
15 80 5
5 8 6
2 91,7 6,3
- 93,8 6,2
= | 98| 7
- 92278
- 86,2 6,8

Sn

7

Lieferform

®

(@)Z»

®*

" = Gitezeichen der Giitegemeinschaft Kupferrohr e.V.

Die Silfos-Lote konnen je nach Typ fir

Betriebstemperaturen zwischen -70 °C und

+150 °C eingesetzt werden. Die phosphorhal-
tigen Lote sind speziell zum Verbinden von

Kupfer mit Kupfer oder von Kupferlegierungen

E} DVGW: Deutscher Verein des Gas- und Wasserfaches e.V.

(Messing, Bronze, Rotguss) entwickelt

worden. Beim Loten von Kupfer an Kupfer
kann auf Grund des Phosphorgehalts auf ein
zusatzliches Flussmittel verzichtet werden.
Fur schwefelhaltige Medien ist der Einsatz

[0] BrazeTec Silberhartlote fiir besondere Anwendungen

10

dieser Lote nicht zulassig. Fur Stahle (Fe) und
fur Nickellegierungen sind diese Lote auf
Grund einer Sprodphasenbildung nicht
geeignet. Die Lote BrazeTec Silfos 2 und
BrazeTec Silfos 94 sind fir die Kupferrohr-
installation nach DVGW zugelassen.

Bezeichnung

Silberhartlote
BrazeTec 7200
BrazeTec 7291
BrazeTec 6009

Messinghartlote
BrazeTec 60/40
BrazeTec 48/10

Zusammensetzung  Schmelzbereich Schmelzbereich Léttemp. Dichte 150

in Gew.-% nach DSC nach IS0 17672 min. 17672

Ag Cu Sn Si 1In in °C in °C in°C  ing/cm?

23] = | = | = 780 780 780 10,0 Ag 272

2| = | = = | 28 710 -730 = 730 8,43 =

60 30 10 - - 600 - 720 600 - 730 720 9,8 Ag 160

Cu In Ni Si  Mn in °C in °C in°C  ing/cm’

60 3955 0,3 0,15 870-900 870 -900 900 8,4 Cu 670

48 41,8 10 0,2 - 890 - 920 890 - 920 920 8,4 Cu 773

Besonderheiten
der Anwendung

Metallisierte Keramik
beliebige Stahle

nichtrostende Stahle

Verzinkte Stahlrohre

Stahlrohrrahmen

Lieferform

o

-2

Die Lote BrazeTec 7200 und BrazeTec 6009
konnen sowohl an Luft mit Flussmittel als auch
flussmittelfrei in Schutzgasofen gelotet wer-

den. BrazeTec 6009 wird zusammen mit dem

Flussmittel BrazeTec spezial h zum Léten
von nicht rostenden Stahlen eingesetzt.

Bei Lotprozessen im Vakuum sollten fur beide

schritten werden, um ein Abdampfen des

Silbers zu vermeiden. Die Lottemperatur im
Ofen richtet sich nach den Grundwerkstoffen.

Lote Lottemperaturen von 900 °C nicht tber-



BrazeTec Schichtlote zum Hartl6ten von Hartmetallen

Bezeichnung Zusammensetzung " Schmelzbereich Schmelzbereich Lottemp. Scherfestigkeit? Dichte  Besonderheiten Liefer-
in Gew.-% nach DSC nach IS0 17672 min. min. der Anwendung  form
Ag G In Mn Ni In in °C in °C in °C in MPa an K10 in g/cm? B o
BrazeTec 49/Cu 49 275205 25 05 - 670 - 720 = 710 150 9,0 Kupfer-Zwischenschicht e o
lus _ _ _ Verstarkte
BrazeTec 49 /Cu? 49 27,5205 25 05 670 - 720 710 180 o) [ o o
BrazeTec 49 /NiN 49 27,5205 25 05 - 670 - 720 - 710 150 9,0  Nickelnetz-Schichtlot o o
BrazeTec 49 /CuNife 49 27,5 20,5 2,5 05 -  670-690 - 690 150 90 e ELE L P
_ _ _ TiN-beschichtungsfahig,
BrazeTec 64/Cu 64 26 2 2 6 730-780 770 150 96 upferIwischensehict. ©
BrazeTec Cu/NiN - 100 - - - - 1.085 1.085 1.100 200 8,9  Nickelnetz-Schichtlot o e

