
Johnson Matthey - Er folgreiches Hartlöten
Since 1817



Hartlote

universelle Silberhartlote ohne Kadmium
Silver-flo 56 56% Ag:Cu:Zn:Sn 618 652 0.05-0.15 410 165 AG102 (AWS Bag7)
Silver-flo 55 55% Ag:Cu:Zn:Sn 630 660 0.05-0.15 390 145 AG103 L-Ag55:Sn
Silver-flo 452 45% Ag:Cu:Zn:Sn 640 680 0.05-0.15 420 185 AG104 L-Ag45:Sn
Silver-flo 45 45% Ag:Cu:Zn 680 700 0.05-0.15 410 175
Silver-flo 40 40% Ag:Cu:Zn:Sn 650 710 0.075-0.20 450 155 AG105 L-Ag40:Sn
Silver-flo 38 38% Ag:Cu:Zn:Sn 660 720 0.075-0.20 430 175
Silver-flo 34 34% Ag:Cu:Zn:Sn 630 730 0.075-0.20 420 195 AG106 L-Ag34:Sn
Silver-flo 44 44% Ag:Cu:Zn 675 735 0.075-0.20 545 185 AG203 L-Ag44
Silver-flo 33 33% Ag:Cu:Zn 700 740 0.075-0.20 535 225
Silver-flo 302 30% Ag:Cu:Zn:Sn 665 755 0.075-0.20 460 135 AG107 L-Ag30:Sn
Silver-flo 30 30% Ag:Cu:Zn 695 770 0.075-0.20 505 145 AG204 L-Ag30 
Silver-flo 24 24% Ag:Cu:Zn 740 800 0.075-0.20 470 155
Silver-flo 25 25% Ag:Cu:Zn 700 800 0.075-0.20 420 175 AG205 L-Ag25
Silver-flo 20 20% Ag:Cu:Zn 776 815 0.075-0.20 330 145 AG206 L-Ag20
Silver-flo 18 18% Ag:Cu:Zn 784 816 0.075-0.20 470 145
Silver-flo 16 16% Ag:Cu:Zn 790 830 0.075-0.20 505 165
Silver-flo 12 12% Ag:Cu:Zn 820 840 0.075-0.20 410 155 AG207 L-Ag12
Silver-flo 5 5% Ag:Cu:Zn 830 870 0.075-0.20 390 135 AG208 L-Ag5
Silver-flo 1 1% Ag:Cu:Zn 880 890 0.075-0.20 350 155
Silver-flo 4 4% Ag:Cu:Zn 870 890 0.075-0.20 370 115

universelle Silberhartlote mit Kadmium
Easy-flo No. 2 42% Ag:Cu:Zn:Cd 608 617 0.03-0.15 390 155 AG303
DIN Argo-flo 40% Ag:Cu:Zn:Cd 595 630 0.05-0.20 505 155 AG304 L-Ag40:Cd
Easy-flo 50% Ag:Cu:Zn:Cd 620 630 0.05-0.15 420 155 AG301 L-Ag50:Cd
Argo-flo 38% Ag:Cu:Zn:Cd 608 655 0.05-0.20 505 155 -
Argo-braze 38 38% Ag:Cu:Zn:Cd:Ni 615 655 0.05-0.20 -
Easy-flo No. 3 50% Ag:Cu:Zn:Cd:Ni 634 656 0.05-0.20 AG351 L-Ag50:Cd:Ni
Mattibraze 34 34% Ag:Cu:Zn:Cd 612 668 0.07-0.20 505 165 AG305 L-Ag34:Cd
Argo-swift 30% Ag:Cu:Zn:Cd 607 685 0.07-0.20 535 155 AG306 L-Ag30:Cd
Metalflo 25% Ag:Cu:Cd:Zn:Si 606 720 0.07-0.20 - - -
Argo-bond 23% Ag:Cu:Zn:Cd 616 735 0.07-0.20 505 175 -
Metalsil 20% Ag:Cu:Cd:Zn:Si 603 766 0.07-0.20 - - - L-Ag20:Cd
Metalbond 17% Ag:Cu:Cd:Zn:Si 610 782 0.07-0.20 - - -
Metaloy 13% Ag:Cu:Cd.Zn:Si 605 795 0.07-0.20 - - -

