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UNTERNEHMEN

Im Jahr 1982 in einem der dynamischsten Produktionszentren im Nordosten Italiens
gegrundet, ist Saldobrase ein auf die Herstellung von Materialien fur das Léten, das Weich-
und das Hartloten und deren Vertrieb im In- und Ausland spezialisiertes Unternehmen.

Wir bieten ein Sortiment von Legierungen an, die vom Metallbau Uber den Heizungsbau und
von der Hydraulik bis hin zur Brillenherstellung den Anforderungen von in verschiedenen
Branchen tatigen Unternehmen gerecht werden. Und dies mit einer Palette an Formen und
Materialien fUr alle Erfordernisse: Blanke Stabe, beschichtete Stabe, Drahte, Bander, Ringe,
vorgeformte Teile, Staub, Pasten und Desoxidationsmittel.
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Im Laufe der Jahre haben wir ein Know-how entwickelt, das uns die
Moglichkeit gibt mit zertifizierten und durch hochqualifizierte Mitarbeiter
kontrollierten Artikeln allen Winschen gerecht werden und dabei einen
kontinuierlichen Kundenservice, Flexibilitdt und Genauigkeit hinsichtlich
der Modalitaten und der Lieferzeiten gewdhrleisten zu konnen.

Unsere Produktionskapazitaten sind in der Lage mit Hilfe absolut
vollstandiger Fahigkeiten im Hinblick auf die technischen Aspekte und die
Umsetzungen jede GroRenordnung von Kunden bedienen zu kénnen.

Heute exportieren wir unsere Produkte in ganz Europa, nach Nordafrika,
Asien und Amerika.



UALITAT

Qualitat, Fachkenntnis und Service sind die Fundamente unserer
Unternehmensstrategie. Indem wir die Erwartungen und Anforderungen
unserer Kunden berucksichtigen, besteht unser Ziel besteht darin, dank
der ausgesprochen hohen Qualitat unserer Erzeugnisse und Leistungen,
ein Hochstmal? an Kundenzufriedenheit zu gewdhrleisten.

Dank des nach der Norm ISO 9001:2015 organisierten
Qualitatssicherungssystems sind unsere Produkte allesamt zertifiziert
und werden von hochqualifizierten Mitarbeitern kontrolliert.

'3!|;.|-| LELIIm

(SB SALDUBRASE

Unser Qualitatssicherungslabor stutzt sich bei der Kontrolle der
Materialien und der Halbfertigerzeugnisse auf technisch fortschrittliche
Anlagen und nimmt beispielsweise folgende Prifungen vor:

+ Spektrometrische Analysen _ﬁq,ﬁ-'ﬂ-""r.g%
+ Dynamische Differenzkalorimetrie (DDK) E £
* Thermogravimetrische Analyse (TGA) 3 P et £
+ Malkontrollen o —

+ Zugversuche
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LOTEN

Das Loten ist eine Art des Schweif3ens, die eingesetzt
wird, um Metallteile mithilfe der Zufuhrung eines Metalls,
ohne dass es zu einer Schmelzung der zu verbindenden
Teile kommt, miteinander zu verbinden.

Unterschieden werden:

SchweiBléten

Die Bezeichnung ruhrt davon her, dass dieses
Verfahren bei Verbindungen eingesetzt wird, die
ahnliche Vorbereitungen wie beim Schweil3en erfordern.

Kapillarléten

Dieses Verfahren verwendet Zubereitungen mit
kapillaren Materialien, in die das zugefUhrte Metall oder
die Lotlegierung aufgrund der Kapillaritat eindringt.

Beim Schweil3l6ten und beim Kapillarléten kann es sich
um folgende Verfahren handeln:

Um Hartldten: Bei der Verwendung von
zugefUhrten Metallen mit Schmelztemperaturen > 450°

Um Weichl6ten: Bei der Verwendung von
zugefUhrten Metallen mit Schmelztemperaturen < 450°

Das Loéten ist auf eine umfangreiche Palette von
Metallen und die Legierungen anwendbar. Und dies
fUr Arbeiten, die dazu dienen Teile zu verbinden,
verschleiBmindernd zu behandeln und fehlende
Teile zu rekonstruieren und allesamt durch
Schweil3loten und lediglich das Verbinden auch durch
Kapillarldten vorgenommen werden kénnen.