" Die Angaben zur Zusammensetzung von Schichtloten beziehen sich ausschlieBlich auf die Lotschicht. 2 Verbund 1.2210 & K10; Lotflache 8 x 8 mm; Schereinrichtung: Gerling GLFP

Fir das Loten von Hartmetallen hat BrazeTec  inneren Spannungen kompensieren kénnen.  Die zu erreichende Festigkeit der Fiigestelle

spezielle Schichtlotsysteme entwickelt, die Fur anspruchsvolle Anwendungen, die hdngt von der Festigkeit des Grundwerk-
die auf Grund unterschiedlicher thermischer  besonders hohe Scherfestigkeiten erfordern,  stoffs ab.
Ausdehnungskoeffizienten entstehenden empfehlen wir das Schichtlot BrazeTec 49/CuP.

BrazeTec Lote zum Hartloten von Hartmetallen

Bezeichnung Zusammensetzung Schmelzbereich Schmelzbereich Lottemp. Scherfestigkeit? Dichte 1S0 Besonderheiten  Lieferform
in Gew.-% nachDSC  nachISO 17672  min. min. 17672 der Anwendung

Ag Cu In Mn Ni Sonst. in °C in °C in°C  in MPa an K10 ing/cm? Q@ |l (% o
BrazeTec 6488 64 26 - 2 2 6In 730-730 = 770 150 9,6 - TiN-beschichtungsfshig @ e o e
BrazeTec 5081 50 20 28 - 2 - 670 - 730 660 - 715 700 230 9,2 Ag450 = e o o o
BrazeTec 4900 49 16 23 7,5 45 - 680 - 705 680 - 705 690 250 8,9 Ag449 = e o o o
BrazeTec 4900 A 49 27,520,525 05 - 670 - 720 = 710 240 8,9 = = e o o o
BrazeTec 2700 27 38 20 95 55 - 690 - 850 680 - 850 800 250 8,7 Ag427 = e o o o
BrazeTec21/80 - 8 - 12 2 - 970-1.005 = 990 200 8,8 = In-freie Lote, Olo OO

fur Ofenl6tungen

BrazeTec21/68 - 87 - 10 - 3Co 980-1.020 = 1.020 200 8,8 - Qeeignet e o o o

" Verbund 1.2210 & K10; Lotflache 8 x 8 mm; Schereinrichtung: Gerling GLFP

Die aufgefiihrten Lote sind zum Loten von Stoffen wie z.B. Wolfram, Molybdan, Tantal Festigkeit der Figestelle hangt von der
Hartmetallen und schwer benetzbaren und Chrom geeignet. Die zu erreichende Festigkeit des Grundwerkstoffs ab.

Hartlote & Hartlotflussmittel 11



BrazeTec Aktivlote fir das Loten von keramischen Werkstoffen

® Il G
_....---- Keramik’ Keramik/Meta"- IIII
Verbindungen, Grafit,

BrazeTec (B 4 705 265 - 780 - 820 - DTETEE SERATT R

I

Fur BrazeTec Aktivlote ist eine minimale Lot-  ungsverhalten verbessern. Als Lotatmospharen  temperatur nicht wesentlich Gber 900 °C
temperatur von 850 °C notwendig, um eine  werden reines Argon (4.8) oder Vakuum bzw. bei Verwendung von (B 2 und (B 6
Verbindung mit der Keramik zu erreichen. (<10° mbar) eingesetzt. Im Fall einer Vaku-  nicht wesentlich iber 1000 °C liegen, um
Hohere Lottemperaturen konnen das Benetz-  umlétung mit (B 4 oder (B 5 sollte die Lot-  ein Abdampfen von Silber zu vermeiden.

