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Grundlagen des Létens umicore
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Spannungsverteilung in kraftschlussigen Verbindungen umicore
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Spannungsverteilung in stoffschlussigen Verbindungen umicore
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Lotbarkeit, Begriffe nach DIN 8514 umicore

Werkstoff

Loteignung

Lotbarkeit

des Bauteils
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Unterschiede Schmelzschweifien - Loten umicore
Schmelzschweissen Loten
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Diffusionszonen beim Hartloten an benetzter Lotfront umicore
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Temperaturverteilung beim Fugenloten umicore
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Temperaturverteilung beim Spaltioten umicore
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Einsaugen des Lotes in die Kapillarspalte umicore

Ausgangszustand Benetzungsbeginn

Zwischenstadium Endzustand
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Probekorper zur Messung der Haftspannung umicore

SteighOhe des Lotes bei
verschiedenen Spaltabstanden
im Praxisversuch
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Kapillarwirkung als Funktion der Spaltbreite umicore
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Kapillarer Fulldruck bei verschiedenen Spaltgeometrien umicore
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Platzwechsel FlulBmittel - Lot in engen Spalten umicore
Lotdraht
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Flachenlotung mit eingelegtem Lotblech umicore

B FluBmittel
Lot
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FluBmittelangebot in Abhéngigkeit vom Lotspalt umicore

zu wenig FluBmittel

Oxidfilm bleibt
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ausreichend FlulRmittel
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0,0005 mm Oxidfilm
Owd wird aufgelost
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Reaktion von FluBmittel mit Oxiden und Luftsauerstoff umicore

FluRBmittel
Luftsauerstoff Oxide
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Loten von Kupferrohrverbindungen mit Silfos umicore

gelotete Kupferrohrverbindung
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Gasférmige FluRmittel umicore

- einfache
Applikation
Sauerstoff - geringer
e 3 Spaltfullgrad

- Arbeitstemperaturen
> 800°C

- Schutzbrille gegen
Lichtblendung

Brenngas
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HartlotfluRmittel und ihre Eigenschaften nach EN 1045 umicore

700 —
650 —

550 —
500

h, UniversalfluBmittel
spezial h, nichtrostende
und zunderfeste Stahle,
Hartmetalle und
Sondermetalle

H 10, VielzweckfluBmiitel
FH 11, CuAl-Legierungen

, Entfernung durch

gr\/Nasche

Brazing is BrazeTec &

FH 30, Cu- und Ni-Legierungen,
nicht korrosiv

FH 20, VielzweckfluRmittel FH 40, Borfreies FluRmittel,
korrosiv, Entfernung durch korrosiv
Beizen und Waschen

FH 21, VielzweckfluRmittel
nicht korrosiv

FL10, hygroskopisch,

s, hoherlegierte Stahle, Ni-
Legierungen, Hartmetalle FL20, nicht hygroskopisch
spezial s, nichtrostende nicht korrosiv.

Stahle, Superlegierungen,

Hartmetalle und

Sondermetalle




Hartlote und ihre Arbeitstemperaturen umicore
PN 1 Edelmetall- und
SPM 2 Ni-haltige

Hochtemperatur

NMP 1/ SPM 1 s
B-Cu100 1083 I Kupfer-Lot
B-Cu94Sné I Bronze-Lote
B-Cu88Sn12
B-Cu48Zn41,8Ni10Si0,2 890/920 (BrazeTec 48/10) Messing-Lote
B-Cu60Zn39,8Si0,2 875/895 (BrazeTec 60/40)

B-Ag20Cu44Zn36 690/810 (BrazeTec 2009) Silber-Lote

B-Ag40Cu30Zn28Sn2 650/710 (BrazeTec 407

=

Ags56Cu19Zn17Sn5Gas 608/630 (BrazeTec

Leichtmetall-Lote
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WeichlotfluBmittel und inre Eigenschaften nach EN 29454-1 umicore

FluBmitteltyp | FluBmittelbasis FluBmittelaktivator FluBmittelart
1 1

Kolophonium (Harz) ‘
1 ohne Aktivator
2

ohne Kolophonium

T T e

organisch wasserloslich

3 ohne Halogene aktiviert

2 B fest
nicht wasserloslich

3 1 1 mit Ammoniumchlorid
anorganisch  Salze 2 ohne Ammoniumchlorid
2 1 Phosphorsaure
Sauren 2 andere Sauren C Paste
3 1 Amine und/oder Ammoniak
alkalisch
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Weichlote und ihre Arbeitstemperaturen umicore

S5-Zn88Agi2 430/520 (BrazeTec Soldamoll 430)

S
O~

.{\ S-Sn97Cu3 230/250 (BrazeTec Soldamoll 230)
.\ S-Sn95Ag5 220/240 (BrazeTec Soldamoll 240)
S-Sn95Sb5 230/240 (BrazeTec Soldamoll 235)
S-Sn97Ag3 221/230 (BrazeTec 4)

S-Sn96Ag4 221 (BrazeTec Soldamoll 220)

S-SnPbCd18

S-Bi50Pb27Sn13Cd10 Woodmetall
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Vielen Dank fur lhre Aufmerksamkaeit. umicore
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www.BrazeTec.de
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