Phosphorhaltige Hartlote
Sil-fos 15% Ag:Cu:P 644 800 0.05-0.20 CP102 L-Ag15P
Copper-flo 7% P:Cu 714 810 0.075-0.20 CP202 L-CuP7
Sil-fos 5 5% Ag:Cu:P 644 815 0.05-0.20 CP104 L-Ag5P
Copper-flo No. 2 6% P:Sb:Cu 690 825 0.075-0.20 CP301
Silbralloy 2% Ag:Cu:P 644 825 0.05-0.20 CP105 L-Ag2P

Silber-Hartlote für Hartmetalle

Easy-flo 50% Ag:Cu:Zn:Cd 620 630 0.02-0.15Tri-foil CN

Easy-flo 50% Ag:Cu:Zn:Cd 620 630 0.02-0.15Tri-foil C

Argo-braze 50 50% Ag:Cu:Zn:Cd:Mn:Ni 639 668 0.10-0.25

Argo-braze 49H 49% Ag:Cu:Zn:Mn:Ni 680 705 0.10-0.25 AG502 L-Ag49

Zu
sam
me
ns
etz
un
g

Be
zei
ch
nu
ng

So
lid
us
-Te
mp
.o
C

Liq
uid
us
-Te
mp
.o
C

Sp
alt
bre
ite
mm

Zu
gfe
sti
gk
eit
N/
mm
2

Sc
he
rfe
sti
gk
eit
N/
mm
2

DI
N E
N
104
4:1
99
9

DI
N
85
13
:19
86

AW
S /
AM
S

Hin
we
ise

Zum Löten von grossen Hartmetallstücken. Die Kupfer-
nickeleinlage in der Lotfolie nimmt eventuelle Spannungen
zwischen Hartmetall und Stahl auf. Empfohlen für Lot-
stellen, die hohen Druckspannungen ausgesetzt sind.
Für grosse Hartmetallstücke. Die Kupfereinlage in der Lot-
folie nimmt Spannungen zwischen Hartmetall und Stahl auf.

Gute Benetzungs- und Fliesseigenschaften. Geeignet für 
kleinere Hartmetallteile.

Kadmiumfreie Alternative zu Easy-flo No 3. Mangan 
bewirkt eine bessere Benetzung bei schwer benetzbaren
Hartmetallen.

Kadmiumfreie Lote eignen sich für solche Fälle, bei 
denen das Vorhandensein von Kadmium aufgrund von
Einsatzbedingungen oder gesetzlichen Vorschriften nicht 
zulässig ist, zum Beispiel in der Nahrungsmittelindustrie. 

Silver-Flo-56 hat den niedrigsten Schmelzpunkt
dieser Lote und hat als Ersatz für Easy-Flo-No. 2 weite
Verwendung gefunden. 

Bei Silver-Flo-30 bis 45 handelt es sich um Universal-
legierungen, geeignet zum Löten der meisten Metallwerk-
stoffe in der Leichtbautechnik.

Lote mit weniger als 24% Silber finden bei Kupfer- und
Stahllötungen breite Verwendung. In der Farbe passen sie 
gut zu Messing, doch wegen ihres hohen Schmelzpunktes 
ist eine genaue Temperaturführung nötig.  

Im Gegensatz zu den kadmiumhaltigen Loten sind die 
Silver-Flo-Lote 33, 24 und 16 durch den relativ engen
Schmelzbereich und den hohen Schmelzpunkt für 
Stufenlötungen geeignet.