[H] BrazeTec Aktivlotpasten

BrazeTec (B 11 1.000
Die BrazeTec Aktivlotpasten haben einen Dispenser und Siebdruckanwendungen mit abweichendem Titan-Gehalt lieferbar.
Metallgehalt von ca. 85 % und sind fur geeignet. Auf Anfrage sind Legierungen

12



BrazeTec Hartlotflussmittel [']

Bezeichnung DIN EN 1045 Wirktemperatur Lieferform Besonderheiten
der Anwendung
5 Dosierfahige
in °C Paste Paste Pulver
BrazeTec h 2 FH 10 550-970 . - . Universalflussmittel fir Schwermetalle
BrazeTec h 28 FH 10 580-940 o = = Flussmittel fur automatisierte Lotung
BrazeTec h 80 FH 10 550-850 o - = Flussmittel fur Flachenldtungen
BrazeTec h 86 FH 10 550-850 o = = Flussmittel fur Flachenlotungen
BrazeTec h 280 FH 10 520-850 . ° = Flussmittel fur automatisierte Lotung
BrazeTecr 1 FH 10 520-630 . = = Flussmittel fir NE-Metalle fiir Sonderwerkzeuge
Flussmittel fir Stahle und NE-Metalle,
BrazeTec d 21 FH 10 520-760 - - ° Pulver haftet am warmen Stab
. _ _ Flussmittel fir beliebige Stahle,
BrazeTec d FH 10 550-850 ° NE-Metalle fiir Sonderzwecke
BrazeTec | FH 11 490-730 . _ _ Flussmittel fur aluminiumhaltige
Schwermetalle bis 10 % Aluminium
. Nichtrostende und zunderfeste Stahle,
BrazeTec spezial h FH 12 520-1.030 . = . Hartmetalle, Sondermetalle
BrazeTec h 90 FH 12 520-850 = = . Flussmittel fir Sonderhartmetalle
- _ Flussmittel fur automatisierte Lotung,
BrazeTec h 285 FH 12 520-910 ° ° auch fur Hartmetalllotungen geeignet
Flussmittel fir Maschinenlotungen von
BrazeTec h 900 FH 12 520-820 o o = sonderhartmetallen 9
. _ Flussmittel, auch fir héherlegierte Stahle,
BrazeTec s > FH 20 650-1.050 ° ° Ni-Legierungen, Hartmetalle
BrazeTec spezial s ¥ FH 20 650-1.050 . _ _ Flussmittel fur nichtrostende Stahle,

Superlegierungen, Hartmetalle, Sondermetalle

" Auf 5235 im Ofen an Luft: Geeignetes Lote muss benetzen und Flussmitte darf nicht vollsténdig verbraucht sein

?) & Giitezeichen der Giitegemeinschaft Kupferrohr e.V. E:I DVGW: Deutscher Verein des Gas- und Wasserfaches e.V. 3 Flussmittelreste sind nicht korrosiv
Die Auswahl der Flussmittel erfolgt entspre- sollen innerhalb des Wirktemperaturbereichs Weitere Flussmittel fir besondere Anforderun-
chend der Arbeitstemperatur des Lotes und des Flussmittels liegen. Die angegebenen Wirk-  gen kénnen auf Anfrage hergestellt werden.
den zu létenden Grundwerkstoffen. Arbeits- temperaturbereiche ergeben sich aus unseren

temperatur bzw. Schmelzbereich des Lotes umfangreichen Versuchsreihen.

BrazeTec Antiflussmittel

Bezeichnung Lieferform Lotverfahren Lotatmospharen
BrazeTec Antiflux ASV Paste Weich-, Hart- und Hochtemperaturloten Luft, Schutzgas, Vakuum
Das Antiflussmittel BrazeTec Antiflux ASV ver- die nicht benetzt werden sollen und ermdglicht
hindert das Benetzen des Lotes auf Flachen, dadurch gezielte und prazise Lotungen.