Dieses Verfahren bringt viele Vorteile wie die

niedrige Arbeitstemperatur, gute Dinnfllssigkeit
und Warmezufuhrung, optimale Kapillaritat,
Korrosionsbestandigkeit und einfache Handhabung
mit sich.

Um die Zufuhrmaterialien zu erhitzen, kdnnen, auch abhangig von der
Beschaffenheit dieses Materials, verschiedene Heizmittel wie Lotrohre,
elektrische Heizungen, Léten in Vakuumofen oder in kontrollierter
Atmosphare zum Einsatz kommen.

Hier nachfolgend stellen wir die qualitativen Mal3stabe fur eine perfekte
Lotverbindung, die Vorbereitung, das Zufuhrmaterial, das Reduktionsmittel
und die Hitze dar.

Die Art der Verbindung muss anhand der Belastungen, denen diese
Verbindung standhalten soll, entschieden werden. Die Art der Verbindung hat
also Einfluss auf die Endfestigkeit.

Es ist von grundlegender Bedeutung, dass die Flachen zunachst grindlich
gereinigt werden, sodass das Lotmaterial den gesamten Bereich der
Verbindung besser benetzen und besser eindringen kann.

Die Wahl des Flussmittels ist fur ein gutes Resultat von grundlegender

Bedeutung, da es Sauberkeit, Schutz und gute Benetzung gewahrleistet und
als Temperaturanzeige fungiert.

Kopf-an-Kopf-Verbindungen Uberlappende Verbindungen

| D

Uberlappende Verbindungen t

jtz — i"

Uberlappung L>3t des diinneren Uberlappung L>3t des diinneren

Werkstlcks, aber mind. 5 mm. Werkstlcks, aber mind. 5 mm.
Kanten abrunden! Grate und Kanten entfernen!

Spanne des Spiel "w" Spanne des Spiel “w"
Schmelzintervalls mm Schmelzintervalls mm

<30°C 0,05-0,10 <30°C 0,05-0,10

30-80°C 0,05-0,15 30-80°C 0,05-0,15

>80 °C 0,10-0,25 >80 °C 0,10-0,25



ANWENDUNGEN

Dank der Vielseitigkeit und der einfachen Handhabung wird das Loten in
zahlreichen Anwendungsbereichen eingesetzt. Mit seiner vollstandigen
Produktpalette, der Fahigkeit spezifische technische Problematiken I6sen ! |
und den Produktionsablauf organisieren zu kdnnen, wird das Unternehmen IgpEEns
Saldobrase jeglichen Anforderungen der verschiedenen Branchen gerecht " :
und wird so zu einem wahren Partner seiner Kunden.

INSTALLATION VON WARMETAUSCHER,
KALTE-, HAUSHALTS- & DIAMANTWERKZEUGE BELEUCHTUNGSA
HEIZUNGS- UND INDUSTRIEKUHLA UND SONNENKOLLEKT NLAGEN UND HEIZKORPER UND
KUHLANLAGEN NLAGEN HARTMETALL OREN LEUCHTEN HANDTUCHWARMER
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MESS- UND ELEKTROMECHANI ROHRKONSTRUKT SILBERWAREN
REGELINSTRUMENTE SCHE KONSTRUKTIONEN IONEN UND BIJOUTERIE BRILLEN AUTOMOBILBAU
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FORMATE
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Da sie die Maoglichkeit bieten die Qualitat, die
Effizienz und die Produktivitat in den verschiedenen
Anwendungsbereichenzuverbessern,sinddie Lotringe
und vorgeformten Teile vorteilhafte Losungen.

