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universelle Silberhartlote ohne Kadmium
Silver-flo 56 56% Ag:Cu:Zn:Sn 618 | 652 | 0.05-0.15 | 410 | 1656 | AG102 | (AWS Bag7)
Silver-flo 55 55% Ag:Cu:Zn:Sn 630 | 660 | 0.05-0.15 | 390 | 145 | AG103 | L-Agh5:Sn Kadmiumfreie Lote eignen sich fiir solche Falle, bei
Silver-flo 452 | 45% Ag:Cu:Zn:Sn 640 | 680 | 0.05-0.15 | 420 | 185 | AG104 | L-Agd5:Sn ‘é?"e'l galsj_VGrhandenlsjein von gf_‘di']“iumv a”fﬁr!‘f't'd von o
Siverfn 45 | 5% gtz | 68| 00| 005015 | 10 | T Etindapne i gl b ok
Silver-flo 40| 40% Ag:CuZn:Sn 650 | 710 | 0.0750.20 | 450 | 155 | AGI05 | L-Agd0sn i : :
Silver-flo 38 38% Ag:Cu:Zn:Sn 660 | 720 | 0.075-0.20 | 430 | 175 Silver-Flo-56 hat den niedrigsten Schmelzpunkt
Silver-flo 34| 34% Ag:Cu:Zn:Sn 630 | 730 | 0.075-0.20 | 420 | 195 | AG106 | L-Ag3d:Sn 353"3;"&1“[}59”33“']‘:;8?]'3 B e "
Silver-flo 44 44% Ag:Cu:Zn 675 | 735 | 0.075-0.20 | 545 | 185 | AG203 | L-Agdd i
Silver-flo 33 33% Ag:Cu:Zn 700 | 740 | 0.075-0.20 | 535 | 225 Bei Silver-Flo-30 bis 45 handelt es sich um Universal-
Silver-flo 302 | 30% Ag:Cu:Zn:$n 665 | 755 | 0.075-0.20 [ 460 | 135 | AG107 | L-Ag30:Sn 'li@'fl;m,"uz"y {E?'%Qgt ZtumhLPkte" der meisten Metallwerk-
Silver-flo 30 | 30% Ag:Cu:Zn 695 | 770 | 0.075-0.20 | 505 | 145 | AG204 | L-Ag3D N
Silver-flo 24 | 24% Ag:Cu:Zn 740 | 800 | 0.075-0.20 | 470 | 155 Lote mit weniger als 24% Silber finden bei Kupfer- und
Silver-flo 25 | 25% Ag:Cu:Zn 700 | 800 | 0.075-0.20 | 420 | 175 | AG205 | L-Ag25 3‘1""“&““"?‘ brt(!iitthervvendl_lir]lg. lr|11 ?]er Fgrﬁe plassenktsie

I T v . gut zu Messing, doch wegen ihres hohen Schmelzpunktes
S!Iver flo 20 20% Ag:Cu:Zn 776 | 815 | 0.075-0.20 | 330 | 145 | AG206 | L-Ag20 SO A Tt T Al it
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 Im Gegensatz zu den kadmiumhaltigen Loten sind die
Silver-flo 12 | 12% Ag:Cu:Zn 820 | 840 | 0075020 410 | 155 | AG207 | L-Ag12 ggmfz'g'eﬁg‘igﬁhﬂ::f:“]hﬁeg"ggﬂ ;::E Le[']i‘t'vfuerngen
Silver-flo 5 5% Ag:Cu:Zn 830 | 870 | 0.075-0.20 | 390 | 135 | AG208 | L-Agh Stufenlitungen geeignet. p
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 Argn-ﬂn 40% Ag:Cu:Zn:Cd 595 630 | 0.05-0.20 505 155 | AG304 | L-Ag40:Cd Kadmiumhaltige Lotlegierungen bieten allgemein die beste
Easy-flo 50% Ag:Cu:Zn:Cd 620 | 630 | 0.05-0.15 | 420 | 155 | AG301 | L-Agb0:Cd Kombination von Schmelzbereich, Fliessverhalten und
Argo-flo 38% Ag:Cu:Zn:Cd 608 | 655 | 0.05-020 | 505 | 155 | - mechanischen Eigenschaften. Easy-Flo, Easy-Flo-Nr. 2 und

— - el Argo-Flo haben die niedrigsten Schmelzpunkte dieser
Argo-braze 38 | 38% Ag:Cu:Zn:Cd:Ni 615 | 695 | 0.05-0.20 = Lotreihe bei ausgezeichnetem Fliessverhalten. Easy-Flo
Easy-flo No.3 | 50% Ag:Cu:Zn:Cd:Ni 634 | 656 | 0.05-0.20 AG351 | L-Ag50:Cd:Ni | bietet die hchsten Festigkeitswerte. Lote mit 30-40%
Mattibraze 34 | 34% Ag:Cu:Zn:Cd 612 | 668 | 0.07-020 | 505 | 165 | AG305 | L-Ag34:Cd 52:1']9;3223';:'gghl:"g'nff:f]'f{%té uT;n 2.:22 g;‘;u";egffs-m /
Argo-swift 30% Ag:Cu:Zn:Cd 607 | 685 | 0.07-0.20 | 535 | 155 | AG306 | L-Ag30:Cd Nit Loten niedrigen Silbergehaltes lassen sich schine g
Metalflo 25% Ag:Cu:Cd:Zn:Si 606 | 720 | 0.07-020 | - - = Litraupen produzieren. Einsatz finden sie bei der
Argo-bond 23% Ag:Cu:Zn:Cd 616 | 735 | 0.07-020 | 505 | 175 Produktion von Messingarmaturen und Metallmdbeln.

