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Ubersicht Ogussa Hartlote

Bezeichnung empfohlen fir folgende Grundwerkstoffe Lot-
temperatur ON EN ISO 3677

in °C
CrNi- | Ni, Ni- | Mes- . .
_ Leg. | sing -. _ il

Ogussa/BrazeTec Phosphorlate fiir Kupfer und Kupferbasiswerkstoffe

Ogussa 1800P - - - X X - - - - 650 B-Cu75AgP-645
Ogussa 1500P - - - X X - - - - 700 B-CuB0AgP-645/800
Ogussa 500P - - - X X - - - - 710 B-CuB39PAg-645/815
Ogussa 200P - - - X X - - - - 740 B-Cu92Ag-645/825
Ogussa 94/6 - - - - X - - - - 760 B-Cu94P-710/890
Silox® S 5 - - - - X - - - - 730 B-Cu93P-710/820
Ogussa/BrazTec Silberhartlote

Ogussa 7200 X X X - X - X - - 780 B-Ag72Cu-780
Ogussa 6488 X X X - X X - - - 770 B-AgB4CulnMnNi-730/780
Ogussa 6009 X X X - X - X - - 720 B-Ag60CuSn-600/730
Ogussa 6001 X X X X X - X - - 710 -

Ogussa 5600 - X X X X - X - - 650 B-Ag56CuZnSn-620/655
Ogussa 5507 X X X X X - X - - 660 B-Ag55ZnCuSn-630/660
Ogussa 4900 X X X - - X - - - 690 B-Ag49ZnCuMnNi-680/705
Ogussa 4900 A X X X - - X - - - 690 -

Ogussa 4576 X X X X X - - - - 670 B-Ag45CuZnSn-640/680
Ogussa 4404 X - - X X - - - - 730 B-Ag44CuZn-675/735
Ogussa 4076 X X X X X - - - - 690 B-Ag40CuZnSn-650/710
Ogussa 3476 X - - X X - - - - 710 B-Cu36AgZnSn-630/730
Ogussa 3076 X - - X X - - - - 740 B-Cu36ZnAgSn-665/755
Ogussa 2700 X - - - - X - - - 840 B-Cu38AgZnMnNi-680/830
Ogussa 2576 X - - - X - - - - 750 B-Cu40ZnAgSn-680/760
Ogussa 2500 X - X - X - - - - 780 B-Cu40ZnAg-700/790
Silox® S 50 X - - X X - - - - 810 B-Cu44ZnAg(Si)-690/810
Silox® S 2 X - - - - - - - - 890 B-CuB0Zn(Si)(Mn)-870/890
Silox® S 21 X - - - - - - - - 900 B-Cu59ZnSn(Ni)(Mn)(Si)-870/890
Silox® S 3 X - - - - - - - - 910 B-Cu48ZnNi(Si)-890/920
Ogussa 49/Cu X - - - - X - - - 690 -

Ogussa 49/Cu Ps X - - - - X - - - 690 -

Ogussa 49/NiN X - - - - X - - - 690 -

Ogussa 64/Cu X - - - - X - - - 770 -

Ogussa Cu/NiN X - - - - X - - - 1085 -

CB2 - X X - - - - - X 1000-1050 B-Ag96Ti-970

CB4 - X X - - - - - X 850-950 B-Ag70,5CuTi-780/805
CB5 - X X - - - - - X 850-950 B-AgB4CuTi-780/810
CB6 - X X - - - - - X 1000-1050 B-Ag98,4InTi-948/959
CB10 - X X - - - - - X 850-900 B-AgB64,8CuTi-780/805
CB 11 - X X - - - - - X 1000-1050 B-Ag90Ti-970

SCP 1 X X X - - - - - X 805-810 B-Ag68CuPd-805/810
SCP 4 X X X - - - - - X 900-950 B-Ag54PdCu-900/950
SCP 6 X X X - - - - - X 1080-1090 B-CuB2Pd-1080/1090



ON EN IS0 17672 AWS 5.8 | Einsatzgehiete

CuP 286 - Empfohlen fiir automatisierte Cu an Cu Anwendungen

CuP 284 BCuP-5 Sehr gute FlieBeigenschaften, empfohlen fir enge SpaltmaBe 25-100 pm

CuP 281 BCuP-3 Gute FlieBeigenschaften, empfohlen fiir enge SpaltmaBe 50-200 pm

CuP 279 - Besserer Lotfluss als Silox® S5, sehr empfehlenswert zur Uberbriickung groBer Lotspalte > 150 pm

CuP 179 - Empfohlen fir Cu an Cu ohne starker dynamischer Belastung

CuP 180 BCuP-2 Langsamster Lotfluss innerhalb der CuP-Standard Familie, besonders geeignet fiir sehr groBe SpaltmaBe > 200 um

Ag 272 BAg-8 Eutektisches Silber-Kupferhartlot, ideal fir Ofenlgtungen
- - Zn-freies Lot fir Induktions- und Ofenlétungen bzw. TiN-Beschichtungen
Ag 160 BAg-18 Zn-freies Lot, speziell fir CrNi-Legierungen, empfohlen fiir Ofenldtungen
- - Silber und Silberlegierungen, Besteck, Schmuck
Ag 156 BAg-7 Hartlot mit geringem Schmelzpunkt
Ag 155 - Niedriger Schmelzpunkt, ideal fir Lotungen von Stahlen und Diamantwerkzeugen
Ag 449 BAg-22 Meist verwendetes Lot fur Hartmetallanwendungen
- - Wie Ogussa 4900, jedoch verbesserte FlieBeigenschaften, duktilere Legierung
Ag 145 BAg-36 Universeller Einsatz, auch in der Kalte-Klimaindustrie, sehr gute FlieBeigenschaften
Ag 244 - Geeignet flr duktile und zéhe Verbindungen
Ag 140 BAg-28 Duktile Legierung, gute FlieBeigenschaften
Ag 134 - Mittlerer Ag-Anteil, Sn-Zugabe fir verbesserte Benetzung
Ag 130 - Reduzierter Ag-Anteil, Sn-Zugabe fiir verbesserte Benetzung
Ag 427 - Geringer Ag-Anteil, hoher Temperaturbereich, fir Hartmetalllstungen
Ag 125 - MaBige Duktilitat, limitierte Verbindungsgestaltung und Anwendung
Ag 225 - Geringer Ag-Anteil, hohe Léttemperatur
- - Geringer Ag-Anteil, durch Zugabe von Si verbesserte FlieBeigenschaften
Cu 670 - Gut modellierbar, porenfrei, auch ummantelt als Silox® U 2 bzw. gefiillt als Drill 300 erhaltlich
Cu 681 - Zum Laoten von verzinkten Stahlrohren, dinnflissig
Cu 773 - Zum Léten von Stahlrohren und Rahmen, dinnfliissig, hohe Festigkeit, auch ummantelt als Silox® U 3 erhaltlich

- - Ldten von hartmetallbestiickten \Werkzeugen

- - Geeignet fur Lotungen von hartmetallbestiickten \Werkzeugen, modifizierte Kupferzwischenschicht

- - Loten von hartmetallbestiickten Werkzeugen, mittels Nickelnetzschichtlot

- - Geeignet fir Létungen von hartmetallbestiickten \Werkzeugen, bei anschlieBender PVD-Beschichtung

- - Loten von hartmetallbestiickten Werkzeugen, mittels Nickelnetzschichtlot

- - Keramik, Keramik/Metall Verbindungen, Grafit, Diamant, Saphir, Rubin
- - Keramik, Keramik/Metall Verbindungen, Grafit, Diamant, Saphir, Rubin
- - Keramik, Keramik/Metall Verbindungen, Grafit, Diamant, Saphir, Rubin
- - Siliziumnitrid

- - Keramik, Keramik/Metall Verbindungen, Grafit, Diamant, Saphir, Rubin
- - Keramik, Keramik/Metall Verbindungen, Grafit, Diamant, Saphir, Rubin

Pd 287 - Speziallot fur: Stahle, Nickel- und Nickellegierungen, Molybdan, Kobalt, Wolfram, Zirkon
Pd 587 - Speziallot fur: Stahle, Nickel- und Nickellegierungen, Molybdan, Kobalt, Wolfram, Zirkon
Pd 483 - Speziallot fir: Stahle, Nickel- und Nickellegierungen, Molybdan, Kobalt, \Wolfram, Zirkon
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Hartlote und deren Einsatzgebiete

Nachfolgende Tabelle gibt einen
kleinen Uberblick tiber Ogussa
Hartlote, die sehr universell einsetz-
bar sind und deshalb am meisten
verwendet werden. Es ist ein kleiner
Auszug aus dem Ogussa Lattechnik
Lieferprogramm, das tber 100 Lot-
legierungen und tber 30 Flussmittel
umfasst.

ACHTUNG: Erhohte Betriebstempe-
raturen fuhren fast immer zu einem
erheblichen Festigkeitsriuckgang in

den Lotverbindungen. Kurzzeitige
Uberschreitungen sind zulassig,
wenn bei der erhdéhten Temperatur
keine nennenswerte Belastung der
Lotverbindung vorliegt. Treten neben
hoher mechanischer Belastung auch
erhohte Betriebstemperaturen auf,
so sollten keine Sn-haltigen Hartlote
eingesetzt werden.

Gunstiger verhalten sich dagegen
Lote wie Ogussa 4404, Ogussa
4900 und besonders Silox® S 3.

Unsere Angaben uber Produkte
und Verfahren beruhen auf um-
fangreicher langjahriger Erfahrung.
Wir vermitteln diese Erkenntnisse
in Wort und Schrift nach bestem
Wissen. Das entbindet den An-
wender jedoch nicht davon, unsere
Zusatzwerkstoffe auf lhre Verwen-
dung fur den eigenen Gebrauch
selbstverantwortlich zu prufen und
sachgemall zu verarbeiten. Unsere
Anwendungstechnik steht fur
Fragen jederzeit zur Verfuigung.

Typische Hartlote und Flussmittelauswahl

Einsatzgebiet -
zu lotende Grundwerkstoffe

unlegierte und niedriglegierte Stahle
NE-Metalle und deren Legierungen
(Leichtmetalle ausgenommen)

Werkstticke, die bei erhdhter Betriebstempera-
tur (bis 200 °C) hohe Festigkeit und Z&higkeit
aufweisen miissen.

Stahle mit hohem Chromgehalt
(nichtrostende und zunderfeste Stahle)

Hartmetalle

Kupfer / Kupfer

fur farbahnliche Hartlotstellen auf Messing
Platin

Titan

Ogussa Hartlote Lottemperatur Flussmittel
5507 660 °C h Paste
4576 670 °C h Paste
3476 710 °C h Paste
4404 730 °C h Paste
5507 660 °C spezial h Paste
4576 670 °C spezial h Paste
4900 690 °C spezial h Paste
4900 690 °C spezial h Paste
49/Cu 690 °C spezial h Paste
2700 840 °C s Paste
200 P 740 °C ohne Flussmittel *)
500 P 710 °C ohne Flussmittel *)

1500 P 700 °C ohne Flussmittel *)
Silox® S 5 730 °C ohne Flussmittel *)
Silox® S 50 810 °C Silox® F 5
5600 650 °C h Paste
6009, 7200 850 - 900 °C ohne Flussmittel **)

*] fur Verbindungen Kupfer mit Messing oder Kupfer mit Rotguss nur unter Verwendung von Flussmittel h Paste
**) Hartloten induktiv mit Argon als Schutzgas oder im Vakuum



Ogussa Silberhartlote

fur universelle Anwendungen

Hartlote kdnnen ohne zusatzliche
Angaben in der Regel fur Betriebs-
temperaturen von —200 °C bis zu
+200 °C eingesetzt werden. Alle

Kupfer und Kupferlegierungen
sowie Nickel und Nickellegierungen
einsetzbar. Bei Lotungen an rost-
freien Edelstahlen besteht aufgrund

die Gefahr der Spaltkorrosion. Die
zinnfreien Lote sind besonders fur
dynamische Betriebsbelastungen
geeignet.