Unter Verwendung einer umfangreichen Palette von
verflgbaren Legierungen sind unsere Fachleute in
der Lage nach den Vorgaben unserer Kunden Ringe
und vorgeformte Teile in allen Formen und GréRen
herzustellen.
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Saldobrase liefert seine Artikel fur das Loten und Schweil3ldten in verschiedenen Formaten wie Draht, Staben,
vorgeformten Teilen verschiedener Art, Ringen, Bandern und Blechen. Wir stehen Ihnen gerne zur Verflgung,
wenn es um die Fertigung individueller Formate geht, die inre Produktionsablaufe optimieren und den
Materialaufwand und die Produktionszeiten verringern.
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LEGIERUNGEN

KUPFER-PHOSPHOR-LEGIERUNGEN

MESSING UND
KUPFERLEGIERUNGEN

WEICHLOTE

16

J-" i ""l: p.-f.n*"‘ "“'

!”M‘h

B

SILBERLEGIERUNGEN

ALUMINIUMLEGIERUNGEN

FLUSSMITTEL

17



O -0

Ringe und vorgeformte Teile

o> 3

Drahte und Stabe

PHOSPH

CuP6

P 6% Cu94%

710-890

760

8,1

250

ISO 17672 Cup179
EN 1044 CP203
DIN 8513 L-CuP6

SB/CS SB/CS ULTRA

CuP7

P7% Cu93%

710-820

730

8,1

250

ISO 17672 CuP 180
EN 1044 CP 202
DIN 8513 L-CuP7
AWS A5.8 BCuP-2

SB/CS SB/CS ULTRA

CuP8

P 8% Cu92%

710-770

720

250

ISO 17672 CuP 182
EN 1044 CP 201
DIN 8513 L-CuP8

SB/CS SB/CS ULTRA

PHO

CuP7Sn

P7% Sn7%
Cu 86%

650-700

700

250

ISO 17672 CuP 386
EN 1044 CP 302

AWS A5.8 BCuP-9

SB/CS

SB/2

Ag2% P6,3%
Cu91,7%

645-825

740

8,1

250

ISO 17672 CuP 279
EN 1044 CP 105
DIN 8513 L-Ag2P

SB/CS SB/CS ULTRA

Staub und Pasten

SB/5

Ag5% P 6%
Cu 89%

645-815

710

8,2

250

ISO 17672 CuP 281
EN 1044 CP 104
DIN 8513 L-Ag5P
AWS A5.8 BCuP-3

SB/CS SB/CS ULTRA

SB/5S

Ag 6% P %7
Cu 87%

650-810

720

83

250

ISO17672 CuP 283

AWS A5.8-04 BCuP-4

SB/CS SB/CS ULTRA

—8

Bander und Walzstucke

SB/15

Ag15% P6%
Cu80%

645-800

700

84

250

ISO 17672 CuP 284
EN 1044 CP 102
DIN 8513 L-Ag15P
AWS A5.8 BCuP-5

SB/CS SB/CS ULTRA

SB/18

Ag18% P 7%
Cu 75%

645-645

650

8,6

250

ISO 17672 CuP 286
EN 1044 CP 101
DIN 8513 L-Ag18P
AWS A5.8 BCuP-8

SB/CS SB/CS ULTRA
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Drahte und Stabe/ Beschichtete Bander und Ringe und Staub und
geflillte Legierungen Stabe Walzsticke vorgeformte Teile Pasten
IS0 17672 Ag 125
Ag 25% Cu 40% EN 1044 AG 108 oB/C5 SB/CS
SB/255n 680-760 780 8,7 420 ULTRA SB/CS
Zn 33% Sn 2% DIN 8513 L-Ag255n
AWS A5.8 BAg-37 = %)
o
ISO 17672 Ag 130 m