Kadmiumhaltige Lotlegierungen bieten allgemein die beste
Kombination von Schmelzbereich, Fliessverhalten und 
mechanischen Eigenschaften. Easy-Flo, Easy-Flo-Nr. 2 und 
Argo-Flo haben die niedrigsten Schmelzpunkte dieser 
Lotreihe bei ausgezeichnetem Fliessverhalten. Easy-Flo 
bietet die höchsten Festigkeitswerte. Lote mit 30–40%
Silbergehalt sind Universal-Lote mit noch gutem Fliess-
verhalten, die sehr gut auf Lötautomaten einzusetzen sind. 
Mit Loten niedrigen Silbergehaltes lassen sich schöne 
Lötraupen produzieren. Einsatz finden sie bei der 
Produktion von Messingarmaturen und Metallmöbeln. 
Infolge des breiten Schmelzbereiches sind sie als 
Loteinlageteile wegen möglicher Ausseigerungen nicht 
empfohlen. 

Geeignet zum Löten von Kupfer ohne Flussmittel
und auf Messing und Bronze mit Flussmittel.
Nicht geeignet für Fe-, Ni- und CuNi-Legierungen.
Legierungen mit Silberanteil sind duktiler als 
Copperflo-Lote und werden dort eingesetzt, wo starke
Spannungen auftreten.

Lieferbare
Ausführungsformen:

Paste

FolienLoteinlageteile

Loteinlageteile

Streifen

Draht

Stäbe 
blank

Stäbe 
fluxumhüllt

Nachdruck und Übersetzungen, auch auszugsweise, nur mit ausdrücklicher Genehmigung der Johnson Matthey & Brandenberger AG in Zürich gestattet.



Hartlote

Silber-Hartlote für Hartmetalle

Argo-braze 49LM 49% Ag:Cu:Zn:Mn:Ni 670 710 0.10-0.25

AB49LM Tri-foil 49% Ag:Cu:Zn:Mn:Ni 610 710

Argo-braze 40 40% Ag:Cu:Zn:Ni 670 780 0.10-0.25 (AWS Bag4)

Argo-braze 27 27% Ag:Cu:Zn:Ni:Mn 680 830 0.10-0.25 AG503 L-Ag27

Spezial-Silberhartlote

Argo-braze 56 56% Ag:Cu:In:Ni 600 711 0.10-0.20 AG403 L-Ag56 In:Ni

RTSN 60% Ag:Cu:Sn 602 718 0.05-0.15

Silver-flo 60 60% Ag:Cu:Zn 695 730 0.05-0.20 420 155 AG202 L-Ag60

Silver-flo 43 43% Ag:Cu:Zn 690 775 0.075-0.20 400 165

Silber-Kupfer 72% Ag:Cu 778 778 0.02-0.10 AG401 L-Ag72Eutectic

Argo-braze 35 35% Ag:Cu:Sn:Ni 685 887 0.10-0.15

15% Mangan-Silber 85% Ag:Mn 951 960 0.05-0.15 AG501 L-Ag85

Hartlote auf Kupferbasis

Johnson-1 Cu:Zn:Sn 870 900 450 CU306 L-CuZn39Sn

Johnson-4 Cu:Zn:Ni 890 910 550 CU305 L-CuNi10Zn42

Johnson-3 Cu:Zn:Ni+Mn 890 930 550 L-CuNi10Zn40

F-Bronze 58% Cu:Zn:Mn:Co 890 930 0.05-0.20

C-Bronze 86% Cu:Mn:Ni 965 995 0.02-0.50

D-Bronze 86% Cu:Mn:Co 980 1030 0.05-0.20

Johnson-5 1% Ag:Cu 1070 1070 350 CU106 S-CuAg

B-Bronze 97% Cu:Ni:B 1081 1101 0.02-0.50 CU105
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Gute Benetzungs- und Fliesseigenschaften. Geeignet für
kleinere Hartmetallteile.

Gute Benetzungs- und Fliesseigenschaften. Geeignet für
grössere Hartmetallstücke.

Preisgünstig, benetzt gut. Anwendungsmöglichkeiten
beschränkt durch den relativ hohen Schmelzpunkt.

Preisgünstig, benetzt gut. Anwendungsmöglichkeiten
beschränkt durch den relativ hohen Schmelzpunkt.