Lote sind fur beliebige Stahle, des Zinkgehaltes dieser Lote jedoch

Normen
ON EN IS0 3677
ON EN ISO 17672

B-Ag56CuZnSn-620/655

Zugfestigkeit
ON EN 12797
in MPa

Ogussa/BrazeTec
Hartlot

Zusammensetzung
Gewichts-%

Schmelz- Lottempe-
bereich ratur

Ogussa 5600 620-655 95 o
Ogussa5507 55 21 22 25n 630660 660 350 430 94 B'A955Z;‘\g“15%530/ 860
Ogussad576 45 27 255 2550 640680 670 350 430 92 B‘A945CX§”1525840/ 680
Ogussa4404 44 30 26 . 675735 730 400 480 9 B'A944E;Z£2375/7 %
Ogussa4076 40 30 28 25n 650710 690 350 430 9.1 B-Ag400x§n182[-]650/7 10
Oussa3476 34 36 275 2550 630730 710 30 480 90 B'CUSBARS'yngSW 30
Ogussa3076 30 36 32 28n 665755 740 360 480 88 5‘8”3522’391555555/7 55
Ogussa 2576 25 40 33 2sn 680760 750 360 480 87 5'0“4022\’39152“?80/7 60
Slb®S50 20 44 359 01S 690810 810 380 430 87 B-Cu44ZnAg(SD-690/810

Ogussa Silberhartlotpasten

Silberbasierende Lotpastensysteme
zum L&ten von beliebigen Stahlen,
Nickel und Nickellegierungen,
Kupfer und Kupferlegierungen. Sie
kdnnen mit einem Dispenser oder

im Siebdruckverfahren aufgebracht
werden. Beim L&ten von rostfreien
Stahlen besteht bei der Verwen-
dung von zinkhaltigen Lotpasten
die Gefahr der Spaltkorrosion. Die

angefuhrten Lotpasten sind stan-
dardmaBig verfugbar und je nach
Anwendung flussmittelhaltig oder
flussmittelfrei. Weitere Legierungen
auf Anfrage lieferbar.

Normen
ON EN IS0 3677
ON EN ISO 17672

_ﬂ------_

B-Ag72Cu-780

Schmelz-
bereich

Ogussa/BrazeTec
Lotpaste

Zusammensetzung
Gewichts-%

BrazeTec D 7200 72 - - - - Ag 272

BrazeTec D 5600 56 20 17 - - 550 620655 650 B-AgSBCuZnSn 620/855
Ag 156

BrazeTec D 4900 49 16 23 75 45 - 680705 690 B'Ag‘lgzngg'\ﬂgﬁgw 705



Ogussa Flussmittelummantelte

Hartlotstabe

Aus der umfangreichen Palette der
Hartlote bietet Ogussa die folgenden
Hartlote auch als flussmittelumman-
telte Stabe an. Das Flussmittel ent-
spricht dem Typ FH 10 nach DIN EN

Bezeichnung

1045. Bedingt durch die Flussmit-
telummantelung ist der Silbergehalt
des ummantelten Lotstabes niedri-
ger als der Silberanteil des reinen
Lotstabes. Die Zusammensetzung

Schmelzbereich in °C

der reinen Lotstabe entspricht
selbstverstandlich den aufgefthrten
Zusammensetzungen bei Hartloten.

Léttemperatur in °C

CoMet 5600 U
CoMet 5507 U
CoMet 4576 U
CoMet 4404 U
CoMet 4076 U
CoMet 3476 U
CoMet 3076 U
CoMet 2576 U
Silox® U 2
Silox® U 3
Drill 900

Ogussa Phosphorlote
fur Kupferwerkstoffe

Ogussa Phosphorlote kénnen fir
Betriebstemperaturen zwischen

-70 °C und +150 °C eingesetzt
werden. Die phosphorhaltigen Lote
dieser Seite sind speziell zum Ver-
binden von Kupfer mit Kupfer oder
von Kupferlegierungen (Messing,
Bronze, Rotguss) entwickelt worden.
Beim Laten von Kupfer an Kupfer
kann aufgrund des Phosphorgehal-

Ogussa/BrazeTec
Hartlot

Ogussa 1800 P

Ogussa 1500 P 15 80 5
Ogussa 500 P 5 89 6
(Ogussa 200 P 2 91,7 6,3
Silox® S5 93 7
Ogussa S 86 86,2 6.8

Zusammensetzung
Gewichts-%

620-655
630-660
640-680
675-735
650-710
630-730
665-755
680-760
870-890
890-920
870-890

tes auf ein zusatzliches Flussmittel
verzichtet werden. Fur schwefelhal-
tige Medien ist der Einsatz dieser
Lote nicht zulédssig. Dies gilt insbe-
sondere fur Tieraufzuchtbetriebe,

in denen aufgrund von Eiwei3zerset-
zung eine schwefelhaltige Atmo-
sphare entstehen kann.

Fur Stahle (Fe) und fur Nickellegie-
rungen sind diese Lote aufgrund

Schmelz-
bereich

Lottempe-
ratur

645-800 700
645-815 710
645-825 740
710-820 730
7 Sn 650-700 700

Zugfestig-

keit

250

250

250

250

250

650
660
670
730
690
710
740
750
890
910
890

einer Sprodphasenbildung nicht
geeignet. Die Lote Ogussa 200 P
500 P und 1500 P sind fur die
Kupferrohrinstallation nach ONORM
M7826 Teil 1 zugelassen.

ACHTUNG: Phosphorlote nicht fur
schwefelhaltige Medien und nicht fur
Fe- und Ni-Legierungen einsetzen!

Normen

Dichte ON EN IS0 3677

ON EN ISO 17672

_-II---_

B-Cu75AgP-645

B CuP 286
64 B-CuBOAGP-645/800
' CuP 284
6o B-CUBIPAG-B45/815
' CuP 281
o B-Cu92PAg-B45/825
' CuP 279
o B-Cu93P-710/820
CuP 180
o B-CuBBSP-650/700
CuP 386



Hartlote fur besondere Anwendungen

Die Lote Ogussa 7200 und Ogussa
60083 kdnnen sowohl an Luft mit
Flussmittel als auch flussmittelfrei
in Schutzgascsfen verldtet werden.
Ogussa 6008 wird zusammen mit

Flussmittel BrazeTec spezial h zum
Loten von Edelstahlen eingesetzt.
Bei Lotprozessen im Vakuum sollten
fur beide Lote Léttemperaturen von
900 °C nicht tberschritten werden,

Ogussa/BrazeTec Zusammensetzung Schmelz- Lottempe-
Hartlot Gewichts-% bereich ratur

um ein Abdampfen des Silbers zu
vermeiden. Die Léttemperatur im
Ofen richtet sich nach den Grund-
werkstoffen.

Normen
Dichte ON EN IS0 3677
ON EN ISO 17672

I N

Ogussa 7200
Ogussa 6009 60 30
Ogussa 6001 60 26

Lieferformen fur
Silberhartlote:

+ Stabe 500 mm lang
* Drahte

» Bander

* Formteile

* Lotpasten

S B Y T

- 10 Sn 600-730 720

14 = 695-730 710

Lieferformen fur
Phosphorlote:

+ Stabe 500 mm lang
» Drahte

» Bander

= —a—C
e s =~ LT T S,

Iy TV

iy

SO HWE

B-Ag72Cu-780

Ag 272

98 B-AgB0CuSN-600/730
: Ag 160

05 B-AgBDCuz_n-595/730

10

BrazeTec Hartlote und Formteile



Ogussa/BrazeTec Schichtlote zum
Hartloten von Hartmetallen

Fur das Loten von Hartmetallen
wurden spezielle Schichtlotsysteme
entwickelt. Diese kompensieren
innere Spannungen, die aufgrund
unterschiedlicher thermischer

Ogussa/BrazeTec
Hartlot

Ausdehnungskoeffizienten entstehen.
Fur anspruchsvolle Anwendungen,
die besonders hohe Scherfestigkei-
ten erfordern, empfehlen wir das
Schichtlot BrazeTec 49/CuPs.

T

bereich

Zusammensetzung

Gewichts-%
ratur

tempe-

Die zu erreichende Festigkeit der
Fugestelle hangt von der Festigkeit
der Grundwerkstoffe ab.

Scher-
festigkeit

Dichte | Besonderheiten

L el L L Ll

Ogussa/BrazeTec 49/Cu 275 205 25 05 - 670-690 150-300 Kupfer-Zwischenschicht
Ogussa/BrazeTec 49/CuPts 49 275 205 25 05 - 670-690 690 200-300 9,0 Modif. Zwischenschicht
Ogussa/BrazeTec 49/NiN 49 275 205 25 05 - 670-690 690 150-300 9,0 Nickelnetz-Schichtlot
Oglissa/BrazeTac B4/ 64 26 - 2 2  BIn 730780 770 150-300 9,6 Erpgisgwgztﬁgf;gﬁzﬁt
Ogussa/BrazeTec Cu/NiN - 100 - - - - 1085 1100 200-300 8,9  Nickelnetz-Schichtlot

Wichtigste Grundwerkstoffe: unlegierte und legierte Stahle, \Wolfram, Molybdan, Tantal und Chrom.

Ogussa Lote zum Hartloten

von Hartmetallen

Die angefuhrten Lote sind geeignet

zum Loéten von Hartmetallen und
schwer benetzbaren Stoffen wie

z.B. Wolfram, Molybdan, Tantal und

Ogussa/BrazeTec
Hartlot

Zusammensetzung
Gewichts-%

Chrom. Die zu erreichende Festig-
keit der Fugestelle hangt von der
Festigkeit des Grundwerkstoffes ab.

Schmelz-

Lottempe-
bereich ratur

Scherfestig- ON EN I1SO

keit 17672

s L L oo L s L L L

Ogussa 4900

(Ogussa 4900 A 49 275 205
Ogussa 2700 27 38 20
Ogussa 21/68 - 87 -

680-705
2.5 0.5 = 670-690 690
€5 8.3 - 680-850 840
10 - 3 Co 980-1030

1020

250-300 Ag 449
250-300 8,9 -
150-300 8,7 Ag 427

200-300 8.8 =

Schichtlot BrazeTec 49 /Curls

Steinmeilel

11



Ogussa/BrazeTec

49 /CuPlus

Hohere Festigkeit bei
geloteten Hartmetall-
sdgezdhnen

 Steigerung der Scher-
festigkeit um mehr als 20%

» Hervorragender
Spannungsabbau

Das entwickelte Schichtlot

49 /Curs ermaglicht eine noch
starkere Verbindung zwischen
Séageblatt und Hartmetallzahn, bei
gleichzeitig hervorragendem Span-
nungsabbau. Positiv wirkt sich diese
Festigkeitssteigerung bei besonders
anspruchsvollen Schnitten im Be-
reich Nass- und Rohholz aus. Durch
ein umfangreiches Entwicklungs- und
Testprogramm sowie die exakte Ab-
stimmung aller Produktionsschritte
konnten mit 43 /Curs Steigerungen
der Scherfestigkeit von mehr als
20% erzielt werden.

Schichtlote werden eingesetzt um
Spannungen, die aufgrund der
unterschiedlichen Warmeausdeh-
nungskoeffizienten zwischen Stamm-
blatt und Hartmetall im Létprozess
auftreten, abzubauen. Hierzu enthalt
das Schichtlot eine gut verformbare
Kupferzwischenschicht.