Ag 30% Cu 36% EN 1044 AG 107 SB/CSSBICS - I
SB/30Sn 665-755 740 89 460 ULTRASB/CS [IES
Zn 32% Sn 2% DIN 8513 L-Ag30Sn —
DN —
i ~N
ISO 17672 Ag 134 =
=z
SB/CS SB/CS
Ag 34% Cu 36% EN 1044 AG 106
SB/34Sn & 630-730 710 9 420 ULTRA SB/CS
Zn 27,5% Sn 2,5% DIN 8513 L-Ag34Sn DN
o 380 . IS0 17672 Ag 138 CB/CS SB/CS
g 38% Cu 32% ]
SB/385n 650-720 700 9,1 430 ULTRA SB/CS
Zn 28% Sn 2% - N
AWS A5.8 BAg-34
ISO 17672 Ag 140
SB/CS SB/CS
Ag 40% Cu 30% EN 1044 AG 105
SB/40Sn 650-710 690 9,1 430 ULTRA SB/CS
Zn 28% Sn 2% DIN 8513 L-Ag40Sn DN
AWS A5 8 BAg-28

20

Ag 45% Cu 27%

SB/45Sn
Zn 25,5% Sn 2,5%
Ag 55% Cu 21%
SB/55Sn
Zn 22% Sn 2%
Ag 56% Cu 22%
SB/56Sn
Zn 17% Sn 5%
Ag 5% Cu 55%
SB/5T
Zn 40%
Ag 20% Cu 44%
SB/20
Zn 36%
Ag 25% Cu 40%
SB/25
Zn 35%
Ag 30% Cu 38%
SB/30
Zn 32%
Ag 33% Cu 34%
SB/33
Zn 33%
Ag 35% Cu 32%
SB/35
Zn 33%
Ag 44% Cu 30%
SB/44
Zn 26%
Ag 45% Cu 30%
SB/45
Zn 25%
Ag 60% Cu 26%
SB/60
Zn 14%
Ag 65% Cu 20%
SB/65
Zn 15%
Ag 67% Cu 23%
SB/67
Zn 9%
Ag 74% Cu 18%
SB/74

Zn 8%
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640-680

630-660

620-655

820-870

690-810

700-790

680-765

700-740

680-750

675-735

660-740

695-730

670-720

700-730

740-780

670

650

650

860

800

780

740

730

740

730

730

720

710

730

750

9,2

9,4

9,5

84

8,7

8,8

89

89

9,1

9,2

9,5

9,6

9,8

9,8

350

390

410

480

330

420

505

535

430

545

410

450

410

470

410

ISO 17672 Ag 145
EN 1044 AG 104
DIN 8513 L-Ag455n
AWS A5.8 BAg-36

ISO 17672 Ag 155
EN 1044 AG 103
DIN 8513 L-Ag555n

ISO 17672 Ag 156
EN 1044 AG 102

AWS A5 8 BAG-7

ISO 17672 Ag 205
EN 1044 AG 208

EN 1044 AG 206
DIN 8513 L-Ag20

ISO 17672 Ag 225
EN 1044 AG 205
DIN 8513 L-Ag25

ISO 17672 Ag 230
EN 1044 Ag 204

DIN 8513 L-Ag30

AWS A5 8 BAg-20

ISO 17672 Ag 235

AWS A5.8 BAg-35

ISO 17672 Ag 244
EN 1044 AG 203
DIN 8513 L-Ag44

ISO 17672 Ag 245

AWS AS.8 BAg-5

ISO 17672 Ag 202

ISO 17672 Ag 265

AWS A5.8 BAZ-9

SB/CS SB/CS
ULTRASB/CS DN

SB/CS SB/CS
ULTRA SB/CS DN

SB/CS SB/CS
ULTRASB/CS DN

SB/CS SB/CS
ULTRA SB/CS DN

SB/CS SB/CS
ULTRASB/CS DN

SB/CS SB/CS
ULTRASB/CS DN

SB/CS SB/CS
ULTRASB/CSDN

SB/CS SB/CS
ULTRASB/CS DN

SB/CS SB/CS
ULTRASB/CS DN

SB/CS SB/CS
ULTRA SB/CS DN

SB/CS SB/CS
ULTRASB/CS DN

SB/CS SB/CS
ULTRASB/CS DN

SB/CS SB/CS
ULTRASB/CSDN

SB/CS SB/CS
ULTRA SB/CS DN

SB/CS SB/CS
ULTRASB/CS DN

21
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Ag 40% Cu 30%
Zn 28% Ni 2%