- —— : Infolge des breiten Schmelzbereiches sind sie als
Metalsil 20% Ag.Cu.Cd.Zn.S! 603 | 766 | 007020 | - = L-Ag20:Cd Loteinlageteile wegen maglicher Ausseigerungen nicht
Metalbond 17% Ag:Cu:Cd:Zn:Si 610 | 782 | 0.07-0.20 - - empfohlen.

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 Geeignet zum Liiten von Kupfer ohne Flussmittel
Copper-flo 7% P:Cu 714 | 810 | 0.075-0.20 CP202 | L-CuP7 ln]n"]dmm Messitn?_,uan Brﬁ,nze r(ri"tc Flluuslfmi,ttel-

; o icht geeignet fiir Fe-, Ni- und CuNi-Legierungen.
Sil-fos 5 9% Ag:Cu:P 644 | 815 | 0.05-0.20 CP104 | L-AgSP Legierungen mit Silberanteil sind duktiler als
Gopper-ﬂo No.2| 6% P:Sh:Cu 690 825 | 0.075-0.20 CP301 Copperflo-Lote und werden dort eingesetzt, wo starke
Silbralloy 2% Ag:Cu:P 644 | 825 | 0.05-0.20 CP105 | L-Ag2P Spannungen auftreten.
Silber-Hartlote fiir Hartmetalle

Zum Léten von grossen Hartmetallstiicken. Die Kupfer-
Easy-flo nickeleinlage in der Lotfolie nimmt eventuelle Spannungen
Tri-¥0i| cN 0% Ag:Cu:Zn:Cd 620 | 630 | 0.02-0.15 zwischen Hartmetall und Stahl auf. Empfohlen fiir Lot-
stellen, die hohen Druckspannungen ausgesetzt sind.
Easy-flo T " Fiir grosse Hartmetallstiicke. Die Kupfereinlage in der Lot-
Tri-foil C 30% Ag:Cu:Zn:Cd 620 630 | 0.02-0.15 folie nimmt Spannungen zwischen Hartmetall und Stahl auf.
I e—— N Gute Benetzungs- und Fliesseigenschaften. Geeignet fiir
Argo-braze 50 | 50% Ag:Cu:Zn:Cd:Mn:Ni| 639 | 668 | 0.10-0.25 Kieindre Hartmetallele.
. Kadmiumfreie Alternative zu Easy-flo No 3. Mangan
Argﬂ-hraze 49H | 49% Ag:Cu:Zn:Mn:NI 680 705 0.10-0.25 AG502 L'Ag4g bewirkt eine bessere Benetzung bei schwer benetzbaren
Hartmetallen.
Lieferbare Stibe K X 7
Ausfiihrungsformen: blank Streifen Loteinlageteile Folien
Stibe @
@ fluxumhiillt % Draht ©) Loteinlageteile i;‘ Paste

Nachdruck und Ubersetzungen, auch auszugsweise, nur mit ausdriicklicher Genehmigung der Johnson Matthey & Brandenberger AG in Ziirich gestattet.
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Silber-Hartlote fiir Hartmetalle

Argo-braze 49LM | 49% Ag:Cu:Zn:Mn:Ni| 670 | 710 | 0.10-0.25 dllie At e Gl s i, el

kleinere Hartmetallteile.

ABASLM Tri-foil 49% Ag:Cu:Zn:Mn:Ni| 610 | 710 Gu_.te Benetzungs- un[_i_ Fliesseigenschaften. Geeignet fiir

grissere Hartmetallstiicke.

Argo-b 4 40% Ag:Cu:Zn:Ni 670 | 780 | 010-0.25 AWS Bagd Preisgiinstig, benetzt gut. Anwendungsmaglichkeiten

rgo-braze 40 0GR - ( agh) beschrankt durch den relativ hohen Schmelzpunkt.

Argo-braze 27 27% Ag:Cu:Zn:Ni:Mn | 680 | 830 | 0.10-0.25 AG503 | L-Ag27 Eggjfﬁgmg&ubrif;fggngr“eﬁaﬁ'v‘%';g‘;"gmﬂe'lifmi(‘f"

Spezial-Silberhartlote

Spﬁziallut ur VerEi:iinIderHﬂg von Spaltk%rosiun. Diese kann
ten, tahllot it i
Argo-braze 56 56% Ag:CunNi | 600 | 711 | 0.10-0.0 AG403 | L-AgSB In:Ni | Berilrung kommen was unter Ustinden rasch zum
Versagen der Lotstelle fiihren kann.
Fiir Ofenldtungen ohne Flussmittel. Kurze Aufwarmzeit
RTSN 60% Ag:Cu:Sn 602 | 718 | 0.05-0.15 niitig, um Ausseigerungen zu vermeiden, sonst ist die
Festigkeit massiv verringert.
Hauptsﬁchlich zum_.Liiten von Teilen, die beim Einsatz mit

Silver-flo 60 6% AgCuZn | 695 | 730 | 005020 | 420 | 155 | AG2D2 | L-Ag6D | Lcewasser n Bertfrung kammen. Fasfi Easy-flo 3

geeignet.

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

Silber-Kupfer Spezallot (auch in hochreiner Ausfiihrung erhaltlich) fiir

- 0 Aq- . L Ofenldtungen im Schutzgas oder Vakuum, geeignet auf

Eutectic 12% Ag:Cu 18 | 718 | 0.02:010 AGIDT | L Kupfer, Nickel und metallisierte Keramikteile.

ool Ein preisgiinstiges Lot fiir Ofenldtungen ohne Flussmittel,

Argo-braze 35 35% Ag:Cu:Sn:Ni 685 | 887 | 0.10-0.15 hauptséchlich an nichtrostenden Stahlen und Neusilber.