Hartlote & Hartlotflussmittel 13



Normenubersicht

Bezeichnung 1S0 17672 1S0 3677 DIN EN 1044 AWS A5.8 DIN 8513 JIS GB/T
BrazeTec Silberhartlote, cadmiumfrei, Tabelle A GB/T 10046
BrazeTec 5662 = B-Ag56CuZnSnGa 610/630 = = = = =
BrazeTec 5600 Ag 156 B-Ag56CuZnSn-620/655 AG 102 BAg-7 L-Ag55Sn BAg-7 BAg56CuZnSn
BrazeTec 5507 Ag 155 B-Ag55ZnCuSn-630,/660 AG 103 - L-Ag55Sn - BAg55CuZnSn
BrazeTec 4576 * Ag 145 B-Ag45CuZnSn-640,/680 AG 104 BAg-36 L-Ag45Sn BAg-7A BAg45CuZnSn
BrazeTec 4076 Ag 140 B-Ag40CuZnSn-650,/710 AG 105 BAg-28 1-Ag405Sn BAg-28 BAg40CuZnSn
BrazeTec 3476 * Ag 134 B-Cu36AgZnSn-630/730 AG 106 = L-Ag34Sn BAg-7B BAg34CuZnSn
BrazeTec 3076 Ag 130 B-Cu36ZnAgSn-665/755 AG 107 = L-Ag30Sn = BAg30CuZnSn
BrazeTec 2576 Ag 125 B-Cu40ZnAgSn-680/760 AG 108 = L-Ag255n = BAg25CuZnSn
BrazeTec 4404 * Ag 244 B-Ag44CuZn-675/735 AG 203 = = = BAg44CuZn
BrazeTec 3075 Ag 230 B-Cu38ZnAg-680/765 AG 204 BAg-20 = BAg-20 BAg30CuZn
BrazeTec 2500 Ag 225 B-Cu40ZnAg-700/790 AG 205 = = BAg-20A BAg25CuZn
BrazeTec 2009 - B-Cu447nAq(Si)-690/810  AG 206 - 1-Ag20 - BAg20CuZn (Si)
BrazeTec Silfos® Hartlote fur Kupfer und Kupferbasiswerkstoffe, Tabelle C GB/T 6418
BrazeTec Silfos 18 CuP286 B-Cu75AgP-645 CP 101 - - BCuP-8 BCu75AgP
BrazeTec Silfos 15 CuP 284 B-Cu80AgP-645/800 CP 102 BCuP-5 L-Ag15P BCuP-5 BCu80AgP
BrazeTec Silfos 5 CuP 281a B-Cu89PAg-645/815 CP 104 BCuP-3* L-Ag5P - BCu89AgP*
BrazeTec Silfos 2* CuP 279 B-Cu92PAQ-645/825 CP 105 = L-Ag2P = BCu92AgP
BrazeTec Silfos 94 CuP 179 B-Cu94P-710/890 CP 203 = L-CuP6 = BCu94pP
BrazeTec Silfos 93 CuP 180 B-Cu93P-710/820 CP 202 = L-CuP7 BCuP-2 BCu93P-B
BrazeTec Silfos 92* CuP 182 B-Cu92P-710/770 CP 201 = L-CuP8 = BCu92pP
BrazeTec Silfos 90 = = = = = = =
BrazeTec Silfos 86 CuP 386 B-Cu86SnP-650,/700 CP 302 = = = BCu86SnP

14



BrazeTec 7200 Ag 272 B-Ag72Cu-780 AG 401 BAg-8 L-Ag72 BAg-8 BAg72Cu

BrazeTec 6009 Ag 160 B-Ag60CuSn-600,/700 AG 402 BAg-18 - BAg-18 BAg60CuSn

BrazeTec 60/40 Cu 670 B-Cu60Zn(Si)(Mn)-870/900  CU 303 = L-CuZn40 BCu60Zn(Si)(Mn)

BrazeTec 48/10 Cu773 B-Cu48ZnNi(Si)-890/920 CU 305 RBCuZn-D L-CuNi10Zn42  BCu-8 BCu48ZnNi(Si)

BrazeTec 6488 = B-Ag64CulnNiMn-730/780 = = = = =
BrazeTec 5081 Ag 450 B-Ag50CuZnNi-660/705 - BAg-24 - BAg-24 BAg49ZnCuNi
BrazeTec 4900 Ag 449 B-Ag49ZnCuMnNi-680/705  AG 502 BAg-22 L-Ag49 BAg-22 BAg49ZnCuMnNi
BrazeTec 4900 A = B-Ag49ZnCuMnNi-670/690 = = = = =
BrazeTec 2700 Aq 427 B-Cu38AgZnMnNi-680/830  AG 503 = L-Ag27 = BAg27CuZnMnNi
BrazeTec 21/80 Cu 595 B-Cu84MnNi-965/1000 = = = = BCu84MnNi
BrazeTec 21/68 = B-Cu87MnCo 980,/1030 = = = = =