Die gute Verformungskapazitat der

Hartlotflussmittel zum Hartléten von Hartmetallen

Hartlotflussmittel ON EN 1045

Kupferschicht limitiert jedoch die er-
reichbare maximale Scherfestigkeit.
In Standard-L&tprozessen fuhrt da-
her die Kupferzwischenschicht zum
Versagen der Lotverbindung bei zu
hoher Belastung.

In einem umfangreichen Entwick-
lungsprogramm konnten Metallurgie
und komplexe Walz- und Gluh-
schritte entwickelt und aufeinan-
der abgestimmt werden. Bei dem
neuen Schichtlot 49 /Curs zeigten
Scherversuche eine Steigerung der

erreichbaren Scherfestigkeit um
mehr als 20% im Vergleich zum
Standardlot 49/Cu.

49/CUPs

49/CU

T T T T T
0 25 50 75 100 125 150

Vergleich der Scherfestigkeit von
49 /Curs und 49/Cu

Geeignet fur Grundwerkstoffe

BrazeTec spezial h FH 12
BrazeTec h 80 FH 10
BrazeTec h 285 FH 12
BrazeTec s FH 20
BrazeTec spezial s FH 20

12

Wirktemperatur ‘ Lieferform

i dosierfahig
520-1030 X _
550-850 X :
520-910 X .
650-1050 X :
650-1050 X i

Nichtrostende und zunderfeste Stahle,
Hartmetalle, Sondermetalle

Flussmittel fur Hartmetalle, Diamantsegmente,
Flachenlgtungen

Flussmittel fiir Maschinenldtungen, auch fir Hartme-
talllstungen geeignet

Flussmittel auch fir héher legierte Stahle,
Ni-Legierungen, Hartmetalle

Flussmittel auch fur hoherlegierte Stahle,
Ni-Legierungen, Hartmetalle und Superlegierungen



Ogussa Aktiviote
fur das Léten
von keramischen
\Werkstoffen

Fur Aktivlote ist eine minimale L&t-
temperatur von 850 °C notwendig
um eine Verbindung mit der Kera-
mik zu erreichen.

Hohere Lottemperaturen kénnen
das Benetzungsverhalten verbes-
sern. Als Létatmosphéaren werden
reines Argon (4.8) oder Vakuum
(<103 mbar) eingesetzt. Im Falle
einer Vakuumlétung sollte die Lot-
temperatur nicht wesentlich tber
900 °C bzw. 1000 °C liegen, um ein
Abdampfen von Silber zu vermeiden.

Aluminiumoxid-Edelstahliétung

Ogussa/BrazeTec Zusammensetzung Schmelz- Optimale

Aktivlot/SCP Lot Gewichts-% bereich Lottemperatur 2l SRR ce A encing
_ﬂﬂﬂ---—
BrazeTec CB 2 1000-1050 10,3

BrazeTec CB 4 705 265 - - 3 780805 850950 9.9 LTS DR Ll e e 21

Grafit, Diamant, Saphir, Rubin

BrazeTec CB 5 64 342 - - 18 780810 850-950 9,9

BrazeTec CB 6 98,4 - 1 - 06 948959 1000-1050 10,3 Siliziumnitrid

SCP 1 68,4 266 - 5 - 805-810 805-810 101

Speziallote fur Stahle, Nickel-
SCP 4 54 21 - 25 - 900-950 900-950 10,5 und Nickellegierungen, Molybdan,

Kobalt, Wolfram, Zirkon
SCP 6 - 82 - 18 - 1080-1090 1080-1090 9,4

Ogussa Aktivliotpasten

Aktivlotplasten haben einen Metall- und sind fur Dispenser und Sieb-
gehalt von ca. 85% druckanwendungen geeignet.

Ogussa/BrazeTec Zusammensetzung Schmelz- Optimale

Aktiviotpaste Gewichts-% bereich Lottemperatur B Rl nlder Anwendung
_-ﬂ---_
BrazeTec CB 10 648 252 - 780-805 850-950 ca. 3,3 Keramik, Keramik / Metall Verbindungen,
BrazeTec CB 11 90 - - 10 970 1000-1050 ca. 3,3 Grafit, Diamant, Saphir, Rubin
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Ogussa Hartlotflussmittel

Die Auswahl der Flussmittel erfolgt fen. Lottemperatur bzw. Schmelzbe-
entsprechend der Léttemperatur reich des Lotes sollen innerhalb des
des Lotes und den Grundwerkstof- Wirktemperaturbereichs liegen.

on Wirktem- Geeignet fur Grundwerkstoffe
Bezeichnun eratur Ergénzende Bemerkungen
° |En10as| PUCCT | Pas | dosier | Pul | o |G| NiNi | CuCu- | Mes-| | oo ALAK| .
te fahig ver St Leg. . | sing Leg.
X - X X - X X -

BrazeTec h FH10  550-970 Universalflussmittel
fir Schwermetalle

X X

Speziell fur hoherlegierte
Stahle, Hartmetalle, sowie

BrazeTec speziaBlh  FH 12  520-1030 X - X X X X X X X X e ————
Wolfram, Niob

BrazeTec h 28 FH10 580940 x - -  x - x x x - x Flussmittel fur
Maschinenlétung

BrazeTech280  FH10 520850 x  x -  x -  «x x ox - x D e

fur Maschinenlétung

Flussmittel fur Flachen-
BrazeTec h 80 FH10 550-850 X - - X X X X X - X - |6tungen, Hartmetalle,
Diamantsegmente

Dosierfahiges Flussmittel
fur Maschinenlétungen,
auch fur Hartmetalle
geeignet

BrazeTec h 285 FH12  520-910 X X - X X X X X X X

Flussmittel fur Al-haltige
Schwermetalle bis 10%
Al, Aluminiumbronze,
Sondermessing

BrazeTec | FH 11 490-730 X - - X - X X X - X

Flussmittel speziell in
Verbindung mit Messinglo-
ten Silox® S 2, S 21 und
Neusilberlot Silox® S 3

BrazeTec s FH20 650-1050 X - - X - X X - X -

Speziell fir hohere

BrazeTec spezials FH20 650-1050 x - - X - X X - X - i
Lottemperaturen

Spezial-Flussmittel zum
Verléten von verzinkten
Stahlrohren in Verbindung
mit Hartlot Drill 900

Silox® F 1 FH21 900-1100 «x = = X - - = = N

Flussmittel speziell in
Verbindung mit Messinglo-
ten Silox® S 2, S 21 und
Neusilberlot Silox® S 3

Silox® F 2 FH21 800-1100 - = X X = - - = = | %

Hartlotpulver fur Grauguss

Silox® F 2 G FH21 900-1100 - - X X - - - - - - .
zum Anlegieren

Speziell fir Buntmetalle,
Silox® F 5 FH10  550-800 X - - X - X X X - X - Flussmittelreste leichter
entfernbar

Speziell fir Buntmetalle,
Silox® F 500 FH10  550-800 - - X X - X X X - X - Flussmittelreste leichter
entfernbar

Spezial Flussmittel zum

Verloten von Aluminium

und Aluminiumlegierun-

gen, auch in Verbindung
mit Stahl und Kupfer mit
Hartlot Silox® F 6 S

Silox® F 6 S FL20  500-650 = = X X - - X = = | = X

Flussiges Flussmittel fiir

Siloxflux 2000 FH21 750-1100 - - - X - - X - - - ..
Fluxvergasergerate
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Entfernung von Flussmittelresten

Nach dem Loten lasst man das
Werkstlck an Luft abkihlen bis das
Lot erstarrt ist. Falls der Grundwerk-
stoff es erlaubt, kann etwa ab

300 °C in Wasser abgekuhlt werden.
Das Flussmittelglas wird dann vom
Grundwerkstoff bzw. der Lotstelle
abgesprengt. Verbleibende Fluss-
mittelreste des Typs FH10 (Ogussa
BrazeTec h-Paste, h-Spezial etc.)
lésen sich in warmem \Wasser oder
lassen sich durch Bursten entfer-
nen, sofern die Werkstlcke nicht
Uberhitzt wurden. Zum beschleunig-
ten Entfernen der Flussmittelreste
des Typs FH10 verwendet man

Ogussa Beizmittel

Lieferform

Ogussa Beizmittel

Anwendungsgebiete

5-10%ige warme Schwefelsaure
(max. 60 °C).

Flussmittelreste der Type FH10,
FH11 und FH12 mussen entfernt
werden, da sie hygroskopisch sind
und Korrosion verursachen kénnen.
Flussmittelreste der Type FH20
kdnnen auf dem Werksttick verblei-
ben, da sie nur bedingt Korrosion
hervorrufen. Sie sind nicht wasser-
|6slich. Ein Entfernen der Flussmit-
telriickstande kann nur mechanisch
oder durch Beizen erfolgen. Reste
von FL10 und FL20 auf Aluminium
lassen sich mit 10%iger
Salpetersaure ablésen.

Werkstoff fir die Beizanlage

Flussmittelreste der Typen FH 10 und FL 20
auf Messing/Kupfer und Aluminium

Behandlungsvorgang

Beizmittel Abbeizmittel fur
Vitrex-Pulver in Pulver- Bunt- und

form Edelmetalle

Tauchbeiz

Losung auf  Zum Entfernen von
Flux-EX Phosphar- Flussmittelresten

saure- auf Stahlteilen

Basis

Ogussa Antiflussmittel

Das Antiflussmittel Antiflux ASV
verhindert das Benetzen des Lotes
auf Flachen, die nicht benetzt wer-

Ogussa/BrazeTec Lieferform
Antiflussmittel
Antiflux ASV Paste

Fur Behalter: saurefeste und bis 90 °C
temperaturbestandige \Werkstoffe:

- gummierte Baustahle
- Chromnickel-Molybd&nstahle
- Polypropylen

fur Heizkorper:
- Chromnickel-Molybdanstahl

Fiir Behalter: saurefeste und bis 90 °C
temperaturbestandige \Werkstoffe:

- gummierte Baustahle
- Chromnickel-Molybdanstahle
- Polypropylen

fir Heizkdrper:
- Chromnickel-Molybdanstahl

den sollen und ermoglicht dadurch
gezielte und préazise Lotungen.

Lotverfahren

50 g Pulver in ca. 400 ccm Wasser
auflésen. Das zu reinigende Metall
in die Lésung tauchen.

Erwarmte Losung beschleunigt die
Reinigung. Mit Wasser splilen
und passivieren.

Beizen

- Verdtinnung 1:6 mit \Wasser

- max. Beiztemperatur 60 °C

- Beizdauer 3-10 Min.