. | Kupferfreies Lot, ammoniakbesténdig, daher fiir den

15% Mangan-Silber | 85% Ag:Nin 951 | 960 | 005-0.15 AGS0T | L-Ag85 Einsatz bei ammoniakbetriebenen Kalteanlagen geeignet.

Hartlote auf Kupferbasis

Ein rauchloses, zinnhaltiges Messinglot zum Hartlgten von

Johnson-1 Cu:Zn:Sn 870 | 900 450 CU306 | L-CuZn39Sn | Eisen, Stahl, Kupfer, Nickel, Nickellegierungen und

Hartmetall sowie zum Schweissen von Messing.
Neusilberhartlot mit haherer Festigkeit als Messinglot:
Johnson-4 Cu:Zn:Ni 890 | 910 550 CU305 | L-CuNi10Zn42 | zum Ldten von Stahl, Nickel und Nickellegierungen,
Temperguss und Hartmetall.
Johnson-3 CuZn:Ni+Mn 830 | 930 550 i1 ogpangl e, ey e e e
Empfohlen zum Léten von Hartmetallwerkzeugen zur Stein-
oo bearbeitung, sowie &hnlich schlag- und stosshelasteten
F-Bronze 98% Cu:Zn:Mn:Co 890 | 930 | 0.05-020 Verbindungen. Je nach Warmebehandlung und Werkstoff
kann alternativ D-Bronze zur Anwendung kommen.
Fiir Ofenldtung geeignet. Der Taupunkt des Schutzgases
C-Bronze 86% Cu:Mn:Ni 965 | 995 | 0.02-0.50 soll unter -40°C liegen, andernfalls mit Zusatz von etwas
Flussmittel arbeiten.
Empfohlen zum Liten von Hartmetallwerkzeugen zur Stein-
=y bearbeitung, sowie hnlich schlag- und stossbelasteten

D-Bronze 86% Cu:Mn:Co 980 | 1030 | 0.05-0.20 Verbindungen. Je nach Wirmebehandlung und Werkstoff

kann alternativ F-Bronze zur Anwendung kommen.
Kupfer-, Lot- und Schweissdraht, mit 1% Silber sehr
niedrig legiert. Zum Hartlgten von Eisen, Stahl, Nickel,

Johnson-5 1% Ag:Cu 1070 (1070 350 CU106 | S-CuAg Nickellegierungen und Kupfer-Nickellegierungen sowie zum

Schweissen von Kupfer.

B-Bronze 97% CuxNiiB 1081 | 1101 | 002-050 CU105 Lo L o
Lieferbare Stabe %\ @y 78
Ausfiihrungsformen: blank Streifen Loteinlageteile Folien

