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Brazing suggestions
forinstallation

To prepare brazing area:
Cu Alloys

- Deburr surfaces

- Clean the surfaces

- Pre-Heating of material

- Cooling of brazed zone
(preferred water)

Typical brazing
temperatures for Alloy:

Cu Alloys

- Typical distributor alloy:
56% — 59% Cu

- Suggested brazing
temperature
449°C (840 °F)

- Maximum brazing
temperature 704 °C
(1300 °F), (Not suggested)

- Fusion Alloy Point
877°C (1610 °F)

Melting Temperature

< Fusion Alloy Point
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Slagloddeforslag til
installation

Sadan forberedes

etslagloddeomrade:

Cu-legeringer

- Slib overfladerne af

- Rengor overfladerne

- Forvarmning af materialer

- Koling af loddet zone
(vand foretraekkes)

Typiske

slagloddetemperaturer

forlegering:

Cu-legeringer

- Typisk fordelerlegering:
56% — 59% Cu

- Foreslaet loddetemperatur
449°C (840 °F)

- Maksimal loddetemperatur
704 °C (1300 °F), (@anbefales ikke)

- Smeltelegeringspunkt
877°C (1610 °F)

Smeltetemperatur <

Smeltelegeringspunkt
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Lotempfehlungen
bei der Installation

Vorbereitung:
Kupferlegierungen

- Oberflachen entgraten

- Oberflachen reinigen

- Werkstoffe vorwarmen

- Lotstelle kiihlen
(bevorzugt mit Wasser)

Typische Lottemperaturen

fiir Legierungen:

Kupferlegierungen

- Typische Legierung:
56% - 59% Cu

- Empfohlene Lottemperatur
449°C (840 °F)

- Maximale Lottemperatur
704°C (1300 °F), (nicht
empfohlen)

- Schmelzpunkt der Legierung
877°C (1610 °F)

Schmelztemperatur
des Lotes < Schmelzpunkt
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Conseils d’installation
pour le brasage

Préparer la zone
de brasage:

Alliages de cuivre

—Ebavurer la surface
- Nettoyer la surface
- Préchauffer la matiere
- Refroidir la zone brasée
(de préférence avec de I'eau)

Températures classiques
de brasage pour l'alliage:
Alliages de cuivre

- Alliage pour distributeur
classique: 56% - 59% Cu

- Température de brasage:
449°C (840 °F)

- Température de brasage:
704 °C (1300 °F), (déconseillé)

- Point de fusion de I'alliage:
877°C(1610 °F)

Température de fusion
< Point de fusion de l'alliage
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