- Sptilen

- Passivieren

-1% Flux-Ex geldst in Wasserspiilbad

Lotatmospharen

\Weich-, Hart- und Hochtemperaturléten

Luft, Schutzgas, Vakuum
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Ubersicht Ogussa Weichlote

Bezeichnung Grundwerkstoffe
Schmelzbereich in °C Lottemperatur in °C ON EN 1SO 3677

CrNi- | verz. | Cu, Cu- | Al, Al-

& St St. Leg. Leg.
- - X

Silox® 145 X - 145 190 S-Sn50Pb32Cd18
Silox® 180 X X - X - 183-215 265 S-Pb50Sn50

Silox® 200 X - X X - 178-215 265 5-Sn50Pb48Ag2
Silox® 220 X X X X - 221 270 5-S5n96,5Ag3,5

Silox® 260 X - X X - 230-250 300 S-Sn97Cu3

Silox® 265 X - X X - 227-416 430 Zusammensetzung: Sn92Cu8
Silox® S 7 - - - - X 200-350 450 Zusammensetzung: Sn60Zn40
Silox® S 7 W X - - X X 382-450 450 Zusammensetzung: Zn78AI22
Réhrenlot bleihaltig

Raohrenlot S-SnB0Ph38Cu2 X - X X - 183-190 250-300 S-Sn60Pbh38Cu2
Raohrenlot S-Pb60Sn40 X - X X - 183-235 260 S-PbB0Sn40
Réhrenlot bleifrei

Silox® 218/K X X X X - 217-226 270-290 5-Sn95,5Ag3,8Cu0,7
Silox® 220/K X X X X - 221 270 S-Sn96Ag4

Silox® 227/K X - X X - 227 280 S-Sn99Cu1

Silox® 260/K X - X X - 230-250 300 5-Sn97Cu3
Gussstangen

Gussstangen S-Pb50Sn50 X - X X - 183-215 265 S-Pb50Sn50
Gussstangen S-Pb60Sn40 X - X X - 183-235 260 S-Pb60Sn40
Gussstangen S-Pb675n33 X - X X - 183-242 295 S-PbB75n33
Gussstangen S-Sn97Cu3 X - X X - 230-250 300 S-Sn97Cu3
Gussstangen Sn92Cu8 X - X X - 227-416 430 Zusammensetzung: Sn92Cu8
Gussstangen S-Sn97Ag3 X X X X - 221 270 S-Sn97Ag3
Gussstangen Reinzinn X - X X - 230-232 240 Zusammensetzung: Sn99,90
Verzinnungspulver und -pasten

Silox® K 60 X - X X - 183-235 PbB0Sn40

Silox® P 70 X - X X - 186-250 Pb70Sn30

Silox® P 700 X - X X - 230-232 Sn99,90

Weitere \Weichlotlegierungen auf Anfrage und Sonderfertigung
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Scherfestigkeit nach Zugfestigkeit nach
ON EN 12797 in MPa ON EN 12797 in MPa

Einsatzgebiete

an 5235 an 5235

Besonders schonende Létungen, versilberte Keramik, gedruckte Schaltungen, Kondensatorbeldge

30 20 - 100 90 - Bleihaltige Standardlegierung fir Industrie und Handwerk
30 20 - 100 90 - Duktile bleihaltige Standardlegierung fir Industrie und Handwerk
50 30 o5 60 50 50 Feinstldtungen, hervorragende Benetzung, relativ warmfest, Nahrungsmittelindustrie,

Sanitarinstallation, Heizungsbau
30 20 25 60 30 40 Sanit&rinstallation, fir hthere Betriebstemperaturen geeignet, z.B. Sonnenkollektoren
- - - - - Sehr gutes Spaltfillvermdgen

Zinn-Zink-Reiblot far Aluminium. Kupferlegierungen sind vor der Lotung zu verzinnen.
Reiblétverfahren. Ausbesserung von Aluminiumgussstiicken, Kabelverbindungen

Niedrigschmelzendes Zink-Aluminium-Lot fir Aluminium und Aluminiumlegierungen,
Kupfer- und Kupferlegierungen sowie Stahl

Kupferschutzlot fiir Leiterplatten und elektronische Bauteile - bleihaltig,
gefillt mit Kolophonium 1124 nach ON EN ISO 9454. Andere Fiillungen auf Anfrage maglich.

Fir Létungen im Bereich von Verkabelungen und Blechteilen, bleihaltig,
gefullt mit Kolophonium 1124 nach ON EN ISO 9454. Andere Fiillungen auf Anfrage maglich

50 30 25 60 50 50

- - - 100

Fir Leiterplatten, elektronische Bauteile in Elektronik und Elektrotechnik,

30 o0 o5 60 50 40 gefillt mit Kolophonium 1124 nach ON EN ISO 9454. Andere Fillungen auf Anfrage maglich

Bleihaltiges Weichlot mit gutem FlieBverhalten
- - - 100 90 - Bleihaltiges antimonarmes Weichlot fiir Titanzink und Feinzink
- - - - - - Bleihaltiges \Weichlot mit guter Spaltiberbrickung
30 20 25 60 50 40 Bleifreies Weichlot fiir Kupfer-, Kupferlegierungen und Stahlarbeiten
- - - - - - Bleifreies Weichlot fiir Kupfer-, Kupferlegierungen und Stahlarbeiten, zahflissig
50 30 25 60 50 50 Bleifreies Weichlot fiir Kupfer-, Kupferlegierungen, Stahl- und Edelstahle, dinnflissig
Reinzinn, lebensmittelecht, extrem dinnflissig

Lotzinnpulver und Flussmittel, gebrauchsfertiges, aktives Lotmittel fir Oberflachenverzinnung,
beinhaltet Flussmittel 3114 nach ON EN I1SO 9454

Lotzinn-Verzinnungspaste fiir Flachenverzinnungen z.B: Karosseriebau, Lagerschalen,
beinhaltet Flussmittel 3114 nach ON EN ISO 9454

Reinzinn-Verzinnungspaste flr Elektrogerate und Lebensmittelbehalter,
beinhaltet Flussmittel 3114 nach ON EN I1SO 9454

-
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Ogussa Weichlstflussmittel

Die Auswahl der Flussmittel erfolgt Lottemperatur bzw. Schmelzbereich
entsprechend der Léttemperatur des Lotes sollen innerhalb des Wirk-
des Lotes und der Grundwerkstoffe. ~ temperaturbereichs liegen.

Wil‘ktem-

Geeignet fiir Grundwerkstoffe

Erganzende Bemerkungen

Bezeichnung peratur
in°C Pas- . .
te | sigkeit

Chemet® Z-02 3114  150-400 X - - - -

Chemet® Z-04 3324  100-400 - X - X - X -
Chemet® Z-04-S 3324  100-400 X - X - X -
Chemet® A-014 3324 100-400 - X - X X X -

Puradin 3224 100-400 - - X - - - X X
Silox® Lotfett 3214  150-400 - - X X - - X X
Silox® F 7 3114 150-300 - X - X - X X X
Silox® F 7 W - 420-490 X - - X - - X X
Silox® F 7 V = - = X - - _ _ _
Soldaflux® Z 3114 150-450 - X - X - - X X
Soldaflux® 7000 3114 150-400 - X - X - - X X
Degufit® 3000 3114  150-400 X - - - - - X X

Auch fiir Bleiverglasungen
geeignet

Fir verzinkte Bleche,
Titanzink und Feinzink

Wie Z-04 jedoch speziell
fir Baustellenlotungen

Auch fiir Edelstahl und
beschichteten Edelstahl

Fettartige Alternative
zu Lotwasser Z-02

Speziell fur Messingteile,
z.B. Musikinstrumente

Verdiinnbares Universall6t-
wasser flir Schwermetalle

Spezial Flussmittel zum
Verl6ten von Aluminium und
Aluminiumlegierungen, auch
in Verbindung mit Kupfer
und Stahl

Verduinner zu Silox® F 7 W

Lotwasser fiir Schwermetalle

Speziell fir Kupferrohrinstalla-
tionen in der Sanitartechnik

Flussmittel-Lotgemisch
zum Ldten von Kupferrohren,
zusatzliches Lot erforderlich
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Lote, Flussmittel und
Hilfsstoffe fur Dachspengler

Dachrinne gelotet

Ogussa Weichlote

\Weichlotform ON EN IS0 9453 Schmelzbereich °C Anwendungsgebiete

Gussstangen S-Pb50Sn50 183-215 Weichlot mit gutem FlieBverhalten

Gussstangen S-PbB0Sn40 183-235 260 Antimonarmes Weichlot fir Titanzink und Feinzink
Gussstangen 5-Pb675n33 183-242 295 Weichlot mit guter Spaltiberbrickung
Gussstangen S-Sn97Cu3 230-250 300 Bleifreies Weichlot fir Kupfer- und Edelstahlarbeiten

Ogussa Lotwasser

ON EN ISO 9454 | Anwendungsgebiete

Lotwasser fir Kupfer,
Chemet® Z-02 3114 Kupferlegierungen und
Blei (auch Bleiverglasungen)

Lotwasser fir Titanzink,

® 7.
Bhemes= Z:04 daad Feinzink und verzinktes Stahlblech

Lotwasser fur Titanzink,
Chemet® Z-04-S 3324 Feinzink und verzinktes Stahlblech,
speziell fir den Baustellenbereich

Chemet® A-014 3324 Lotwasser fur Edelstahl

Ogussa Hilfsstoffe fur den Dachspengler

Hilfsstoffe Anwendungsgebiete

zum Reinigen von Lotkolbenspitzen

Salmiaksteine GréiBe 65 x 45 x 40 mm

Lotwasserpinsel zum Auftragen von Lotwasser

Reinigungsvlies zum Reinigen von metallischen Oberflachen

Chemet® Lotwasser



Lote und Flussmittel
fur KFZ-\Werkstatten

Silox® - Spezial-Karosseriezinn
S-Pb745n25Sb1, S-PbB0SN40,
S-Pb675n33 nach ON EN I1SO
29453

Homogene und stabilisierte
Schwemmlote. Die gepressten
Flachstangen liegen gut in der
Hand, lassen sich glatt und leicht
ausschmieren und weisen eine gute
Haftung auf. Die Oberflache ist
einwandfrei schleifbar und infolge
der homogenen Struktur zeigen sich
nach der Lackierung keine Farbun-
terschiede. Auch fur Eigenreparatu-
ren geeignet.

Silox® P70 - Verzinnungspaste
Gebrauchsfertige Weichlotpaste
(auf Basis von Lotzinn mit 30%
Zinngehalt) fur die Vorverzinnung
von auszubessernden Stellen.
Leichtes Auftragen. Nur erwarmen
bis zum Schmelzen und abwischen.
Einwandfreier Haftgrund fur obige
Schwemmlote. 1 Liter Dose.

Silox® F7 - Lotwasserkonzentrat
(3114/0N EN ISO 9454)

Das Universalkonzentrat fur die
Autokuthlerreparatur. Sowohl fur
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die Kolbenlttung als auch fur das
Tauchléten. Einfach mit \Wasser

zu verdunnen. Ohne freie Sauren,
deshalb sicher. 1 Liter Dose.
Verdunnungsrichtlinien mit \Wasser:
Kupfer, Messing - 1:5

Stahl - 1:2

Verzinkter Stahl - 1:3

Rostfreier Stahl - 1:1

Silox® 272 /K - bleifreies
Roéhrenlot mit Flussmittelseele
Ein bleifreier aktiv flussmittelgefull-
ter Lotzinndraht (Harzbasis) fur

die Auto-Elektrik. Korrosionsfreie
Anschlisse, daher keine Panne bei
schlechtem Wetter an Lichtmaschi-
ne und Beleuchtung.100 g, 250 g,
500 g und 1000 g Spulen in Draht-
durchmesser 1,0, 1,5, 2,0 und
3.0 mm

Drill® 900 - Sondermessing,
Silox® U3 - Neusilberhartlot
Handliche Drillstabe mit Flussmittel-
fullung oder flussmittelummantelte
Stabe zum Hartléten von Karosse-
rieblechteilen. Rauchfreie Qualitat
(ohne Zinkausdampfung) mit erhéh-
ter Festigkeit und Duktilitat (keine

el iy
et i e
LRV St

spateren Lotstellenbruche). Geringe
Vorbehandlung und so gut wie keine
Nachbehandlung. Drill: Packung a
2,0 kg in Durchmesser 2,5 und
3,5 mm. U3: Packung a 2,0 kg in
Durchmesser 2,0 und 3,0 mm.

Ogussa 1500 P -
Silberphosphorlot

Ein preisgunstiges silberhaltiges
Phosphorlot, das sich in der Ferti-
gung bestens bewahrt hat. Dunne
Kuhlerblechteile (z.B. Kollektoren
und Einfullstutzen) werden leicht bei
niedriger Lottemperatur (700 °C)
repariert bzw. angelétet (nur far
Kupferwerkstoffe). Packung a 1 kg.

Ogussa - Silberhartlot

Fur relevante Lotungen bei niedri-
gen Temperaturen (z.B.: Ogussa
5600, 4576, Silox® S 50), dazu
unser Hartlotflussmittel Silox® F 5.