Stibe e
@ fluxumhiillt % Draht ) Loteinlageteile i‘ Paste

Nachdruck und Ubersetzungen, auch auszugsweise, nur mit ausdriicklicher Genehmigung der Johnson Matthey & Brandenberger AG in Ziirich gestattet.
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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 e e erurgen e Tsicit Ry eciten nH
Pallabraze 880 15% Pd:Ag:Cu 856 | 880 | 0.075-0.20 PD103 Schutzgas oder im Vakuum.
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 aschuc{Ticecs Rell beapgh uic Spaltigsnne
Pallabraze 1010 | 5% Pdg 970 | 1010 | 0.075-020 PD20! RO e, i
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-Lote sind fir Bauteile empfohlen, die im
Betrieb unter Vakuum arbeiten und iiberall dort, wo
Orobraze 940 62.5% Au;c'_" 930 940 | 0.025-0.10 AUT02 gute Oxidationshestandigkeit bei hohen Temperaturen
Orobraze 950 82% Au:Ni 950 | 950 | 0.025-0.10 AU105 gefordert ist.
Orobraze 980 68% Au:Cu:Ni:Cr:B | 960 | 980 | 0.025-0.10 e o L :
m v ie Lote -950, 980 un esitzen gute
Orobraze 990 75%:] Au:Ni 859 980 | 0.075-020 Au106 Spaltkorrosionshestandigkeit bei Anwendung auf rostfreie,
Orobraze 998 31.5% Au:Cu 980 | 998 | 0.025-0.10 Au103 ferritische und austenitische Stéhle und bieten aus-
Orobraze 1018 30% Au:Cu 996 | 1018 | 0.025-0.10 AU104 gezeichnete Festigkeiten bis 600°C Betriebstemperatur.
Orobraze 1030 35%  Au:Cu:Ni 1000 | 1030 | 0.025-0.10 Bau-3 Zugfestigkeiten bis 630 MPa sind erreichbar.
Orobraze 1040 710% Au:Ag 1030 | 1040 | 0.025-0.10
IN 10 63% Ag:Cu:ln 685 | 730 Spezial-Silberhartlote, welche z.B. fiir Stufenldtungen
IN 15 61% Ag:Cu:ln 630 | 705 mit Orobraze-Loten verwendet werden kdnnen.
Nickelbasis-Hartlote
Nicmhraz 10 Ni:P 875 | 875 | 0-003 NI106 BN?'B Liten: im Schutzgas oder Vakuumofen.
Nicrobraz 50 Ni:Cr:P 890 | 890 | 0-0.03 NIT07 | BNi-7 Grundwerkstoffe: rostfreie Stahle, Stahl- und Sonder-
Nicrobraz LM Ni:Cr:B:Si:Fe 970 | 1000 | 0.03-0.10 NI102 | BNi-2 legierungen. f 5
Nicrobraz 130 NI:B:Si 980 | 1040 | 0-0.05 NI103 | BNi-3 Uik tiller .
Nicrobraz 125 | NiCriB:SiFe 970 | 1040 | 005012 NIOT_| BNi-1 Bato (P sgkafen b erpersuren bisGegen.
Nicrobraz 150 Ni:Cr:B 1055 | 1055 | 0.03-0.10 NI109 1000°C.
Nicrobraz 135 Ni:B:Si 990 | 1055 | 0.05-0.10 NI104 | BNi-4 greprioeniptl: AllyFegienngstypen sicnen aigifipasts
Nicrobraz LC Ni.Cr:B:SiFe 970 | 1075 | 0.05-0.15 NEIP | il g A St Wortrez-LLgUBh s Mok
Nicrobraz 170 Ni:Cr:B:Si:Fe:W 970 | 1105 | 0.10-0.25 NI110 Anwendung: in den Bereichen Maschinen- und Apparate-
Nicrobraz 35 Ni:Cr:Si:Mn 1080 | 1110 | 0.03-0.08 B50T5H0 bau, Weltraum- und Kerntechnik.
Nicrobraz 30 Ni:Cr:Si 1080 | 1135 | 0.03-0.10 NI105 | BNi-5 Weitere Informationen iiber Nickelbasis-Hartlote stehen
Nicrobraz 210 | Co:CrB:NiSiW: | 1105 | 1150 | 0.03-0.10 BCo-1 fieggiponagaton Dgkfientationsn ar Yorfigung
Weichlote UM
Weichlote, silberhaltig EN 29453 DIN 1707
P35 3% Ag:Sn 291 | 9230 | 0.02-0.15 29 L-Sn:Agh Bleifreie Legierungen fiir Installationsarbeiten und die
Herstellung von Montageteilen, bei denen Giftvorschriften
Plumbsol 2.5% Ag:Sn 221 | 225 | 0.03-0.15 eine Rolle spielen. Passen gut in Farbe zu rostfreien
Stahlen. Bei P35 und P5 hahere Festigkeit als bei Zinn-
P5 5% Ag:Sn 221 | 235 | 0.03-0.15 Blei-Legierungen.
LM10A 10% Ag:Sn:Cu 214 | 275 | 0.05-0.15 Fliesst gut. Uberdurchschnittliche Zug- und Kriechfestigkeit.
¢ oF Gute Kriechfestigkeit bei hdheren Temperaturen.
Comsol 1.5% Ag:Sn:Pb 2% 206 | 002:0.10 34 Geeignet fiir Ankerwicklungen und Autokiihler.
d il _Ph- Geeignet fiir Leitungsrohre bei hartem, chloriertem Wasser,
A25 2.5% Ag:Pb 304 | 304 | 0.02-0.10 32 L-Ph:Ag3 B inoialtipfiloichac et
Das starkste Weichlot dieser Reihe. Fiir Anwendungen,
LM15 5% Ag:Zn:Cd 280 | 320 | 0.03-0.15 bei denen Hartldten durch Temperaturbeschrénkungen
nicht maglich ist.
i . Geeignet fiir Leitungsrohre mit hartem, chloriertem
A 5% Ag:Pb 304 | 370 | 0.05-015 33 L-Pb:Ag5 Wasser, bei denen zinnhaltige Lote versagen.
; i Fiir Anwendungen, bei denen gute Festigkeit bei massigen
LM5 5% Ag:Cd 338 | 390 | 0.05-0.15 L-Cd:Agh Temperitare bentigt wird.
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Hartlot-Flussmittel
Easy-flo Flux Powder 550 | 800 | X | - | - | Universalflussmittel (fiir Stahl, Kupfer, Messing, - |- |- | X | X [FH10 | F-SH1
Bronze, Hartmetall)
Easy-flo Flux Paste 575 | 825 | - | X | - | Universalflussmittel - | - |- | X | X [FH1D | F-SH1
Easy-flo Flux 550 | 750 | - | X | - | Universalflussmittel, Tauchqualitat - | - |- X | X [FHIO | F-SH1
Dipping Grade
Mattiflux 100 550 | 800 | - | X | - | Universalflussmittel, speziell auch fiir Weichstahl - | - |- X | X [FHIO | F-SH1
Silver-flo 850 | 775 | - | X | - | spezell fiir Buntmetalle - |- - | X | X |FHIO | F-SH1
Easy-flo alubronze 550 | 775 | - | X | - | alu-haltige Bronzen - |- |- | X | X [FHI1 | F-SH1
Easy-flo Flux 850 | 775 | X | - | - | rostfreie Stahle - |- - | X | X |FHI0 | F-SH1
Stainless-Steel Grade
Tenacity No. 2 550 | 800 | - | X | - [ schnelle Erwdrmung und Induktionserwarmung - |- [ - X | X |FHIO | F-SH1
Tenacity No. 14 550 | 750 | X | - | - | speziell fiir Messing gegen Rotflecken - | X |- | X |- [FH10 | F-SH1
Tenacity No. 6 550 | 800 | X | X | - | Hartmetall und hochschmelzende Metalle - | - |- X | X |FHI2 | F-SH1
Tenacity No. 5A 600 | 900 | X | - | - | Hartmetall, hochschmelzende Metalle, rostfreie Stahle - |- | X | X |- |FH12
Tenacity No. 4A 600 | 850 | X | - | - | Universalflussmittel, fiir lingere Erwdrmungszeiten - | - | X | X |(X)|FH10 | F-SH1/2
Tenacity No. 5 600 | 900 | X | - | - | Universalflussmittel, fiir lange Erwarmungszeiten, - |- [ X | X |- [FH10 | F-SH1/2
speziell fiir rostfreie Stahle und fiir grosse, schwere
Werkstiicke 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 fiir 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 Verfliissigung und absolut
transparente Sicht auf das fliissige Lot. Leicht
entfernbar. Sehr gute Benetzung aller Werkstoffe,
insbesondere Hartmetalle
Johnson Flux "SF” 700 {1000 | X | X | - | Flussmittel fiir Messing- und Neusilberhartlote -l - - XX F-SH2
Weichlot-Flussmittel DIN 8511
Soft Solder Flux No. 1 150 | 350 | - | - | X | Ein sdurehaltiges Universalflussmittel, auch fiir die X
hdher schmelzende Weichlote LM 5 und LM 15
geeignet auf Kupfer, Messing, Bronze, Weichstahl,
rostfreiem Stahl
Soft Solder Flux No. 2 150 | 380 | - | - | X | Empfohlen fiir Lotstellen, bei denen die Entfernung X
korrosiver Riickstande schwierig oder unmaglich wére.
Fiir haher die hdher schmelzende Weichlote LM 5
und LM15 geeignet.
Flux No. 21 B 250 | 400 | - | X | - | fiir hohere 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 fiir 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,