Speziallot zur Verhinderung von Spaltkorrosion. Diese kann
auftreten, wenn Edelstahllötungen mit Wasser in 
Berührung kommen, was unter Umständen rasch zum
Versagen der Lötstelle führen kann.
Für Ofenlötungen ohne Flussmittel. Kurze Aufwärmzeit
nötig, um Ausseigerungen zu vermeiden, sonst ist die
Festigkeit massiv verringert.
Hauptsächlich zum Löten von Teilen, die beim Einsatz mit
Meerwasser in Berührung kommen. Easy-flo, Easy-flo 3
und Silver-flo 55 sind auch für den maritimen Bereich
geeignet.

Speziallot (auch in hochreiner Ausführung erhältlich) für
Ofenlötungen im Schutzgas oder Vakuum, geeignet auf
Kupfer, Nickel und metallisierte Keramikteile.

Ein preisgünstiges Lot für Ofenlötungen ohne Flussmittel,
hauptsächlich an nichtrostenden Stählen und Neusilber.

Kupferfreies Lot, ammoniakbeständig, daher für den
Einsatz bei ammoniakbetriebenen Kälteanlagen geeignet.

Ein rauchloses, zinnhaltiges Messinglot zum Hartlöten von
Eisen, Stahl, Kupfer, Nickel, Nickellegierungen und
Hartmetall sowie zum Schweissen von Messing.

Neusilberhartlot mit höherer Festigkeit als Messinglot: 
zum Löten von Stahl, Nickel und Nickellegierungen,
Temperguss und Hartmetall.

Leicht nickelhaltiges Hartlot zum Hartlöten von 
z. B. Stahlmöbeln.

Empfohlen zum Löten von Hartmetallwerkzeugen zur Stein-
bearbeitung, sowie ähnlich schlag- und stossbelasteten
Verbindungen. Je nach Wärmebehandlung und Werkstoff
kann alternativ D-Bronze zur Anwendung kommen.

Für Ofenlötung geeignet. Der Taupunkt des Schutzgases
soll unter –40 oC liegen, andernfalls mit Zusatz von etwas
Flussmittel arbeiten.

Empfohlen zum Löten von Hartmetallwerkzeugen zur Stein-
bearbeitung, sowie ähnlich schlag- und stossbelasteten
Verbindungen. Je nach Wärmebehandlung und Werkstoff
kann alternativ F-Bronze zur Anwendung kommen.

Kupfer-, Löt- und Schweissdraht, mit 1% Silber sehr 
niedrig legiert. Zum Hartlöten von Eisen, Stahl, Nickel,
Nickellegierungen und Kupfer-Nickellegierungen sowie zum
Schweissen von Kupfer.

Ideale Alternative zu Reinkupfer, geeignet für Spaltbreiten
von 0.02– 0.5 mm bei Ofenlötung.

Lieferbare
Ausführungsformen:

Paste

FolienLoteinlageteile

Loteinlageteile

Streifen

Draht

Stäbe 
blank

Stäbe 
fluxumhüllt

Nachdruck und Übersetzungen, auch auszugsweise, nur mit ausdrücklicher Genehmigung der Johnson Matthey & Brandenberger AG in Zürich gestattet.



Hartlote

Weichlote

Palladiumhaltige Hartlote
Pallabraze  810 5% Pd:Ag:Cu 807 810 0.025-0.10 PD106
Pallabraze 840 10% Pd:Ag:Cu 834 840 0.025-0.10 PD104
Pallabraze  850 10% Pd:Ag:Cu 824 850 0.075-0.20 PD105
Pallabraze  880 15% Pd:Ag:Cu 856 880 0.075-0.20 PD103
Pallabraze  900 20% Pd:Ag:Cu 876 900 0.075-0.20 PD102
Pallabraze  950 25% Pd:Ag:Cu 901 950 0.075-0.20 PD101
Pallabraze 1010 5% Pd:Ag 970 1010 0.075-0.20 PD204
Pallabraze 1090 18% Pd:Cu 1080 1090 0.075-0.20 PD203
Pallabraze 1225 30% Pd:Ag 1150 1225 0.075-0.2
Pallabraze 1237 60% Pd:Ni 1237 1237 0.025-0.10 PD201