Aufzinnen und Reparatur von Karosserieteilen mit Silox® Verzinnungspasten und Silox® Schwemmlot



Hartlote, Flussmittel und Hilfsstoffe
fur die Installationstechnik

Ogussa Silberhartlote 3478,
4404 und 4576

kdnnen ohne zusatzliche Angaben
in der Regel fur Betriebstempera-
turen von -200 °C bis zu +200 °C
eingesetzt werden. Alle Lote sind
fur beliebige Kupfer- und Kupferle-
gierungen einsetzbar, dazu unser
Hartlotflussmittel BrazeTec h (FH10
nach ON EN 1045). Alle Lotlegie-
rungen kénnen auch in flexiblen
Flussmittelumhallungen geliefert
werden.

Ogussa Silberphosphoriote,
Ogussa 200 P, 500 P und
1500 P

kdnnen fur Betriebstemperaturen
zwischen -70 °C und +150 °C einge-
setzt werden. Die phosphorhaltigen
Lote sind speziell zum Verbinden von
Kupfer mit Kupfer oder von Kup-
ferlegierungen (Messing, Bronze,
Rotguss) entwickelt worden. Beim
Laten von Kupfer mit Kupfer kann
aufgrund des Phosphorgehaltes auf
ein zusatzliches Flussmittel verzich-
tet werden. Fur schwefelhaltige
Medien ist der Einsatz dieser Lote
nicht zulassig. Dies gilt insbesondere
fur Tieraufzuchtbetriebe, in denen
aufgrund von Eiweif3zersetzung eine
schwefelhaltige Atmosphéare entste-
hen kann. Die Lote Ogussa 200 P
500 P und Ogussa 1500 P sind fur
die Kupferrohrinstallation nach
ONORM M7826-1 geeignet.

Metallfreies

Reinigungsvlies

Fur das Reinigen von Rohrenden
von Kupferrohren. Entspricht der
ONORM M7826. Das Vlies ist lange
einsetzbar, da es durch Ausklopfen,
Auswaschen oder Ausblasen immer
wieder gereinigt werden kann.

¢ kein metallischer Abrieb

¢ schnelle und riefenfreie
Rohrreinigung

e |5sungsmittelbestandig

Warmeschutzmatte

Die asbestfreie Warmeschutzmatte
hat die vorteilhaften Eigenschaften
hochwertiger, nichtschmelzender
Faservliese und die Festigkeitswerte
textiler Glasprodukte. Die \WWarme-
schutzmatte schutzt die Umgebung
der Lotstelle vor der Streuflamme
des Brenners. Ein direktes Erhitzen
mit dem Brenner sollte vermieden
werden. Die Warmeschutzmatte ist
von 300 °C bis kurzzeitig 1000 °C
temperaturbestandig.

Warmeschutzmatte

Reinigungsvlies
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Weichlote und Flussmittel

fur die Installationstechnik

Weichlot Silox® 220
(S5-Sn97Ag3)

entspricht der ONORM M7826-1
(Loten von Kupferrohrleitungen fur
Installationszwecke). Es wird in der
Trinkwasserinstallation und bei der
Errichtung von Heizungsanlagen mit
Vorlauftemperaturen bis 110 °C
eingesetzt. Die Lottemperatur
betragt 270 °C.

Weichlot Silox® 260
(5-5n97Cu3)

entspricht der ONORM M7826-1
(Laten von Kupferrohrleitungen fur
Installationszwecke). Es wird in der
Trinkwasserinstallation und bei der
Errichtung von Heizungsanlagen
sowie bei Sonnenkollektoren bis

Normstillstandstemperaturen von
200 °C und 6 bar Druck eingesetzt.
Die Lottemperatur betragt 300 °C.

Weichlotpaste Degufit® 3000
ist ein Gemisch aus Weichlotpulver,
Flussmittel und einem Bindemittel.
Es wird wie Flussmittel angewendet.
Es muss in jedem Fall zuséatzlich
Weichlot Silox® 220 (S-Sn97Ag3)
oder Silox® 260 (5-Sn97Cu3)
zugegeben werden. Dosen a 250 g
mit Pinsel (Karton a 20 Stick)

Degufit® 3000 bietet
folgende Vorteile:
e Kein Uberhitzen von Rohr und

Fitting, da das Schmelzen des Lo-
tes und die richtige Léttemperatur
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deutlich erkennbar sind.

® Hoher Fullgrad im Létspalt und
damit beste Festigkeit.

¢ | eichtes Entfernen der kaltwasser-
l6slichen Flussmittelriickstande
durch Spulen gemal DIN 1988.

e Entmischt nicht. Das Aufrthren
der Paste kann entfallen.

Weichlotflussmittel

Soldaflux® 7000

entspricht den Anforderungen der
ONORM M7826-1, ist kalt- und
warmwasserldslich und hat einen limi-
tierten Beizsalzgehalt. Dosen & 100 g
mit Pinsel (Karton a 20 Sttick).

Ogussa Installationsmaterialien Silox® 260,/Silox® 220 und Weichlotpaste Degufit® 3000



Arbeitsanleitung

fur das Léten von Kupferrohren

Weichléten

Verbindung von Kupferrohren mit

6 bis 54 mm AuBendurchmesser
unter Verwendung von Fittings aus
Kupfer, Rotguss oder Messing.
Normen: Kupferrohre ON EN 1057
Fittings ON EN 1254 (alle Teile)

Das Weichlaten von Rohren mit gro-
Beren Durchmessern stellt besonde-
re Anforderungen an die Geschick-
lichkeit und Warmefuhrung.

Anwendung

In der Sanitarinstallation wird die
Weichlétung bevorzugt angewendet,
da bei Hartlétverbindungen durch
das Zusammenwirken der erforder-
lichen hohen Arbeitstemperaturen
in Abhangigkeit von der Wasserqua-
litét Korrosionsschaden entstehen
kénnen. Ein weiteres Anwendungs-
gebiet ist die Heizungsinstallation
mit Vorlauftemperaturen bis

110 °C und thermischen Solaran-
lagen mit Normstillstandstempera-
turen bis 200 °C. Hohe Betriebs-
sicherheit der Kupferrohrleitungen
wird gewahrleistet, wenn folgende
Faktoren beachtet werden: Die
angefihrten Betriebstemperaturen
sind einzuhalten! Langenanderungen
durch Temperaturschwankungen
sind auszugleichen! Bei htheren
mechanischen Beanspruchungen

ist von der Weichlétung abzusehen!
Beim Zusammenbau mit anderen
Metallen ist die mogliche Elementbil-
dung zu beachten!

Hartloten

Verbinden von Kupferrohren mit und
ohne Verwendung von Fittings ist
zulassig.

Anwendung

Die Hartlétung wird wie die \Weich-
|6tung in der Sanitarinstallation (hier
kann es in Abhangigkeit von der
Wasserqualitat zu einem erhohten
Korrosionsrisiko kommen) angewen-
det. Ebenso ist sie fur die Heizungs-
installation geeignet. In der Gas-
installation, ferner in der Instal-
lation fur technische Gase und in
der Installation von thermischen
Solaranlagen mit Normstillstands-
temperaturen > 200 °C ist das
Léten ausschlieBlich mit Hartloten
durchzufthren. In der Installation fur
medizinische Gase durfen nur Silber-
lote oder Silber-Phosphorlote mit ei-
nem Silbergehalt von 5% oder 15%
verwendet werden. \Wahrend des
Létvorganges sind die Kupferrohre,
um eine Zunderbildung im Rohrinne-
ren zu vermeiden, mit Schutzgas zu
durchstrémen.

Vorbehandlung der
Verbindungsstellen

Die Rohrenden sind rechtwinkelig
abzulangen, innen und auflen zu
entgraten und mit geeigneten \Werk-
zeugen zu kalibrieren. Die Lotflachen
der Rohrenden und Fittings sind
mittels metallfreiem
Kunststoffreinigungsvlies oder ande-
ren gleichwertigen Reinigungsmitteln

von Schmutz, Oxiden und Fett zu
reinigen. Runddrahtbursten dirfen
nur verwendet werden, wenn diese
Reinigungsmittel nicht anwendbar
sind. Die Herstellung von aufgeweite-
ten Muffen und Schragabgangen ist
nur bei der Hartlétung zulassig (aus-
genommen techn. Gasleitungen).
Der Lotspalt wird durch Uberlap-
pung vorbereitet. Es muss die vorge-
schriebene Uberdeckungslange und
die Spaltbreite von maximal 0,3 mm
bei Rohren bis 54 mm AuBendurch-
messer und von maximal 0,4 mm
bei groBBeren Rohren eingehalten
werden.

Létvorgang

Die gereinigten, mit Flussmittel
oder Lotpaste versehenen und
zusammengesteckten Rohrenden
sind mit geeigneten Warmequellen
auf Temperaturen im Schmelzbe-
reich des Lotes zu erwarmen. Zu
beachten ist, dass die Erwarmung
auf beide Lotflachen gleichmaBig
verteilt und das Flussmittel in
kurzer Zeit zum Schmelzen ge-
bracht wird. Der Létdraht wird
ohne direkte Flammeneinwirkung
am Rohrspalt angesetzt bis der
Kapillarspalt gefullt ist und kein Lot
mehr angesaugt wird. Die L&t-
stellen mussen eine fehlerfreie,
glatte Hohlkehle aufweisen. Kalt-
lstung und Uberhitzung vermeiden;
Reinigung beachten!

OGUSSA | 23



Arbeitsanleitung

fur das Léten von Kupferrohren

Ogussa 200P, 500P & 1500P
enthalten Phosphor. Deshalb durfen
sie nicht bei schwefelhaltigen
Medien eingesetzt werden, da diese
die Lotlegierung zerstoren.
Cadmium- und bleihaltige Lote sind
ganzlich verboten. Es durfen nur
Lote aus Massivdraht, gegebenen-
falls Lote mit Flussmittelumhullung,
verwendet werden.

Flussmittel fur die Weichlétung
In der Kupferrohrinstallation dirfen
nur Weichlotflussmittel verwendet
werden, deren Ruckstande nach
fachgerechter Verarbeitung und
Spulung nach DIN 1988 als unbe-
denklich angesehen werden kénnen.
Zugelassen ist unsere Weichlot-
paste Degufit® 3000 sowie das

Weichlgtflussmittel Soldaflux® 7000.
Degufit® 3000 ist wie ein Flussmit-
tel anzuwenden. |hre Anwendung
erhoht die Sicherheit bei der Aus-
fuhrung von Weichlotverbindungen.
Sobald die Lotpaste bei Erwarmung
metallischen Glanz zeigt, ist die
Lottemperatur erreicht. Durch diese
M@aglichkeit der Temperaturanzeige
werden sowohl Kaltltstellen als
auch Uberhitzte Loétstellen leichter
vermieden.

Flussmittel fur die Hartlétung
In der Kupferrohrinstallation werden
nur Hartlotflussmittel verwendet,
deren Wirktemperaturbereich zwi-
schen 550-800 °C liegen

(BrazeTec h). Bei phosphorhalti-
gen Hartloten sind zur Létung von

Ogussa Lote fir die Installation

Einsatzgebiete

\Weichloten mit

3476

Trinkwasser X X (0)
Nutzwasser X X (0)
Heizungsanlagen bis 110 °C und bis 10 bar X X X
Heizungsanlagen tber 110 °C X X
Sonnenkollektoren Stillstandstemperatur his 110 °C X X X
Sonnenkollektoren Stillstandstemp. bis 200 °C u. 6 bar X X
FuBbodenheizungen X X X
Erdgas, Stadtgas X
Druckluftleitungen bis 10 bar X X X

Druckluft ab 10 bar
Vakuum-Leitungen
Kohlenstoffdioxid-Leitungen
Sauerstoff-Leitungen
Distickstoffoxid-Leitungen (Lachgas)
Stickstoff-Leitungen

Argon- und Helium-Leitungen
Propan- und Butan-Leitungen

Kaltemittel-Leitungen

24

4404

(0)
(0)

X

Kupfer an Kupfer keine Flussmittel
notwendig. Fur die Létung von
Kupfer an Kupferlegierungen ist das
Flussmittel BrazeTec h erforderlich.