Lieferbare Stibe %\ cb @
Ausfiihrungsformen: blank Streifen Loteinlageteile Folien
(@ oq 2
v Stibe ©
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fluxumhiillt % Draht ©) Loteinlageteile i\ Paste

Nachdruck und Ubersetzungen, auch auszugsweise, nur mit ausdriicklicher Genehmigung der Johnson Matthey & Brandenberger AG in Ziirich gestattet.



Gesundheit und Sicherheit
beim Hartloten

HartlGten gilt weltweit als eine zuverlassige,
einfache und sichere Methode zum
Verbinden von Metallteilen. Da die
Lotarbeit jedoch den Umgang mit hohen
Temperaturen sowie die Verwendung von
Hartloten und Flussmitteln mit fllichtigen
Bestandteilen beinhaltet, ist die Einhaltung
bestimmter Sicherheitsvorkehrungen
notwendig.

Viele der nachfolgenden Empfehlungen sind
selbstverstandlich, andere wiederum sind
weniger offensichtlich. Um die Unfallgefahr
bei der Lotarbeit einzuddmmen, ist

es absolut erforderlich, dass sich die
Betriebsleitung, die Arbeitsschutzbeauft
ragten und das Personal mit samtlichen
Sicherheitsvorkehrungen vertraut machen.

Aligemeine

Vorsichtsmassnahmen

Als besonders vielseitig verwendbar gelten
Hartlote auf Silber-Kupfer-Kadmium-zink-
Basis oder auf Silber-Kupfer-zink-Basis.

Sie zeichnen sich durch einen niedrigen
Schmelzpunkt und gute Fliesseigenschaften
aus. Sie sollten niemals tberhitzt werden.
Das Uberhitzen flihrt in der Regel zu
minderwertigen Verbindungen und einer
Ubermassigen Entwicklung von Ddmpfen,
und ist daher generell zu vermeiden.

Metall- und Metalloxiddampfe

reizen die Schleimhdute und kénnen
gesundheitsschadigend sein.
Kadmiumoxiddampfe sind besonders giftig.

Die nachfolgend beschriebenen
Sicherheitsmassnahmen und
Verhaltensgrundregeln dienen der
Sicherheit und dem Schutz der Gesundheit
beim Loten.

Potentielle Gefahren fiir die Gesundheit und
Sicherheit der Lotarbeiter gehen aus von:

1 Metall- und Metalloxiddampfen der
Hartlote

2 entstehenden Dd&mpfen beim Erhitzen
des Flussmittels

3 dem Rauch vom Lotbrenner.

4 den bei der Lotarbeit verwendeten
Geraten.

Zu jedem dieser Punkte werden
nachstehend entsprechende
Sicherheitsmassnahmen und
Verhaltensregeln aufgeflhrt.

Abschnitt 1: Metall- und
Metalloxiddampfe

1.1 Aligemein

Bei allen Lotverfahren wird das Lot auf eine
Temperatur oberhalb des Schmelzpunktes
erhitzt, wodurch es zur Freisetzung von
Metallddmpfen (Oxide der enthaltenen
Elemente) kommt.

Das Amt fiir Gesundheit und Sicherheit

(UK) fiihrt in seinen Richtlinien EH40 flir

die Metalle, die gemeinhin in Hartloten
verwendet werden, Richtwerte fiir

die Exposition am Arbeitsplatz auf
(,Occupational Exposure Standards” =
OES's), und gibt entsprechende Datenblatter
zur Produktsicherheit heraus.

1.2 Spezifische Gefahren

Kadmiumoxid

Beim Loten mit Hartloten auf Silber-Kupfer-
Kadmium-Zink-Basis wird immer eine
gewisse Menge an Kadmiumoxiddampfen
freigesetzt. Die Verordnungen zur Kontrolle
gesundheitsgefahrdender Stoffe (,The
Control of Substances Hazardous to

Health Regulations” = COSHH) legen mit
dem ,Maximale Arbeitsplatekonzentration
(MAK)”

die maximale Belastungsmenge fiir
Kadmiumoxid fest, die unter keinen
Umsténden uberschritten werden darf.