Goldhaltige Hartlote
Orobraze  845 60% Au:AgCu 835 845 0.025-0.10
Orobraze  910 80% Au:Cu:Fe 908 910 0.025-0.10 AU101
Orobraze  940 62.5% Au:Cu 930 940 0.025-0.10 AU102
Orobraze  950 82% Au:Ni 950 950 0.025-0.10 AU105
Orobraze  980 68% Au:Cu:Ni:Cr:B 960 980 0.025-0.10
Orobraze  990 75% Au:Ni 959 990 0.075-0.20 AU106
Orobraze  998 37.5% Au:Cu 980 998 0.025-0.10 AU103
Orobraze 1018 30% Au:Cu 996 1018 0.025-0.10 AU104
Orobraze 1030 35% Au:Cu:Ni 1000 1030 0.025-0.10 Bau-3
Orobraze 1040 70% Au:Ag 1030 1040 0.025-0.10
IN 10 63% Ag:Cu:In 685 730
IN 15 61% Ag:Cu:In 630 705

Nickelbasis-Hartlote
Nicrobraz 10 Ni:P 875 875 0-0.03 NI106 BNi-6
Nicrobraz 50 Ni:Cr:P 890 890 0-0.03 NI107 BNi-7
Nicrobraz LM Ni:Cr:B:Si:Fe 970 1000 0.03-0.10 NI102 BNi-2
Nicrobraz 130 NI:B:Si 980 1040 0-0.05 NI103 BNi-3
Nicrobraz 125 Ni:Cr:B:Si:Fe 970 1040 0.05-0.12 NI101 BNi-1
Nicrobraz 150 Ni:Cr:B 1055 1055 0.03-0.10 NI109
Nicrobraz 135 Ni:B:Si 990 1055 0.05-0.10 NI104 BNi-4
Nicrobraz LC Ni:Cr:B:Si:Fe 970 1075 0.05-0.15 NI1A1 BNi-1a
Nicrobraz 170 Ni:Cr:B:Si:Fe:W 970 1105 0.10-0.25 NI110
Nicrobraz 35 Ni:Cr:Si:Mn 1080 1110 0.03-0.08 B50T50
Nicrobraz 30 Ni:Cr:Si 1080 1135 0.03-0.10 NI105 BNi-5
Nicrobraz 210 Co:Cr:B:Ni:Si:W: 1105 1150 0.03-0.10 BCo-1
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Löten: im Schutzgas oder Vakuumofen.
Grundwerkstoffe: rostfreie Stähle, Stahl- und Sonder-
legierungen.
Festigkeit: Zugfestigkeiten bis über 1000 MPa. 
Korrosionsbeständigkeit: ausserordentlich hoch gegen
Gase und Flüssigkeiten bei Temperaturen bis gegen
1000 oC.
Lieferformen: Alle Legierungstypen stehen als Lotpaste
oder Pulver zur Verfügung, Nicrobraz-LM auch als Metall-
glasfolie.
Anwendung: in den Bereichen Maschinen- und Apparate-
bau, Weltraum- und Kerntechnik.

Weitere Informationen über Nickelbasis-Hartlote stehen
Ihnen in separaten Dokumentationen zur Verfügung.

Pallabraze-Legierungen eignen sich zum Löten unter
Schutzgas oder im Vakuum.

Alle Lote dieser Reihe besitzen gute Spaltkorrosions-
beständigkeit bei Anwendung an rostfreien ferritischen 
und austenitischen Stählen.

OROBRAZE-Lote sind für Bauteile empfohlen, die im
Betrieb unter Vakuum arbeiten und überall dort, wo 
gute Oxidationsbeständigkeit bei hohen Temperaturen
gefordert ist.