Anwendung

Die Flussmittel sind auf den AuBien-
seiten der L&tflachen dinn aufzutra-
gen. Keinesfalls darf Flussmittel in
das Rohrinnere gebracht werden.
Nach dem Létvorgang sind die
Flussmittelreste aus Korrosions-
grunden sorgfaltig zu entfernen.
Um Misserfolge auszuschlief3en,
wird Installateuren empfohlen, nur
normgerechte Lote und Flussmittel
zu verwenden.

Hartloten mit Ogussa

4576 200P 500P 1500P

(0) (0) (0) (0)

(0) (0) (0) (0)

X X X X
X X X X
X X X X
X X X X
X X X X
X

X X X
X X X
X X X
X X X
X X X
X X X
X X X
X X X
X X X
X X X

x = empfohlenes Lot

(0) = nur wenn vom Auftragsgeber vorgegeben, da es in Abhangigkeit von der

Wasserqualitat zu einem erhéhten Korrosionsrisiko kommen kann.



Lote und Flussmittel fur Sanitar,
Heizung und Klima

ON ENI50 5459 | Scmeutars

Silox® 220 5-Sn97Ag3 221-230

Silox® 260 5-5n97Cu3 230-250

Hartlote
ON EN IS0 3677
ON EN IS0 17672

Schmelzbereich °C

Ogussa 4576
B-Ag45CuZnSn-640/680
Ag 145

640-680 670

Ogussa 4404
B-Ag44CuZzn-675/735
Ag 244

675-735 730

Ogussa 4076
B-Ag40CuZnSn-650/710
Ag 140

650-710 690

Ogussa 3476
B-Cu36AgZnSn-630/730
Ag 134

630-730 710

Ogussa 3076
B-Cu36ZnAgSn-665/755
Ag 130

655-755 740

Ogussa 1500 P
B-CuB0OAgP-645/800
CuP 284

645-800 700

Ogussa 500 P
B-CuB9PAg-645/815
CuP 281

645-815 710

Ogussa 200 P
B-Cu92PAg-645/825
CuP 279

645-825 740

Drill 900
CuZn40SnS
Fillung Typ FH21

870-890 900

270

300

Lottemperatur °C

Sonderweichlot fir Trink- und Warm-
wasserleitungen sowie fiir Heizungen.
HeiBwasserfest bis 110 °C. Hygienisch

unbedenklich.
Degufit® 3000

Soldaflux® 7000

Sonderweichlote fir Kupferrohr- wasserldslich

leitungen im Sanitarbereich. Zugelassen
fur Trinkwasser sowie fiir Sonnenkollek-
toren bei Stillstandstemperaturen bis
200 °C und 6 bar Druck

Flussmittel

Anwendungsgebiete ON EN 1045

Silberlate fur Kupferrohrverbindungen,
Trinkwasserleitungen und Teile, die mit
Lebensmitteln in Bertihrung kommen.
Hygienisch unbedenklich!

BrazeTec h Paste
FH10

Kupfer an Kupfer ohne Flussmittel.
Fir Létstellen, die im Betrieb starken
Schwingungen ausgesetzt sind (z.B.
Klimagerate, Kalteanlagen).

Nicht fiir schwefelhaltige Medien!

Kupfer an Kupfer ohne Flussmittel.
Nicht fiir schwefelhaltige Medien!

Gedrillltes flussmittelgefiilltes Messinglot
fur das Hartléten von verzinkten Stahlrohren
bis 360 mm @ mit V-Naht 60°

Silox®F 1
FH21
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Loten und veredlen von Musikinstrumenten

Silox® 220

Weichlot S-S5n97Ag3

gut galvanisierbares, dunnflissiges
und gut benetzendes Weichlot fur
enge Spaltmalie bis O,2mm.

Silox® 260

Weichlot S-5n97Cu3

gut galvanisierbares, gut benetzen-
des Weichlot mit etwas zaherem
FlieBverhalten als Silox® 220 zur
Uberbrickung etwas groBerer Spalt-
male bis O,5mm.

e

o —

Neben den geeigneten Produkten
fur die Lot- und Flussmittelaus-
wahl bieten wir auch Gber unsere
Galvanikabteilung die Veredelung

26

Silox® Lotfett

Weichlétfett mit guten Desoxidations-
eigenschaften auf Buntmetallen, we-
nig Ruckstanden nach dem Loten,
gut dosierbar.

Ogussa 5600

Hartlot Ag156

gut galvanisierbares, dunnflissiges
und gut benetzendes Hartlot fur
enge Spaltmafie bis O,2mm. Nied-
rigste Lottemperatur unter den Hart-
loten. Auch als Lotpaste lieferbar.

' "l ii P — =

Silox® F 5

FH10

Hartlotflussmittel speziell fur Bunt-
metalle, z.B. Messing, Neusilber.

P

L

N

lhrer Musikinstrumente an. Ob Ver-
silbern, Vergolden oder Schwarz-
ruthenieren, wir sind |hr passender
Partner.

e —




Das Loten verzinkter Stahlrohre

Verzinktes Stahlrohr - Fugenlotnaht

Verzinkte Stahlrohre werden im
Fugenlétverfahren hartgelétet, um
Beschadigungen der Zinkschicht zu
vermeiden.

Rohrenden It. Skizze gratfrei vorbe-
reiten. Bei Wandstarken < 3 mm
kann das Abschragen der Rohr-
innenkanten unterbleiben. Rohr-
enden innen und auBen mit Fluss-
mittel Silox® F1 bestreichen.
Rohrenden planparallel fugen.
Stegabstand 1 mm bis 2 mm einhal-
ten. Rohre fixieren und heften.

Flamme des Lot- oder Schweil3bren-
ners mit leichtem Gastberschuss
einstellen. Beide Flanken der Lot-
fuge gleichmaBig erwarmen. Lotfuge
durch Zusatz von Drill® 900 oder
Silox® U2 schlieBen. Arbeitsweise
ahnlich der Nach-Links-Schweil3-
Methode. Die Lote Silox® U2 und
Drill® 900 sowie Flussmittel Silox®
F1 sind geeignet zum Hartléten von
Temperguss sowie Grauguss, wenn
diese vorher mit Silox® F2G metalli-
siert wurden.

Silox® Sonderlote
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Ubersicht SchweiBzusatze fur Buntmetalle

Bezeichnung Grundwerkstoffe
Schmelzbereich in °C Dichte g/cm3 Zugfestigkeit MPa

Cu- ) Al, Al-
_
SchweiBstabe

Silox® S 1 - X - - - 1060 8,9 430
Silox®S 1 L X X - - - 1050-1070 8,9 300
Silox® S 2 - - - X - 870-890 8,4 430
Silox® S 4 A X - X - - 1000-1040 7.5 500
Silox® 54 G - - X X - 820-990 8,6 564
Silox® S 4 L - - X X - 900-1030 8,7 400
Silox® S 6 - - - - X 570-630 2,7 140
Silox® S 6 A - - - - X 658 2,7 80
Silox®* S6 M - - - - X 560-630 2,6 240
Silox®* S6 S - - - - X 570-580 2,7 180
SchweiBdrahte

Silox® R 1 - X - - - 1060 8,9 430
Silox® R 1 L X X - - - 1050-1070 8,9 300
Silox®*R 1 S X - X - - 910-1025 8,5 350
Silox®* R4 A X - X - - 1000-1040 7.5 500
Silox®* R4 G - - X - - 820-890 8,6 564
Silox®* R4 L = - X X - 900-1030 8,7 400
Silox®* R4 M X - X - - 945-985 7.4 650
Silox®* R 6 = - - - X 570-630 2,7 140
Silox* R6 A = - - - X 658 2,7 80
Silox®* R 6 M - - - - X 560-630 2,6 240
Silox*R B S - - - - X 570-580 2,7 180
Mantelelektroden

Silox®* M 4 L X X X X - 900-1030 8,7 400
Silox® M 4 M X - X - - 945-985 7.4 470
Silox® M 6 - - - - X 570-630 2,7 140
Silox®* M B A - - - - X 658 2,7 80
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ON EN IS0 24373

Eigenschaften / Einsatzgebiete

Cu1897

Cu1898

Cu 4641

Cu 6180

Cu 5211

Cu 5180A

S Al 4043A

S Al 1070

S Al 55568
S Al 4047A

Ausgezeichnete elektrische Leitfahigkeit, gute Warmeleitfahigkeit, treib- und hdmmerbar,
Kupferverbindungen bei elektrischen Anlagen, Behéalterbau und Kupferschmiedearbeiten

Hohe Festigkeit ohne Hammern, Kupferverbindungen im Rohrleitungs- und Apparatebau,
Kupfer-Stahlverbindungen, AuftragsschweiBungen

Zahe Schmelze, gut modllierbar, mit gutem Bindevermdgen, porenanfallig, jedoch farbgleich bei Messingverbindungen

Hohe Warmfestigkeit, VerschleiB- und Korrosionsbestandigkeit, seewasserbestandig.
Verbindung von Aluminiumbranze, \WWarmetauschern, Schiffschrauben, Plattierung von Gelenksteinen und Druckplatten

Zahflussig, bronzefarben mit Gleitlagergussgefiige. Artgleiche SchweiBung von Kunst- und Gussbronze, Maschinenelementen,
Panzerung von Fihrungsplatten und Wellen. Porenarme und farbahnliche SchweiBung von Messinglegierungen.

Hoher Abnitzungswiderstand, guter Gleitwert. Verwendung bei Achslagern, Kunstbronzen und Gleitflachen

Mittelflissige Universallegierung mit gutem Bindevermdgen und geringer Nahtrissneigung
fir Aluminium und Aluminiumlegierungen. Rahmen, Behalteranschliisse, Versteifungsrippen, Armaturen

Dannflisiger ReinaluminiumschweiBstab fir homogene SchweiBverbindungen an
Reinalumium mit guter elektrischer Leitfahigkeit. Behalter, Rohrkonstruktionen, elektrische Leiter

Hochglanzend, gut eloxier- und polierbar, seewasserbestéandig, geringe Rissgefahr. Tanks, Konstruktionsbau

Dunnflissige Legierung fir die SchweiBung von Aluminiumgusslegierungen.

Cu 1897

Cu1898

Cu 6560

Cu 6180

Cu 5211

Cu 5180A
Cu 6338

S Al 4043A

S Al 1070

S Al 55568
S Al 4047A

Ausgezeichnete elektrische Leitfahigkeit, gute Warmeleitfahigkeit, treib- und hammerbar,
Kupferverbindungen bei elektrischen Anlagen, Behalterbau und Kupferschmiedearbeiten

Hohe Festigkeit ohne Hadmmern, Kupferverbindungen im Rohrleitungs- und Apparatebau,
Kupfer-Stahlverbindungen, AuftragsschweiBungen

Verbindung von Kupfer mit Stahl, MIG-Loten von verzinkten Stahl, niedrige Aufmischung beim VerbindungsschweiBen

Hohe Warmfestigkeit, VerschleiB- und Korrosionsbestandigkeit, seewasserbestandig. Verbindung von Aluminiumbronze,
Warmetauschern, Schiffschrauben, Plattierung von Gelenksteinen und Druckplatten, MIG-Létgeeignet

Zahflussig, bronzefarben mit Gleitlagergussgefiige. Artgleiche SchweiBung von Kunst- und Gussbronze, Maschinenelementen,
Panzerung von Fihrungsplatten und Wellen. Porenarme und farbahnliche SchweiBung von Messinglegierungen.