670-780

780

89

350

ISO 17672 Ag 440

AWS A5.8 BAg-4

SB/M

SILBER UND NIC

SB/40Ni

SB/49MnNi

Ag 49% Cu 16%

Zn 23% Mn 7,5% Ni 4,5%

680-705

690

89

350

ISO 17672 Ag 449
EN 1044 AG 502
DIN 8513 L-Ag49

SB/M

SB/50Ni

Ag 50% Cu 20%
Zn 28% Ni 2%

660-750

740

9,4

450

ISO 17672 Ag 450

AWS A5.8 BAg-24

SB/M

SILBER OHNE KUPF

SB/72Zn

Ag 72% Zn 28%

710-730
740
84

440

SB/CS ULTRA SB/R70

Drahte und Stabe

_0 =

Bander und Walzstlcke

SB/85Mn

Ag 85% Mn 15%

960-970
980

10

ISO 17672 Ag 485
EN 1044 AG 501
AWS A5.8 BAg-23

SB/CS ULTRA SB/R70

©2017 Saldobrase srl alle Rechte vorbehalten

SB/60Sn

Ag 60% Cu 30% Sn 10%

600-730
720
9,8

420

ISO 17672 AG 160
EN 1044 AG 402
DIN 8513 L-Ag60Sn

SB/CS ULTRA

Beschichtete Stabe Ringe und vorgeformte Teile

o> 3

Staub und Pasten

SB/72

Ag72% Cu28%

779

779

10

350

1SO 17672 Ag 272
EN 1044 AG 401
AWS A5.8 BAg-8

SB/CS ULTRA

23



MESSING UND
+KUPFERLEGIER
UNGEN
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Ringe und vorgeformte Teile

Drahte und Stabe

24

WISSSIN[ERYY/

KUPFERLOT

o> B

Staub und Pasten

_0 =

Bander und Walzstlcke

BRONZELC

Cu60Zn Cu59ZnSn Cu59ZnSnMn SB/4Ni SB/10Ni CuETP Cu OF Cu DHP CuSi3 Cu87MnC03 CuSné CuSn12
Cu 59% Zn 40,3% Cu 87% Cu 93,3% Cu 87,8%
Cu60%Zn397%  Cu59%Zn403% U=FHEN AN Cu57% Zn34,4% Cu48% Zn 41,8% Cu99,95% _ Her U 9S= HEASH
. . Sn 0,4% Si 0,3% . . : . Cu 99,9% Cu 99,95% Cu 97% Si 3% Mn 10% Sn 6,5% Sn 12%
Si0,3% Sn 0,4% Si 0,3% Ni4,4% Si0,2% Ni 10% Si 0,2% P 0,05%
Mn 0,7% Co3% P 0,2% P 0,2%
875-900 875-900 870-890 860-910 900-930 1085 1085 1085 965-1035 980-1030 910-1040 830-1000
900 900 900 950 950 1100 1100 1100 1050 1050 1050 1020
8,4 8,4 8,4 8,6 8,7 8,9 89 8,9 8,5 8,7 8,8 8,7
400 450 450 400 540 350 350 350 350 350 420 350
ISO 17672 Cu470a  1SO 17672 Cu 470 ISO 17672 Cu 471 ISO 17672 Cu773 1SO17672Cu 110 1SO 17672 Cu102 1SO 17672 Cu 141 UNIEN 1652 UNIEN 1982
EN 1044 Cu 301 EN 1044 Cu 302 EN 1044 Cu 304 - EN 1044 CU 305 EN 1044 CU 101 EN 1044 CU 102 EN 1044 CU 104 - - CuSné6 CusSn12
- AWS A5.8 RBCuzZn-A  AWS A5.8 RBCuzZn-C - AWS A5.8 BCu-1b AWS A58 BCu-3  AWS A5.8-04 BCu-1 - -
Loten unter Loten unter Loten unter Loten unter Loten unter Loten unter Loten unter
SB/R70 SB/R70 SB/R70 SB/R70 SB/R70 kontrollierter kontrollierter kontrollierter