Die Lote OROBRAZE-950, 980 und 990 besitzen gute
Spaltkorrosionsbeständigkeit bei Anwendung auf rostfreie,
ferritische und austenitische Stähle und bieten aus-
gezeichnete Festigkeiten bis 600 oC Betriebstemperatur.
Zugfestigkeiten bis 630 MPa sind erreichbar.     

Spezial-Silberhartlote, welche z.B. für Stufenlötungen
mit Orobraze-Loten verwendet werden können.

Weichlote, silberhaltig EN 29453  DIN 1707

P35 3% Ag:Sn 221 230 0.02-0.15 29 L-Sn:Ag5

Plumbsol 2.5% Ag:Sn 221 225 0.03-0.15

P5 5% Ag:Sn 221 235 0.03-0.15

LM10A 10% Ag:Sn:Cu 214 275 0.05-0.15

Comsol 1.5% Ag:Sn:Pb 296 296 0.02-0.10 34

A25 2.5% Ag:Pb 304 304 0.02-0.10 32 L-Pb:Ag3

LM15 5%   Ag:Zn:Cd 280 320 0.03-0.15

A5 5% Ag:Pb 304 370 0.05-0.15 33 L-Pb:Ag5

LM5 5% Ag:Cd 338 390 0.05-0.15 L-Cd:Ag5

Bleifreie Legierungen für Installationsarbeiten und die 
Herstellung von Montageteilen, bei denen Giftvorschriften
eine Rolle spielen. Passen gut in Farbe zu rostfreien
Stählen. Bei P35 und P5 höhere Festigkeit als bei Zinn-
Blei-Legierungen.

Fliesst gut. Überdurchschnittliche Zug- und Kriechfestigkeit.

Gute Kriechfestigkeit bei höheren Temperaturen. 
Geeignet für Ankerwicklungen und Autokühler.

Geeignet für Leitungsrohre bei hartem, chloriertem Wasser,
bei denen zinnhaltige Lote versagen.

Das stärkste Weichlot dieser Reihe. Für Anwendungen, 
bei denen Hartlöten durch Temperaturbeschränkungen
nicht möglich ist.

Geeignet für Leitungsrohre mit hartem, chloriertem 
Wasser, bei denen zinnhaltige Lote versagen.

Für Anwendungen, bei denen gute Festigkeit bei mässigen
Temperaturen benötigt wird.



Flussmittel

Hartlot-Flussmittel
Easy-flo Flux Powder 550 800 X - - Universalflussmittel (für Stahl, Kupfer, Messing, - - - X X FH10 F-SH1

Bronze, Hartmetall)

Easy-flo Flux Paste 575 825 - X - Universalflussmittel - - - X X FH10 F-SH1

Easy-flo Flux 550 750 - X - Universalflussmittel, Tauchqualität - - - X X FH10 F-SH1
Dipping Grade

Mattiflux 100 550 800 - X - Universalflussmittel, speziell auch für Weichstahl - - - X X FH10 F-SH1

Silver-flo 550 775 - X - speziell für Buntmetalle - - - X X FH10 F-SH1

Easy-flo alubronze 550 775 - X - alu-haltige Bronzen - - - X X FH11 F-SH1

Easy-flo Flux 550 775 X - - rostfreie Stähle - - - X X FH10 F-SH1
Stainless-Steel Grade

Tenacity No. 2 550 800 - X - schnelle Erwärmung und Induktionserwärmung - - - X X FH10 F-SH1

Tenacity No. 14 550 750 X - - speziell für Messing gegen Rotflecken - X - X - FH10 F-SH1

Tenacity No. 6 550 800 X X - Hartmetall und hochschmelzende Metalle - - - X X FH12 F-SH1

Tenacity No. 5A 600 900 X - - Hartmetall, hochschmelzende Metalle, rostfreie Stähle - - X X - FH12

Tenacity No. 4A 600 850 X - - Universalflussmittel, für längere Erwärmungszeiten - - X X    (X) FH10 F-SH1/2