Die Belastung durch Kadmiumoxiddampfe
am Arbeitsplatz ist jederzeit so gering wie
maoglich zu halten. Bei LOtarbeiten mit
kadmiumhaltigen Hartloten ist der Einsatz
einer lokalen Abliiftung daher obligatorisch.

Eine kurzzeitige und hochgradige
Belastung durch Kadmiumoxiddampfe
kann zu todlichen Lungenédemen
flihren. Eine langere oder wiederholte
Belastung durch eine tiberhGhte Menge
an Kadmiumoxiddé@mpfen kann zu
Nieren-schaden fiihren. Die Latenzphase
ist symptomfrei. Besteht der Verdacht
auf eine Uberhohte Belastung durch
Kadmiumoxiddampfe sollte die betroffene
Person daher 48 Stunden lang unter
Beobachtung gestellt werden.

Kadmiumoxiddampfe gelten als kanzerogen
und kénnen bei Einatmung Krebs
verursachen.

Unter normalen Arbeitsbedingungen

ist das Auftreten von Problemen sehr
unwahrscheinlich, bzw. in der Regel auf
eine dusserst mangelhafte Arbeitspraxis
zurlickzufiihren. Dazu zahlt beispielsweise
das starke Uberhitzen des geschmolzenen
Hartlotes bei Verwendung einer intensiven
Warmequelle wie Sauerstoff-Azetylen, das
Loten in beengten oder schlecht bellifteten
Raumen, in denen es zu einer starken
Konzentration an Dampfen kommen kann,
oder das LOten ohne Flussmitteldecke.

Um einer potentiellen Gefahrdung der
Gesundheit aufgrund von kadmiumbhaltigen
Hartloten vorzugreifen, kann alternativ auf
ein kadmiumfreies Hartlot aus dem Johnson
Matthey-Sortiment zurtickgegriffen werden.
Diese Hartlote kdnnen zwar noch Spuren
von Kadmium enthalten, jedoch nur zu
einem kontrollierten Hochstanteil von
0,025%. Dieser Anteil ermdglicht das Loten
unter normalen Liftungsbedingungen, ohne
dass die Menge der Kadmiumoxiddampfe
den Einsatz einer lokalen Abluft-
Absauganlage erforderlich macht. Dennoch
kénnen natdrlich andere Faktoren vorliegen,
die eine lokale Abluftabsaugung notwendig
machen.

Beim Lo6ten in schlecht bellftbaren Raumen
sind samtliche L6t- und Schweissarbeiten
gemass den Betriebsrichtlinien fur das
Arbeiten in geschlossenen Raumen unter
Verwendung von Atemschutzgeraten
durchzufthren.

Kupferoxid & zZinkoxid

Kupfer- und zinkoxiddampfe verursachen
unter normalen Arbeitsbedingungen in der
Regel keine Probleme. In grossen Mengen
jedoch reizen sie die Schleimhaute und
konnen Metallrauchfieber verursachen.
Die Symptome von Metallrauchfieber sind
mit den Symptomen von Influenza (Grippe)
vergleichbar. Sie treten haufig nach einer
Latenzphase von bis zu zehn Stunden

auf und klingen in der Regel nach 24 Std.
wieder ab. Zinkoxid kann ausserdem die
Nasen-, Mund- und Rachenschleimhaut
reizen.

Phosphoroxid

Beim Uberhitzen von phosphorhaltigen
Legierungen kdnnen atzende
Diphosphorpentoxiddémpfe freigesetzt
werden, die die Schleimhaute, die
Atemwege, die Augen und die Haut reizen.
Beim Kontakt der Dampfe mit Schweiss
kann es zu einer leichten, sauren Reaktion
kommen, die zu einer Reizung der Augen
sowie zu Haut- und Schleimhautreizung
fuihren kann.

1.3 Qualitat der Atemluft
Arbeitskrafte, bei denen die Gefahr
einer Ubermassigen Belastung durch
Dampfe besteht, sollte die Atmosphare
ihres Arbeitsbereiches mittels Analyse
von Luftproben tiberwachen, um
sicherzustellen, dass die MAK's und OES's
nicht Gberschritten werden. Alternativ
kdnnen tragbare Nachweisgerate
verwendet werden, um die Atmosphére
bei der Durchfiihrung von Lotarbeiten zu
Uberwachen.

Es gibt immer mehr Unternehmen, die
sich auf die Analyse von Luftproben
spezialisieren und entsprechende Tests
zuverlassig durchfiihren. Beim Einsatz
von lokalen Abluft-Absauganlagen sollten
gemass den HSE-Richtlinien regelmassige
Messungen des Luftstroms und der
Absauggeschwindigkeit durchgefiihrt
werden.

Abschnitt 2: Flussmittel

2.1 Hautkontakt

Das Johnson Matthey-Sortiment an
Lotflussmitteln basiert auf Fluoriden,
Fluoroboraten, Boraten, Fluorosilikaten und
Kaliumchloriden unter Zusatz von Borsaure
und Borax.

Bei langerem Kontakt konnen diese
Flussmittel leicht hautreizend sein.
Besondere Vorsicht ist bei offenen
Wunden geboten, da es hier zu

einer sofortigen Reizung kommt. Zur
Vermeidung von Hautreizungen kann eine
Schutzcreme aufgetragen werden. Selbst
kleinste Schnitte oder Abschurfungen

der Haut sollten mit einem Pflaster
abgedeckt werden. Beim Gebrauch von
Flussmittelpaste lasst sich der Hautkontakt
eher vermeiden als beim Anrthren von
Flussmittelpulver mit Wasser. Generell
wird zur Vermeidung von Hautkontakt
der Gebrauch von undurchlassigen
Handschuhen, also von Gummi- oder
Latexhandschuhen, empfohlen.