Atmosphdre

Atmosphdre

Atmosphdre

©2017 Saldobrase srl alle Rechte vorbehalten

Atmosphdre

kontrollierter

kontrollierter
Atmosphare

kontrollierter
Atmosphare

kontrollierter
Atmosphare

25



MODELL

Zusammensetzung

Schmelzintervall (°C)

Arbeitstemperatur (°C)

Spezifisches Gewicht (g/cm?3)

Zugfestigkeit (N/mm?)

Ubereinstimmung mit
internationalen Standards

Empfohlene Flussmittel

26

AlSi5

Si 5% Al 95%

575-630

ISO 17672 AL 105
EN 1044 AL 101

SB/ALU

AlSi12

Si 12% Al 88%

575-585

ISO 17672 AL 112
EN 1044 AL 104
AWS A5.8 BAISi-4

SB/ALU

Lieferbare Formate

O B0

Ringe und vorgeformte Teile

Drahte und Stabe

o> 3

Staub und Pasten

ZINK-ALUMINIUM

AlZn78

Al 22% Zn 78%

440-470

SB/ALU

©2017 Saldobrase srl alle Rechte vorbehalten

Drahte, Stabe und geflllte Ringe

_0 =

Bander und WalzstlUcke

AlZn98
Al 2% Zn 98%

380-405

SB/ALU

27
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Ringe und vorgeformte Teile Drahte und Stabe und gefullte Ringe
Drahte und Stabe Bander und Walzstucke

o> B3

Staub und Pasten

ZINN-SILBER -

Ag25n Ag3,55n Ag5Sn Ag10Sn SnCu3

Sn 98% Ag 2% Sn 96,5% Ag 3,5% Sn 95% Ag 5% Sn 90% Ag 10% Sn 97% Cu 3%
221-225 221 221-235 221-300 230-250

EN 29453 S-Sn97Ag3 DIN 1707 SnAg5 DIN 1707 SnCu3

EN 29453 S-Sn97Cu3

SB/211 SB/211 SB/211 SB/211 SB/211

)
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Lieferbare Formate

o> 80

Staub, Pasten und Flussigkeiten

MODELL SB/CS SB/CS ULTRA SB/CS DN SB/M SB/R70 SB/ALU SB/211 SB/M1 SB/M2 SB/M3
Schmelzintervall (°Q) 500-750 500-800 500-750 510-1000 800-1000 520-640 160-300 750-1100 750-1100 750-1100
Die Ruckstande Die Ruckstande Die Ruckstande Die Ruckstande konnen Die Ruckstande Die Ruckstande Die Ruckstande Mittlere Konzen- Mittlere bis hohe Hohe Konzentra-
kénnen mechanisch kénnen mechanisch kénnen mechanisch mechanisch oder durch konnen mechanisch  mussen nach dem nach dem Loten tration. Auch als Konzentration. tion.
oder durch Spulen oder durch Spulen oder durch Spulen Spulen oder durch Beizen  oder durch Spulen Loten entfernt sorgfaltig mit UMWELTFREUN- Auch als UMWEL-  Auch als UMWEL-
oder durch Beizen oder durch Beizen oder durch Beizen entfernt werden. oder durch Beizen werden. Wasser entfernen. DLICHE Ausfuhrung ~ TFREUNDLICHE TFREUNDLICHE Au-
entfernt werden. entfernt werden. entfernt werden. entfernt werden. erhaltlich Ausfuhru ng sfuhrung erhaltlich.
Anmerkungen erhaltlich.
©2017 Saldobrase srl alle Rechte vorbehalten 31
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Probleme und
Losungen

Mégliche Ursachen
Die Flache ist stark verunreinigt.
Das Desoxidationsmittel ist wirkungslos.
Wahrend des Erhitzens entstehen Oxyde.
Abhilfe
Den Reinigungsvorgang prufen.
Die Eigenschaften der Desoxidationsmittel prufen und die Menge erhdhen.
Wenden Sie sich an den Kundendienst.