Tenacity No. 5 600 900 X - - Universalflussmittel, für lange Erwärmungszeiten, - - X X - FH10 F-SH1/2 
speziell für rostfreie Stähle und für grosse, schwere 
Werkstücke in Stahl oder Kupfer

Tenacity No. 125 750 1200 X - - Universal-Hochtemperaturflussmittel - - - X    (X) FH21 F-SH2

Tenacity No. 12 800 1300 X - - Universal-Hochtemperaturflussmittel - - X X - FH21 F-SH3

JMB Flux 550 800 X - - siehe auch JMB H Paste

JMB H Flux 550 800 - X - Exzellentes Universalflussmittel für die meisten - - - X X FH10 F-SH1 
Werkstoffe in Verbindung mit niedrig schmelzenden 
Silberlotlegierungen. Ausgezeichnete desoxidierende 
Wirkung auf Kupfer und Kupferlegierungen. 
Sehr gute Ausbreitung nach Verflüssigung und absolut 
transparente Sicht auf das flüssige Lot. Leicht 
entfernbar. Sehr gute Benetzung aller Werkstoffe, 
insbesondere Hartmetalle

Johnson Flux "SF" 700 1000 X X - Flussmittel für Messing- und Neusilberhartlote - - - X X F-SH2

Weichlot-Flussmittel DIN 8511

Soft Solder Flux No. 1 150 350 - - X Ein säurehaltiges Universalflussmittel, auch für die X 
höher schmelzende Weichlote LM 5 und LM 15 
geeignet auf Kupfer, Messing, Bronze, Weichstahl,  
rostfreiem Stahl

Soft Solder Flux No. 2 150 350 - - X Empfohlen für Lötstellen, bei denen die Entfernung X
korrosiver Rückstände schwierig oder unmöglich wäre. 
Für höher die höher schmelzende Weichlote LM 5 
und LM15 geeignet.

Flux No. 21 B 250 400 - X - für höhere Temperaturen, speziell in Verbindung mit X
den Weichloten LM5/LM15/A5/A25. Eignet sich 
hervorragend im Bereich Elektromotoren

Flux No. 25 SW 150 280 - X speziell für Kupfer und Messing X F-SW25

Flux No. 26 150 300 - - X Universalflussmittel in Verbindung mit den meisten 
Weichloten auf Kupfer, Bronze, Messing, Stahl blank, 

Lieferformen: Rückstände lösen mit:
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Lieferbare
Ausführungsformen:

Paste

FolienLoteinlageteile

Loteinlageteile

Streifen

Draht

Stäbe 
blank

Stäbe 
fluxumhüllt

Nachdruck und Übersetzungen, auch auszugsweise, nur mit ausdrücklicher Genehmigung der Johnson Matthey & Brandenberger AG in Zürich gestattet.
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´ Lötarbeitsplätze sollten aus nicht 
brennbaren Materialien und Schamotte-
steinen bestehen.

´ Heisse Lötteile dürfen nur mit Hilfe 
von Zangen gehandhabt werden, sofern 
keine hitzebeständigen Handschuhe 
getragen werden.

Sämtliche in dieser Produkteübersicht
genannten Produktenamen beziehen sich
auf den Schweizer Markt und können je 
nach Exportland /-markt ändern.



Zürich            Johnson Matthey &
                      Brandenberger AG
                      Glattalstrasse 18
                      Postfach 485
                      CH-8052 Zürich ZH
                      Schweiz

                      Telefon: ++41 (0) 44 307 19 19
                      Fax: ++41 (0) 44 307 19 20

Wien              Johnson Matthey &
                      Brandenberger AG
                      Zweigniederlassung Wien
                      Postfach 37
                      A-1134 Wien
                      Oesterreich

                      Telefon: ++43 (0) 1 877 98 90
                      Fax: ++43 (0) 1 877 98 903

                      info@matthey.com 
                      www.johnson-matthey.ch 

Johnson Matthey 
Since 1817

Johnson Matthey Metal Joining - Erfolgreiches Hartlöten
Since 1817