Tests haben gezeigt, dass Flussmittel
Augenreizungen hervorrufen kdnnen. Bei
Kontakt von Flussmittel mit den Augen
sollten diese sofort fur etwa 20 Minuten
mit Wasser oder isotonischer Salzlosung
gesplllt werden. Falls der Verdacht auf eine
Schadigung der Augen besteht, ist sofort
ein Arzt aufzusuchen.

2.2 Oorale Einnahme

Flussmittel sind bei Einnahme schadlich.
Sie sollten ausser Reichweite von Kindern
und nicht mit Lebensmitteln, Getranken und
Tiernahrungsmitteln aufbewahrt werden.

Es wird empfohlen beim Gebrauch dieser
Substanzen nicht zu rauchen. Vor dem
Essen sind die Hande zu waschen und

die Fingernagel zu reinigen. Sollte es zum
Verschlucken von Flussmittel kommen, ist
ein Arzt aufzusuchen, und der Patient sollte
reichlich Flussigkeit (Wasser oder Milch)

zu sich nehmen, die mit Kalziumkarbonat
(Kalk) anzureichern ist. Der Patient sollte
nicht zum Erbrechen gebracht werden.



Flussmittelpulver ist immer in einer
speziellen Flussmittelschale anzurtihren.
Flussmittel sollte niemals in Behaltern
aufbewahrt werden, die zum Trinken
genutzt werden oder anderen Zwecken
dienen, wie etwa Tassen, Trinkglaser oder
Flaschen. Leere Flussmittelbehalter dirfen
nicht zur Aufbewahrung von Lebensmitteln
wie Zucker, Kaffee, Milchpulver 0.4.
verwendet werden.

2.3 Flussmitteldampfe

Beim Erhitzen von Flussmittel kommt

es zu einer leichten Freisetzung von
Dampfen. Bei Uibermassigem Erhitzen
kommt es zu einer entsprechend starkeren
Freisetzung. Dabei handelt es sich unter
anderem um Hydrogenfluorid, Fluor und
Bortrifluorid. Ohne ausreichende Bellftung
oder aufgrund von schlechter Lotpraxis
konnen diese Dampfe zu Reizungen der
Nasenschleimhdute und der Augen fiihren.

Das Werkstuck sollte nicht tberhitzt
werden, und der Loter sollte vermeiden,
sich direkt Uber das Werkstlick zu beugen.
Werkstatten mit hohen Decken, eine gute
lokale Belliftung sowie wirkungsvolle
Abluft-Absauganlagen tragen dazu bei, die
Belastung durch freigesetzte Dampfe und

damit verbundene Irritationen zu verringern.

2.4 Atmung

Gehen Sie an die frische Luft. In akuten
Fallen ist eine kiinstliche Beatmung, die
Zufuhr von Sauerstoff und das Aufsuchen
eines Arztes erforderlich. Es wird eine
arztliche Beobachtung Uber einen Zeitraum
von 48 Stunden empfohlen. (Hinweis:

Zu Vergiftungserscheinungen kann es

auch durch das Einatmen von L6t- oder
Lotbrennerrauchgasen kommen).

Abschnitt 3: Rauchgase von
Lotbrennern

Bei Dampfen von Lotbrennern handelt es
sich in der Regel um Verbrennungsgase,
also tiberwiegend um Kohlenstoff- und
Stickstoffoxide, was in gut beliifteten
Raumen normalerweise keine Probleme
verursacht.

Abschnitt 4: Léteinrichtungen

Das Loten ist eine zuverlassige, einfache
und sichere Methode zur Verbindung
von Metallteilen. Dennoch sind bei

der Lotarbeit einige grundlegende
Sicherheitsmassnahmen zu beachten.

@ Lotarbeitsplatze sollten aus nicht
brennbaren Materialien und Schamotte-
steinen bestehen.

® Heisse Lotteile durfen nur mit Hilfe
von Zangen gehandhabt werden, sofern
keine hitzebestandigen Handschuhe
getragen werden.

4.1 Hartloten mit
Handbrenner & fixierte

Brenner
Der Lotbrenner darf niemals auf Personen

gerichtet werden, wenn er angezlindet wird.

Fixierte Brenner sollten von der Seite oder
von unten angeziindet werden. Greifen

Sie niemals an einem nicht angeziindeten
Lotbrenner vorbei, um einen anderen
anzuzunden. In der Regel zlinden alle
Brenner eines Systems gleichzeitig, was zu
schweren Verbrennungen des Unterarms
flihren kann.

4.2 Induktionsloten

Beruhren Sie bei Betrieb der Maschine
niemals den Heizinduktor. Obwohl diese
héufig wassergekuhlt werden, sind sie
kurz nach dem Abschalten der Maschine
noch immer heiss genug, um leichte
Verbrennungen zu verursachen.

Wird an der Hand ein Ring, eine Uhr, ein
Metallarmband oder ein anderes Objekt
aus Metall getragen, darf niemals in den
Heizinduktor gegriffen werden, da sich
das Objekt sofort erhitzen und schwere
Verbrennungen verursachen wirde.

4.3 Ofenloten

Bei Ofen mit Schutzgasatmosphare bildet
sich an der Offnung und am Abzug in

der Regel ein Flammenvorhang. Da diese
Flammen haufig farblos und daher kaum
sichtbar sind, sollte ein Stlick Eisen- oder
Stahlgewebe angebracht werden, das bei
vorhandener Flamme sichtbar gliht.