Hoher Abniitzungswiderstand, guter Gleitwert. Verwendung bei Achslagern, Kunstbronzen und Gleitflachen
HartauftragsschweiBung auf Stahl, Schiffspropeller, Lagerbuchsen, Kupplungsscheiben und Druckplatten

Mittelflissige Universallegierung mit gutem Bindevermdgen und geringer Nahtrissneigung
ftr Aluminium und Aluminiumlegierungen. Rahmen, Behalteranschlisse, Versteifungsrippen, Armaturen

Dunnflissiger ReinaluminiumschweiBstab fir homogene SchweiBverbindungen an
Reinaluminium mit guter elektrischer Leitfahigkeit. Behalter, Rohrkonstruktionen, elektrische Leiter

Hochglanzend, gut eloxier- und polierbar, seewasserbestandig, geringe Rissgefahr. Tanks, Konstruktionsbau

Dunnflussige Legierung fir die SchweiBung von Aluminiumgusslegierungen.

Cu 5180A

Cu 6338

S Al 4043A

S Al 1070

Hoher Abniitzungswiderstand, guter Gleitwert. Verwendung bei Achslagern,
Kunstbronzen und Gleitflachen. KehlnahtschweiBung zur Verbindung mit Stahl

HartauftragsschweiBung auf Stahl, Schiffspropeller, Lagerbuchsen, Kupplungsscheiben und Druckplatten.
KehInahtschweiBung zur Verbindung mit Stahl

Aluminiumelektrode fir VerbindungsschweiBung von Aluminiumprofilen und Gussstticken, Heftnahte und Kehlnahte
Dinnflisige Reinaluminiumelektrode fir homogene SchweiBverbindungen an Reinaluminium

mit guter elektrischer Leitfahigkeit. Behalter, Rohrkonstruktionen, elektrische Leiter
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Kupferschwelil3stabe

Schweil3stabe zum Gas- und WIG-
SchweiBen fur Kupfer und Kupfer-
Stahlverbindungen. Stahle, die zum
Loteindringen neigen, mussen mit

Bezeichnung

Zusammensetzung Gewichts-%

Zusatzwerkstoffen, deren Cu-Gehalt
< 70 % ist, gepuffert werden. Beim
Gasschweil3en ist die Verwendung

eines Flussmitels (Silox® F1) zur Ver-

hinderung der Wasserstoffkrankheit
erforderlich.

ON EN ISO
24373

SchweiB-
verfahren

Brinell
Harte

Schmelz-
bereich

Zugfestigkeit
ON EN 12797

I e B Y B A T

Silox® S 1 988 1 020 -

Silox®*S1L 98 = = 1

Bronzeschweil3stabe

Schweil3stabe zum Gas- und WIG-
Schweillen fur Kupferlegierungen
z.B. Messing, Rotguss, Gussbronze,
technische Aluminiumbronzen. Beim

Bezeichnung

05 05

Zusammensetzung Gewichts-%

1060 Cu 1897 X

1050-1070 89 300 30 60 Cu 1898 X X

Gasschweif3en ist die Verwendung
eines Flussmitels (Silox® F1) zur
Verhinderung der Oxidation der
Schweilinaht erforderlich.

Zugfestig-
keit ON EN
12797

Deh-
nung

ON EN 1SO
24373

SchweiB-
verfahren

Brinell
Harte

Schmelz-

bereich Rl

I P Y P A Ao

Silox® S 2 015 O - Rest 870-890 110

Silox® S 21 g | = - 1 02 10 01 05 Rest 880-900 83 400 20 100 = X =
Silox*S54A Rest 95 - 15 - = | @1 | = - 1000-1040 7.5 500 45 145  Cu6180 = X
Silox*S54G Rest - 01 01 025 95 025 - 01 820990 86 564 28 100  Cu 5211 X X
Silox®S54L Rest - 02 01 - 6 = - 01 900-1030 87 400 30 100 Cud180A «x X

Aluminiumschwei3stabe

Schweilstabe zum Gas- und WIG-
Schweif3en fur Aluminium und
Aluminiumlegierungen. Beim Gas-
schweif3en ist die Verwendung eines

Bezeichnung

Zusammensetzung Gewichts-%

Flussmitels (Silox® FB) zur Verhinde-
rung der Oxidation der Schwei3naht
erforderlich.

Zugfestig-
keit ON EN
12797

Deh- Brinell
nung Harte

ON EN 1SO
18273

SchweiB-
verfahren

Schmelz-

bereich Ll

I e P S

Silox® S 6 Rest 06 0,15 9
Silox*S6A Rest 025 - - 0.2
SiloxX®*S6M 94 - 05 5 -
Silox*S6S Rest 08 015 0,1 12

30

570-630 2,7 145 S Al 4043A
- 658 2,7 80 25 25 SAI1070  «x X
0.5 560-630 2,6 240 20 70 SAIS356 - X
04 570-580 2,7 180 10 50  SAI4047A  x X



Kupferschweil3drahte

Schweil3drahte zum MIG-Schweillen werkstoffen, deren Cu-Gehalt < 70 %
fur Kupfer und Kupfer-Stahl-Ver- ist, gepuffert werden.

bindungen. Stahle, die zum Lotein-

dringen neigen, missen mit Zusatz-

Bezeichnun Zusammensetzung Cewichts-% Schmelz- : Zugfestigkeit - Brinell | ON EN ISO SchweiB-
9 9 0 bereich ON EN 12797 Harte | 24373 verfahren
B Y Y R S N N
Silox*R1 988 1 - 1080 Cu 1897
Slox*R1L 98 - - 1 05 05 10501070 89 300 30 80 Cu 1898 X

Bronzeschweil3drahte

Schweil3drahte zum MIG-Schweil3en
fur Kupferlegierungen z.B. Messing,
Rotguss, Gussbronze, technische
Aluminiumbronzen.

Bezeichnung Zusammensetzung Gewichts-% Sg;p;iilﬁ_ Dichte li?; éEtEN Ef:g i‘g?gg ONEAEC,B\I7IC§O \/Sei?;vheggé
Ll llnlels ol ¢ Ll el e
Silox® R4 A Rest - 1000-1040 7.5 145  Cu 6180

Silox*R4G Rest - 0,1 01 025 95 025 - 01 820990 8,6 564 28 100  Cu 5211 X
Silox*R4L Rest - 0,2 01 - 6 - - 01 9001030 8.7 400 30 100 Cu 5180A X

Silox* R4 M Rest 8 - 3 12 - 01 2 015 945-885 7 650 20 205 CubB338 X
Silox*R1S Rest - - 05 10 02 3 - 04 9101025 85 350 40 80 Cu 6560 X

Aluminiumschweil3drahte

Schweil3drahte zum MIG-Schweil3en
far Aluminium und Aluminiumlegie-
rungen.

Bezeichnung Zusammensetzung Gewichts-% St?::‘;ilﬁ_ Dichte Iiiti Djlzt;EgN r?f:g IB_E:;! Ol: f&lsso \/Sei?;\ﬁ;
IS CI PSP e P YR
Silox® R 6 Rest 06 0,15 5 570-630 2,7 S Al 4043A

Silox*R6A  Rest 0,25 - - 0,2 - 658 2,7 80 25 25 S Al 1070 X

Silox® R6 M 94 - 0,5 5 - 0,5 560-630 2,6 240 20 70 S Al 5356 X
Silox*R6S Rest 0,8 015 0,1 12 0,4 570-580 2,7 180 10 50 S Al 4047A X
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Mantelelektroden

Mantelelektoden zum E-Handschwei-  Aluminium und Aluminiumlegie-
Ben von Kupfer, Kupferlegierungen, rungen.

Zugfestig- - | Brinel ON EN
Dichte | keit ON EN Hart IS0 24373 SchweiBverfahren
12797 ¢ 1150 18273

IO o] o || oo

70 Ampere 2,50 mm
110 Ampere 3,25 mm
150 Ampere 4,00 mm
170 Ampere 5,00 mm

e Zusammensetzung Gewichts-% SiliEr
nung bereich

Silox*M4L - Rest - 01 - 6 - 0,3 9001030 8,7 400 30 100 Cu5180A

100 Ampere 3,25 mm

ilnx® - - !
Silox®*M4M 8 Rest 12 3 01 015 945985 74 650 20 205 Cu 6338 {0 M 00 i

50 Ampere 2,50 mm
Silox*MB Rest - 015 06 - - 5 0,7 570630 2,7 145 15 45 SAI4043A 70 Ampere 3,25 mm
100 Ampere 4,00 mm

50 Ampere 2,50 mm
Silox°M B A Rest - - 025 - - 02 - 658 2,7 80 25 25 SAL1070 70 Ampere 3,25 mm
100 Ampere 4,00 mm

Schweilflussmittel

Flussmittel zur Desoxidation und Autogen- und Feuerschweil3en.
zum Schutz der Schwei3naht beim

Geeignet fir Grundwerkstoffe
ONEN ISO | Wirktempe-

1045 ratur in °C

Erganzende Bemerkungen

Bezeichnung
Pulver

Silox® F 1 FH 21 900-1100 X - - X - - SchweiBpaste zum AutogenschweiBen
Silox® F 2 FH 21 800-1100 - X X - - - SchweiBpulver zum FeuerschweiBen
Silox® F 4 FH21 7501100 - X : X X : Sﬁgg‘;‘gggl‘:ﬁ;ggfﬂgmnze

Silox® F 6 FL 10 500-700 - X - - - X SchweiBpulver zum Autogenschweifen
Silox® GP FH 21 800-1100 - X X - - - GraugussschweiBpulver
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EINBETTMIT

FUR DIE METALLOGRAFIE

'EL UND HILFSMITTEL

Demotec)

Erganzend zu unserem L6t- und SchweiBtechnikprogramm bieten wir folgende
Hilfsmittel zur Erstellung von metallografischen Prifungen von Lot- und SchweiB-
nahten an. Wir sehen uns dabei als kompetenter Partner in der Unterstiitzung
der Herstellung spaltfreier Einbettungen.

In enger Zusammenarbeit mit er-
fahrenen Metallografen, Ingenieuren
und Chemikern wurden die Demo-
tec® Produkte entwickelt. Dabei
steht eindeutig im Vordergrund, den
Anwendern ein umfassendes, nach
den neuesten technischen Erkennt-
nissen entwickeltes Programm an

terialien zur Verfuigung zu stellen.
Mit einer abgerundeten Produkt-
palette, die alle Anforderungen mit
dem jeweils optimalen Produkt I6st.
Demotec® ist ein Programm fir die
Materialprifung, mit ausgezeichne-
ter Qualitat und sinnvollen, praxis-
nahen Verarbeitungshilfsmitteln. Es

stoffprufern neue Maglichkeiten bei
der Bewaltigung ihrer immer an-
spruchsvoller werdenden taglichen
Arbeit. Die auBerordentlich gunsti-
gen Preise erlauben es dem Anwen-
der, auch bei alltaglichen Arbeiten
Spitzenqualitat zu verwenden.

metallografischen Verbrauchsma- eroffnet Metallografen und \Werk-

Technische Daten

Mischungs- Verarbei- Aus- ; .
® -
A Eigenschaften e verhaltnis tungszeit hértezeit Spltzentemp. selel
Sorte ten - Ay Aushartung
nach Gew. in Min. in Min.
Spaltfreie U
10 WeiB O Sohiifoinbettungen  FlUSSigkelt 4:2:1 45 10 85 °C
Sirup
Spaltfreie Schliff- Pulver
15 plus Blau . ginbettungen durch Flilssikeit 2:1 4-5 12 87 °C
Ausdehnung g
Farblos Transparente Pulver ) o
- transparent Q Schliffeinbettungen Flussigkeit = = 1o s
Grin Schnelle Schliffein- Pulver . o
0 transparent O bettungen Flissigkeit &1 &3 6 /8°C
Grin Wie Demotec® 30, Pulver ) o
& transparent Q jedoch auflésbar Flussigkeit = 2 & s
N Sehr harte, spalt-
35 i — arme Schiiffein- e 2.1 2.3 5 80°C
. bettungen g
40 Gelb / Q Formgenaue Pulver 5.1 3 6 87 °C
Schwarz . Abdriicke Flussigkeit '
Gute Haftung, Pulver ) L o
a =y . \ergussmasse Flussigkeit 2 . 7 B
Elektrisch leitende Pulver ) o
i SR . Schliffeinbettungen Flussigkeit & 8 18 1086
Farblos / Klare Schliffeinbet- U
200 O nenten- - - 5 90°C
Klar tungen
Kunststoff
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Demotec® 15 plus

lhr Schlussel zu spaltfreien Einbettungen

Mit Demotec® 15 plus ist es erst-
mals gelungen, ein Kalteinbettmit-
tel zu entwickeln, das nicht mehr
schrumpft, sondern sich bei der
Aushartung ausdehnt!