BrazeTec D 801 Cu 110 B-Cu100-1085 CU 101 BCu-1b L-Cu BCu-1 BCu100-B
BrazeTec D 807 CuP 284 B-Cu80AgP-645/800 (P 102 BCuP-5 Ll-Ag15P BCuP-5 BCu80AgP
BrazeTec D 810 CuP 182 B-Cu92P-710/770 CP 201 - L-CuP8 - BCu92P

BrazeTec 897 Ni 710 B-Ni76CrP-890 NI 107 BNi-7 L-Ni7 BNi-7 -
BrazeTec 1002 Ni 620 B-Ni82CrSiBFe-970,/1000 NI 102 BNi-2 L-Ni2 BNi-2 -
BrazeTec 1135 Ni 650 B-Ni71CrSi-1080/1135 NI 105 BNi-5 L-Ni5 BNi-5 -

Hartlote & Hartlétflussmittel 15




KIPENED

BrazeTec Lotpastensysteme

Fir innovative Verbindungsmaglichkeiten bietet BrazeTec zusatzlich
zu den Festloten Lote in Form von Pasten an. Eine Lotpaste ist eine
homogene, gebrauchsfahige Mischung aus metallischem Lotpulver
und Lésungsmitteln. Hinzugefigte Polymere und Additive verhindern
das Absetzen des Lotpulvers und bestimmen das Applikations- und
Ablaufverhalten der Lotpaste. Fir die Applikation stehen entspre-
chend der Aufgabenstellung die unten aufgefiihrten Verfahren zur
Verfiigung.

Applikationsverfahren

D = Dispensen

BrazeTec bietet fir diese Applikationsverfahren maBgeschneiderte
Lotpastensysteme an. Hierzu wurde eine Vielzahl von Bindersystemen
und Lotpastenrezepturen entwickelt, die fur spezifische Kunden-
prozesse weiter angepasst werden kénnen.

Lotpasten sind besonders fiir automatisierte Lotprozesse attraktiv,

da sie leicht in einen Produktionsprozess integriert werden kénnen.
Sie ermoglichen sowohl fir Klein- als auch GroBserienfertigung einen
optimalen Materialeinsatz.

P = Siebdruck

- '/ Dispenser

sieb\ \ Lotpaste
Lotpaste \ Werkstiick Werkstiick
R = Roller-Coating S = Sprithen
Druckwalze B2
/ o
Sprithkopf
Lotpaste

Lotpaste \_;}‘
o ('ﬁ =——/

——

-—

Werkstiick

(r‘l
Transportwalze /

Lotpaste

Werkstﬁc/
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BrazeTec Kupferbasis Lotpasten

BrazeTec D 801 1MWel = [ =1=|= 1.085 1.085 1120 Cu110| o e e e |Beliebige Stahle, Ni und Ni-Legierungen
BrazeTec D 807 80 - - 5 15 645-800 645 -3800 720 (uP284| e - e e |Cuund Cu-legierungen
BrazeTec D 810 92 - - 8 - 710-770 710-770 750 (uP182[ ¢ e e - [Cuund Cu-legierungen

Paste zur Vorbelotung von Rohren mittels

R I A - &t - | * = * 7 |sprihauftrag fir den CuproBraze®-Prozess
_ _ _ _ _ _ | Paste zur Vorbelotung der Lamellen mittels
A G ERAIY ol I o7 52 >90-610 Ea ¢ * Walzenauftrag fir den CuproBraze®-Prozess
_ - _ _ _ _ | Paste zur Vorbelotung der Anschlussbleche im
FIE LSRRI R | S (2 SIS 650 ° ° CuproBraze® Prozess, 2% Flussmittelanteil
Paste zum Loten der Anschlusskasten mittels
BrazeTec (S0 610.2TD 78,5 9,3 57 6,5 - 595 - 620 = 650 = e - e - |Dispenserim CuproBraze® Prozess,

2 % Flussmittelanteil

" A = trockener Wasserstoff B = Vakuum  C = H,N,-Gasatmosphéren (Taupunkt -30 °C) D = Exogas

Der CuproBraze®-Prozess wurde speziell zum
flussmittelfreien Hartléten von Kupfer-Messing-
kihlern in Schutzgasdfen entwickelt.