Beim Entnehmen von Teilen aus dem
Lotofen, einem Behdlter oder vom
Forderband ist besondere Vorsicht geboten,
da die Komponenten noch heiss sein
kénnen.

4.4 Widerstandsloten
Das Bertihren der heissen Elektroden ist
jederzeit zu vermeiden.

Elektrische Einrichtungen sowie die
Gerate zur Regulierung des Schutzgases
(sofern eines verwendet wird), sollten
ausschliesslich von qualifizierten
Fachkraften eingestellt und angepasst
werden.

4.5 Salzbadl6ten

Die einzelnen Teile missen vollkommen
trocken sein, bevor sie in das Bad getaucht
werden. Jegliche Spuren von Wasser an

der Oberflache verdampfen sofort, was

zu kleinen Explosionen im Bad flhrt.

Dabei kommt es zum Verspritzen von
geschmolzenem Salz, das an jeder Art

von Oberflache haften bleibt und schwere
Verbrennungen der Haut verursachen kann.

Die Teile sollten sehr langsam in das
Bad getaucht werden, um Salzspritzer
zu vermeiden. Salzrlickstande sollten
zum Ende der Arbeitszeit sowie vor dem
Essen von den Handen entfernt werden.
Die Steuerungen fiir die Hitzezufuhr des
Salzbades sollten ausschliesslich von
qualifizierten Fachkraften eingestellt und
angepasst werden.

4.6 Aligemein

Vorrichtungen flir mechanisierte Lotarbeiten

sollten ausschliesslich von qualifizierten
Fachkraften eingestellt und angepasst
werden. Bei Defekten oder einem
fehlerhaftem Betrieb der Maschinen ist
umgehend die zustandige Aufsichtsstelle zu
benachrichtigen.

Abschnitt 5:
Sicherheitsvorkehrungen

Die Einhaltung der folgenden
grundlegenden Sicherheitsvorkehrungen
gewabhrleistet das Wohlergehen und die
Sicherheit der Loter:

@ Tragen Sie geeignete Schutzkleidung.
Zur Vermeidung von Hautkontakt mit
Flussmittelpulver und —paste wird das
Tragen von Handschuhen empfohlen.

® Tragen Sie immer eine Schutzbrille.
Falls die Flamme des Lotbrenners als zu
grell empfunden wird, sollte eine
geeignete Schutzbrille mit getonten
Glasern getragen werden.

@® Beim Loten mit kadmiumhaltigen
Legierungen sollte immer eine
punktuelle Absaugung verwendet
werden. Eine gute Liftung ist bei allen
Lotarbeiten unbedingt erforderlich.

® Wenden Sie das Gesicht immer leicht
vom Werkstuick ab. Um sicherzustellen,
dass die OES'’s und MAK's nicht
Uberschritten werden, sollte die
Atmosphare bei der Durchfiihrung von
Lotarbeiten Uberwacht werden.

® Beim Loten sind keine
Schweisstechniken anzuwenden. So
muss beispielsweise das direkte
Erhitzen von geschmolzenem Hartlot
vermieden werden.

® Bei der Durchfuhrung von Lotarbeiten in
kleinen/geschlossenen Rdumen ist ein
geeignetes Atemschutzgerat zu tragen.

® Gesundheits- und
Sicherheitsinformationen zu bestimmten
Legierungen und Flussmitteln sowie die
aktuellen OES's und MAK's sind auf
Anfrage erhaltlich.

ANMERKUNG: Johnson Matthey PLC ist nicht in
der Lage, samtliche Bedingungen, unter denen
diese Informationen und unsere Produkte, oder
die Produkte anderer Hersteller in Verbindung
mit unseren Produkten genutzt werden,
vorauszusehen.

Die vorliegenden Informationen beziehen sich
ausschliesslich auf das jeweils ausdriicklich
genannte Material. Wird dieses Material jedoch
in Verbindung mit anderen Materialien oder im
Rahmen anderer Verfahren verwendet, sind die
vorliegenden Informationen unter Umstanden
nicht giiltig. Die Informationen werden in bestem
Glauben zur Verfligung gestellt und basieren

auf dem aktuellen Kenntnisstand von Johnson
Matthey PLC. Diese Informationen sind zum
Zeitpunkt der Bereitstellung nach dem besten
Wissen und Glauben von Johnson Matthey PLC
korrekt und zuverlassig. Jedoch kann keine
Garantie oder Gewahr fiir die Richtigkeit oder
Vollstandigkeit der Informationen tibernommen
werden. Johnson Matthey PLC tibernimmt

daher keinerlei Verantwortung oder Haftung fiir
etwaige Verluste, materielle oder gesundheitliche
Schéaden (einschliesslich der Anspriiche Dritter),
zu denen es in Zusammenhang mit diesen
Informationen kommen sollte. Die vorliegenden
Informationen dienen dem Verbraucher als
Richtlinie fiir eine eigenverantwortliche und auf
die individuellen Anforderungen abgestimmte
Nutzung des Produktes, ohne dass ein Anspruch
auf Vollstandigkeit der Informationen besteht. Eine
Patentrechtfreiheit oder die Freiheit von anderen
Besitzrechten Dritter kann nicht vorausgesetzt
werden.

Samtliche in dieser Produktelbersicht
genannten Produktenamen beziehen sich
auf den Schweizer Markt und kénnen je
nach Exportland/-markt andern.
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