Durch eine besondere Materialkom-
bination und die Verwendung neuer
Substanzen wurde diese einzigartige
Eigenschaft erreicht.

Damit wurden ideale Voraussetzun-
gen geschaffen, um metallografi-
sche Proben unabhangig von Form

Verarbeitungshilfsmittel

Fur einfaches und sauberes
Verarbeiten von Demotec®-
Kalteinbettmittel stehen folgende
Hilfsmittel zur Verfugung:

e Runde Teflon-Einbettformen mit

den Durchmessern 25, 30, 32,

38, 40, 50 und 70 mm

¢ Rechteckige Teflon-Einbettformen
mit den MaBen 65 x 35 x 30 mm
und 85 x 45 x 30 mm

¢ Runde Einbettformen aus PP mit
Normaldeckel mit dem Durch-
messer 25, 30 und 40 mm

e Bunde Einbettformen aus PP mit
Spezialdeckel mit den Durch-
messern 25, 30 und 40 mm

¢ Einweg-Holzspatel

e PP-Anmischbecher

e PE-Dosierloffel

e \erschlieBbares Aufbewahrungs-
gefal fur Demotec® Pulver

34

und GroBe sicher und reproduzierbar
spaltfrei einzubetten.

Demotec® 15 plus ist als moderner
Zwei-Komponenten-Kunststoff

sehr einfach zu verarbeiten, hartet
schnell aus, ist sehr abriebfest und
haftet ausgezeichnet an den einzu-

bettenden Proben.

Besondere Eigenschaften:
e Kunststoff dehnt sich wahrend
der Aushéartung aus

Einbettformen fir kalt- und lichthartende Kunststoffe

Demotec 15 pls

P

Kunststott kaitpolymarse |

Demoted)

Bbsarontrude £, Dgioo

e Spaltfreie Einbettungen,
unabhéangig von Grofie und
Geometrie der Proben

e Ausgezeichnete Haftung

e Sehr abriebfest

e Als Pulver-Flussigkeitssystem
sehr leicht anmischbar

e L asst sich sehr gut schleifen
und polieren

e Optimales FlieBverhalten,
dringt auch in feine Poren ein

e Farbe: blau-opak

e Aushartezeit: ca. 12 Min.

Demotec® 15 plus - |hr Schltissel zu spaltfreien Einbettungen




Liguimant® Color-Diamantsuspensionen

Color-Diamantsuspensionen in
verschiedenen KorngréBen

Sehr hohe Diamantkonzentration,
hochwertiger, engtolerierter, mono-
kristalliner Diamant. Die Diamant-
suspensionen sind zur leichteren
Unterscheidung der Korngrofen
eingefarbt. Wasserbasis.

Alle unsere Diamantsuspensionen
zeichnen sich u.a. durch einen

Polimant® Color-Diamantpasten

Hohe Diamantkonzentration,
monokristallines Diamantkorn,
sehr gutes Preis- / Leistungs-
verhaltnis. Zur besseren Erken-
nung der KorngréBen sind diese
Diamantpasten unterschiedlich

Color Diamantpasten in verschiedenen KorngréBen

DIP Poliertucher

Unter DIP versteht man Diamant-
impragnierte Poliertticher (selbst-
klebend), in die nach einem
speziellen Verfahren hochwertige,
engspezifizierte Diamantkérner
eingearbeitet wurden.

Lieferbare Abmessungen:
200 mm, 250 mm
und 300 mm Durchmesser.

Auf Wunsch auch fur
Magnetsysteme.

Nachdem ein DIP auf eine Trager-
scheibe aufgeklebt wurde, gentigt
die Zugabe von Lubricant (Schmier-
flussigkeit), um das Tuch zu aktivie-

eingefarbt, wasser- / alkohollgslich.
Lieferbar in: 10 g und 20 g - Spritzen.
Fur unsere Diamantpasten gelten
die selben hohen Qualitatskriterien
wie bei den Suspensionen beztglich
Diamantkonzentration und Korngro-

ren. Durch die gleichmaBige Korn-
verteilung der Diamantkérner wird
eine hohe Abtragsleistung erzielt.
Besonders gut eignen sich diese Tu-
cher fur harte Werkstoffe wie z.B.
Stahl, Keramik und Hartmetall. Bevor-
zugte KorngréBen: 1, 3 und 6 pm

Wenn ein DIP nach langerem
Gebrauch nicht mehr gentigend
Abtragsleistung bringt, kann mit
DIP-Fluid-Plus nachimprag-

niert werden. Hierzu muf3 das

Tuch gereinigt werden. Danach
wird bei laufender Scheibe etwas
DIP-Fluid-Plus auf das Tuch ge-
tropft. Es gentigen nur wenige
Tropfen dieses Diamantkonzentrats,

hohen Qualitatsstandard aus. Wir
legen dabei ganz besonderen Wert
auf eine gleichmaBige, agglomerat-
freie Kornverteilung sowie duf3erst
enge KorngroBBentoleranzen. Die
Diamantkonzentrationen unserer
Diamantsuspensionen liegen z. T.
weit Uber dem allgemein tblichen
Niveau.

Bentoleranz. Daruber hinaus legen
wir groBen Wert auf homogene,
agglomeratfreie Kornverteilung
sowie auf problemlose Dosierung
der Pasten.

um die impragnierten Diamant-
kdrner in ihrer Schneidwirkung zu
unterstutzen.

Das extrem hoch konzentrierte
DIP-Fluid-Plus kann jedoch auch wie
eine normale Diamantsuspension
eingesetzt werden.

Die Vorteile von DIP Fluid plus

Diamantkonzentrat:

e DIP reduziert Polierzeiten

e DIP ist fur alle \Werkstoffe
einsetzbar

e DIP ist mit Wasser und Burste
leicht zu reinigen

® DIP spart Kosten durch lange
Lebensdauer

OGUSSA | 35



DER LOTTECHNIK WEBSHOP
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Ihre Ansprechpartner fur LogIN und Fragen
zum Webshop:

T +43 1 866 46 -4206
loettechnik@oegussa.at

Produktkatalog

LogIN

Zum LogIN verwenden Sie lhre Kundennummer, die
Sie unseren Rechnungen, Lieferscheinen oder Auf-
tragsbestatigungen entnehmen kdnnen. lhr Passwort
senden wir Ihnen gerne per E-Mail zu. Dieses kénnen
Sie jederzeit selbst andern.

Reporting

In diesem Bereich sehen Sie folgende Informationen:

+ Kunden-Stamm-Informationen: Hier kénnen Sie lhre
bei uns hinterlegten Daten einsehen und prufen.

+ Liste der Auftrage: Hier erhalten Sie eine Ubersicht,
den Status lhrer im Webshop getatigten Auftrage.

Produktkatalog

In unserem Webshop finden Sie eine grof3e Auswahl
von Hart- und Weichloten mit den dazugehérigen
Flussmitteln, sowie Silox® Buntmetall-SchweiBzusatz-
werkstoffen. Die dazugehorigen technischen Daten
und Produktinformation entnehmen Sie bitte unserer
Datenbank ,Technische Datenblatter® auf unserer
Homepage www.oegussa.at.

Warenkorb

Zeigt eine Ubersichtliche Darstellung lhrer
gewlnschten Produkte inklusive Ihres aktuellen
Edelmetallpreises.



DIE WELT DER EDELMETALLE

Die Ogussa ist Teil der Umicore,
einer globalen Werkstofftechnik-
Gruppe. lhre Aktivitaten richten sich
auf drei Geschaftssegmente: Cataly-
sis, Energy & Surface Technologies
und Recycling. Jedes Segment ist

in marktorientierte Geschaftsbe-
reiche gegliedert, die technisch
wegbereitende und im taglichen
Leben unentbehrliche \Werkstoffe
und Problemlésungen anbieten.

Wir bieten aus einer Hand den
gesamten Edelmetallkreislauf an und
fokussieren uns auf Anwendungsbe-
reiche, in denen unser kombiniertes
Know-How in Werkstoffwissenschaf-
ten, Metallchemie und Metallurgie
den entscheidenden Unterschied fur
unsere Kunden ausmacht.

Zertifizierungen

Wir investieren kontinuierlich in
zukunftsorientierte, umweltgerechte
Betriebs- und Fertigungsanlagen,
Qualitatssicherung und kundenorien-
tierte Fachkompetenz. Als verlassli-
cher Partner unserer Kunden sind
wir zertifiziert nach:

Faires
Gold

zertifiziert
konflikfreie
Lleferkette

METALLCHEMIE
METALLURGIE
MATERIAL-
TECHNOLOGIE

WERKSTOFF-

LOSUNGEN

- 1S0 9001 (Qualitat)

- 1SO 13485 (Medizinprodukte)

- 1S0 14001 (Umweltschutz)

- 1S0 TS 16949 (Automobilindustrie)

- IS0 50001 (Energiemanagement)

- Responsible Care (Gesundheit, Sicher-

heit, Umwelt)

- RC Global Charter (Produktverantwor-

tung, Transparenz, Nachhaltigkeit)

Un

(i}
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- RJC Responsible Jewellery Council

Code of Practices (ethische, soziale
und umweltfreundliche Geschaftsprak-
tiken)

- RJC Chain of Custody (konfliktfreie

Lieferkette)

- RMI Responsible Minerals Initiative

(konfliktfreie Lieferkette)

- Fairmined Standard (faires Gold)
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Unsere Angaben Gber Produkte und Verfahren beruhen auf umfangreicher, langjahriger Erfahrung. Wir vermitteln diese Erkenntnisse in Wort und Schrift nach bestem
Wissen. Das entbindet den Anwender jedoch nicht davon, unsere Zusatzwerkstoffe, Flussmittel und Verfahren auf ihre Verwendung fiir den eigenen Gebrauch selbstver-
antwortlich zu prifen und sachgemaB zu verarbeiten. Dies gilt auch hinsichtlich der Wahrung von Schutzrechten Dritter sowie fiir Anwendungen und Verfahrensweisen, die
von uns nicht ausdrtcklich schriftlich angegeben sind. Im Schadensfall beschrankt sich unsere Haftung auf denjenigen Umfang wie er in unseren Allgemeinen Geschéaftsbe-
dingungen in der jeweils glltigen Fassung geregelt ist. Allgemeine Geschéaftsbedingungen ersichtlich unter www.oegussa.at.

Unsere Produkte dirfen nur von befugten und befahigten Personen in Firmen oder konzessionierten Gewerbebetrieben verarbeitet werden.

Silox® ist eine eingetragene Marke von Ogussa Ges.m.b.H.

Stand: August 2019
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GUSSA

Osterreichische Gold- und Silber-Scheideanstalt Ges.m.b.H.
Liesinger-Flur-Gasse 4, 1230

T +43 1 866 46 - DW -4206
loettechnik@oegussa.
www.oegussa.at
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