Als Lot kommt eine phosphorhaltige Kupferle-
gierung zum Einsatz. Die so hergestellten

Kihler weisen hohe Festigkeiten auch bei
hohen Einsatztemperaturen auf. Die verschiede-
nen ldsungsmittelbasierenden Pasten kénnen
durch Sprihen auf den Rohren (BrazeTec

(ST 600 TD) oder durch spezielle Rollprozesse

auf den Lamellen aufgetragen werden.
BrazeTec CSH 610 TD wird zum Léten der Rohre
an die Anschlussbleche eingesetzt.
Selbstverstandlich konnen die Lotpasten auch
fur Cu-Cu-L6tungen verwendet werden.

BrazeTec Nickelbasis Lotpasten

BrazeTec 897 76 14 - - - 10 890 890 980 Ni 710 o . . - o . .
BrazeTec 1002 82,4 7 3 45 31 - 970-1.000 970-1.000 1.050  Ni 620 o - o . o . o
BrazeTec 1090 60 30 - 4 - 6  980-1.040 - 1.090 - . . - . - . °
BrazeTec 1130 72 18 - 8 - 2 1.050-1.090 - 1.080 - ° . - - - . -
BrazeTec 1135 709 19 - 10,1 - - 1.080-1.135 1.080-1.135 1.190 Ni 650 . . . . . . .

" A = trockener Wasserstoff B = Vakuum  C = gespaltener Ammoniak (Taupunkt - 50 °C)

Die modernen BrazeTec-Applikationssysteme
konnen fir nahezu alle bekannten pulverfor-
migen Nickelbasis-Lote angewandt werden.

Die oben aufgefihrten Produkte sind stan-
dardmaRig verfiigbar. Abwandlungen der
Standardlegierungen sind auf Nachfrage in

enger Absprache mit dem Kunden maglich.
Anwendungen der BrazeTec Nickelbasis-
Lotpasten kommen u.a. aus dem Warme-
tauscher- und Kfz-Bereich.

BrazeTec Silberbasis Lotpasten

Beliebige Stahle, Cu-Ni- und

BrazeTec D 7200 N2 = | = | = = 780 780 780 Ag 272 Ni-Legierungen

Beliebige Stahle, Cu-Ni- und
BrazeTec D 5600 56 22 17 - - 56n 630 - 655 620 - 655 655 Ag 156 Ni—Legigrungen
BrazeTec D 4900 49 16 23 7,5 4,5 = 680 - 705 680 - 705 690 Ag 449  Hartmetalle

Die silberbasierenden flussmittelhaltigen
BrazeTec Lotpasten sind zum Loten beliebiger
Stahle, Kupfer sowie Nickel- und Kupferlegie-

rungen einsetzbar. Sie konnen mit Dispen-
sern oder im Siebdruck aufgetragen werden.
Die angegebenen Lotpasten sind standard-

maRig verfiigbar und je nach Anwendung
flussmittelhaltig bzw. flussmittelfrei. Weitere
Legierungen sind auf Anfrage lieferbar.

Lotpasten 17



Weichlote & Weichlotflussmittel

[N] BrazeTec Weichlotpasten fiir die Installationstechnik

Bezeichnung Zusammensetzung Schmelz- Lot nach Flussmittel nach  Verarbeitung  Lieferform
in Gew.-% bereich DIN EN ISO 9453  DIN EN 29454-1 mit

Sn Ag Cu in °C

BrazeTec Degufit® 3000 " 97 227-310 1. BrazeTec 3"

BrazeTec Degufit® 4000 " 97 221-224 1. BrazeTec 4"

Die Weichlotpasten BrazeTec Degufit 3000 Flussmittel angewendet und tragen zu einem Fittinge, da das Erreichen der Lottemperatur
sowie BrazeTec Degufit 4000 sind ein hohen Fillgrad des Létspalts und somit zu deutlich erkennbar ist. Wie angegeben miis-
Gemisch aus Weichlotpulver, Flussmittel einer verbesserten Festigkeit bei. AuBerdem  sen sie in jedem Fall mit zusatzlichem

und einem Bindemittel. Sie werden wie verhindern sie ein Uberhitzen der Rohre und ~ Weichlot verarbeitet werden.