Méogliche Ursachen
Die Flache ist stark verunreinigt.
Wahrend des Erhitzens entstehen Oxyde.
Erhitzungsvorgang
Nicht korrekte Positionierung
Abhilfe
Den Reinigungsvorgang prufen.
Wenden Sie sich an den Kundendienst.
Wenden Sie auf das starkere Teil mehr Hitze an.

Verwenden Sie einen Abstandhalter, sodass ein einheitlicher Spielraum der Verbindung gewdhrleistet ist.

Mogliche Ursachen
Nicht korrektes Zusammenfugen.
UngleichmaRige Erhitzung.
Die Verbindung ist sparlich beluftet.
Das Desoxidationsmittel ist wirkungslos.
Uberhitzung.
Es kommt zu Liquationen.
Abhilfe
Prifen Sie den Spielraum der Verbindung und dessen GleichmaBigkeit.
Erhitzen Sie die ganze Verbindung gleichzeitig auf die Lottemperatur.
Sorgen Sie fUr einen angemessenen Abzug.
Die Eigenschaften des Desoxidationsmittels prifen und die Menge erhhen.
Passen Sie die Temperatur der Liquidus-Temperatur an.
Das Erhitzungstempo erhdhen oder eine Legierung mit beschranktem Schmelzintervall verwenden.

Mogliche Ursachen
Thermische Spannung wahrend des Erkaltens
(Schwindungsspannungen)

Abhilfe
Vergewissern Sie sich davon, dass sich das Material
mit der héchsten Dehnungsspannung auf3en an
der Verbindung befindet.

Mégliche Ursachen
Nicht angemessene ortliche Toleranz.
Stellenweise Uberhitzung.
Generelle Uberhitzung.
Zu starkes Erkalten der Legierung.

Abhilfe
Die Abmessungen der Verbindung andern.
GleichmaRig erhitzen.
Den thermodynamischen Kreisprozess
beschranken.
Eine Legierung mit begrenztem Schmelzintervall
verwenden.

Mogliche Ursachen
Uberhitzung.
Das Desoxidationsmittel ist unwirksam.
Es ist keine Reinigung erfolgt.
Bestandteile des Materials oder des
Desoxidationsmittels.

Abhilfe
Den Erhitzungsvorgang justieren.
Die Eigenschaften des Desoxidationsmittels prufen
und die Menge erhohen.
Das Reinigungsverfahren prufen.
Wenden Sie sich an den Kundendienst.

Mégliche Ursachen
UngleichmaRige Erhitzung.

Abhilfe
Justieren Sie die Erhitzung mit einem langsameren
thermodynamischen Kreisprozess und einer besser
umhdllenden Flamme.

Mégliche Ursachen
UbermaRige oder ungleichméRige Spielrdume.
Unzureichende oder ungleichmaRige Erhitzung.
Die Verbindung ist sparlich belUftet.
Ungeeignetes Desoxidationsmittel.

Abhilfe
Verkleinern Sie die Spielraume der Verbindung bzw.
gleichen Sie diese an.
Die Erhitzung und den thermodynamischen
Kreisprozess justieren.
Sorgen Sie fUr angemessenen Abzug der Gase.
Die Eigenschaften der Desoxidationsmittel prifen
und die Menge erhdhen.

Mégliche Ursachen
Der Stahl-Legierungs-Guss absorbiert Wasser.
Einschlusse des

Abhilfe
Die Flamme neutral oder leicht oxidierend
einstellen.
Die Erhitzung und den Spielraum der Verbindung
prifen.
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