[0] BrazeTec Weichlote fir die Installationstechnik

Bezeichnung Zusammensetzung Schmelz- DIN EN ISO 9453  Geeignet zum Weichloten Verarbeitung alternativ Lieferform
in Gew.-% bereich in der Installationstechnik mit Flussmittel
DIN EN 29454-1
Sn Ag @ in °C Rohrwerkstoff  Fittingwerkstoff 3.1.1./Weichlotpaste @ |l

Kupfer, Messing BrazeTec Soldaflux® 7000 "
BrazeTec 3" 97 3 227-310 Kupfer
Rotguss BrazeTec Degufit® 3000 "

Kupfer, Messing BrazeTec Soldaflux® 7000 "

BrazeTec 4" - 221-224 Kupfer

Rotguss BrazeTec Degufit® 4000 "

Weichloten von Kupfer in der

) BrazeTec Soldaflux® 7000 "
Bauklempnerei

BrazeTec Darifix 3? 97 227 -310

Die Weichlote BrazeTec 3 und BrazeTec 4 250g-Spule geliefert. BrazeTec Darifix 3
sind fur die Kupferrohrinstallation nach DVGW findet vor allem in der Bauklempnerei
zugelassen. Sie werden in einer handlichen ~ Anwendung.
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Bezeichnung Zusammensetzung Schmelz- Dichte Scherfestigkeit Elektrische DINENISO 9453  Besonderheiten Lieferform
in Gew.-% bereich in Mpa Leitfahigkeit der Anwendung

Sn Ag Cu Sb in°C ing/cm® Cu Ms S235 in m/Qmm? @ |l o

221 73 30 20 25 75 703 Hervorragende Benetzung . A A .

® —
BrazeTec Soldamoll® 220 96,5 3,5 0 / Wasserinstallation

BrazeTec Soldamoll®230 97 - 3 - 227-310 73 30 20 25 7,5 402 - e - o -
BrazeTec Soldamoll® 235 95 - - 5 235-240 7,2 30 20 30 6,2 201 = O o | =] =
BrazeTec Soldamoll Spezial-Weichlote Loten von Bauteilen aus Messing, Stahl und

sind in vielfdltigen Anwendungsgebieten Kupfer eingesetzt werden.

einsetzbar. Sie konnen unter anderen zum

Bezeichnung Wirktemperatur- Art der Riuckstande Bezeichnung nach Besonderheiten Lieferform
bereich Rickstande l6slich in DIN EN 29454-1 der Anwendung
in °C 18
BrazeTec Soldaflux® 7000 " 150-400  bedingt korrosiv  Wasser 3.1.1.A ﬁﬁg'fi?fgﬁ‘;fn?t:ﬂﬁl NEtiEelE .
BrazeTec Soldaflux® A 200 -400 nicht korrosiv = 1.1.2.A Kupfer und Kupferlegierungen .
BrazeTec Soldaflux® K 150 - 450 stark korrosiv Wasser 3.1.1.A Kohlenstoff-Stahle, NE-Metalle .
BrazeTec Soldaflux® Z 150 - 450 stark korrosiv Wasser 3.1.1.A nichtrostende, zunderfeste Stéhle .
BrazeTec Soldaflux® 230 150 - 450 stark korrosiv Wasser 3.1.1.A Stahle, NE-Metalle .

0 Gutezeichen der Gitegemeinschaft Kupferrohr e.V. E} DVGW: Deutscher Verein des Gas- und Wasserfaches e.V.r

BrazeTec Soldaflux Weichlotflussmittel sind erfolgter L6tung durch Abkochen in Wasser
teilweise korrosiv. Die Reste der korrosiven von dem Bauteil entfernt werden.
Flussmittel missen wie angegeben nach
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