
 

  

FONTARGEN AP 21 HL / HS  
Kupfer- Zinn- Hochtemperaturlot 
 

DIN EN 1044:  CU 201 
DIN 8513:   L-Cu Sn6 
EN ISO 3677:  B-Cu 94Sn(P)-910/1040 
 

Zusammensetzung, Richtanalyse (Gew.-%): 
Cu Sn 

94,0 6,0 
 

Technische Angaben:   
Arbeitstemperatur:  1040°C  
Schmelzbereich:  910 – 1040°C 
Lötspaltbreite:  0,1 – 0,2 mm 
Viskositätsbereich:  90.000 – 120.000 mPas 
Metallanteil:   ≈ 88 Gew.-% 
Zugfestigkeiten:   417 N/mm2  (Montagespalt 0,05mm) 
(Stahl St 37-2 / Zugversuch nach DIN50145) 326 N/mm2 (Montagespalt 0,15mm) 
 

Eigenschaften / Anwendung: 
Flußmittelfreie Kupfer-Zinn-Hartlotpaste mit hohem Metallanteil. Sie ist gut dosierbar und 
mit zwei Trocknungsgeschwindigkeiten erhältlich.  Der Löttemperaturbereich liegt noch 
etwas niedriger als bei der AP 21 GL (L-Cu Sn4). Diese Lotpaste eignet sich zum Löten 
von unlegiertem und legiertem Stahl. 
 

Wärmequellen:   
Schutzgasdurchlaufofen 

Exogas 
Schutzgasdurchlaufofen 

H2/N2 
Vakuumofen 

(Dampfdruckkurven beachten) 
   

 

Aufbringung: 
Mit pneumatischen oder mechanisch Dosiereinrichtungen (manuell/automatisch),  
weitere Informationen im Prospekt Fontargen-Dosiertechnik. 
 

Produktvarianten : 
AP 21 HL AP 21 HS 

langsame Abtrocknung der Paste schnelle Abtrocknung der Paste 
 
Lieferformen: 

Paste Pulver 
  

05/09/He/0 
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FONTARGEN HTL 8  
Nickelbasis- Hochtemperaturlot 
 

DIN EN 1044:  NI 108 
DIN 8513:   L-Ni8 
EN ISO 3677:  B-Ni66MnSiCu-980/ 1010 
AWS:   B Ni-8 
 

Zusammensetzung, Richtanalyse (Gew.-%): 
Mn Cu Si C P Ni 

23,0 4,5 7,0 < 0,06 < 0,02 Rest 
 

Technische Angaben:   
Arbeitstemperatur:  1010- 1093°C, empf. Löttemperatur 1065°C 
Schmelzbereich:  890- 1010°C 
Lötspaltbreite:  bis 0,05 mm 
Oxidationsbeständigkeit bis: 816°C 
 

Eigenschaften / Anwendung: 
Das flußmittelfreie Lot HTL 8 wird für das löten von Wärmetauschern, Honeycomb- 
Strukturen sowie härtbaren oder rostfreien Stählen verwendet. Der Einsatz dieses Lotes 
setzt eine sehr gute Ofenatmosphäre voraus. Eisen- Nickel-, Kobalt- und 
Sondermetallwerkstoffe lassen sich mit diesem Lot löten. Es ist leichtfließend bei geringer 
Diffusion. 
 

Aufbringung: 
Mit pneumatischen oder mechanisch Dosiereinrichtungen (manuell/automatisch),  
weitere Informationen im Prospekt Fontargen-Dosiertechnik. 
 

Wärmequellen / Atmosphären:   
Schutzgasdurchlaufofen 

Argon 
Schutzgasdurchlaufofen 

Wasserstoff 
Vakuumofen 

   
 

Lieferformen: 
Paste HTL 8 AP Pulver HTL 8 

  
05/09/He/0 
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FONTARGEN HTL 9  
Kupferbasis- Hochtemperaturlot 
 

AMS:   4764 E 
 

Zusammensetzung, Richtanalyse (Gew.-%): 
Cu Ni Mn 

52,5 9,5 Rest 
 

Technische Angaben:   
Arbeitstemperatur:  1010 - 1093°C, empf. Löttemperatur 1065°C 
Schmelzbereich:  879 - 927°C 
Lötspaltbreite:  bis 0,02 - 0,08 mm 
Oxidationsbeständigkeit bis: 538°C 
 

Eigenschaften / Anwendung: 
Das flußmittelfreie Lot HTL 9 wird für Verbindungen an Cu-,Fe- und Ni- Basislegierungen 
sowie an nichtrostenden Cr-Ni- Stählen eingesetzt. der Einsatz des Lotes erfolgt speziell  

in der Luftfahrt, Kerntechnik und der chemischen Industrie.  
 

Aufbringung: 
Mit pneumatischen oder mechanisch Dosiereinrichtungen (manuell/automatisch),  
weitere Informationen im Prospekt Fontargen-Dosiertechnik. 
 

Wärmequellen / Atmosphären:   
Schutzgasdurchlaufofen 

Argon 
Schutzgasdurchlaufofen 

Wasserstoff 
Vakuumofen 

   
 

Lieferformen: 
Paste HTL 9 AP Pulver HTL 9 

  
08/08/He/0 
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FONTARGEN HTL 9 AP (L) 
Kupferbasis- Hochtemperaturlot 
 

AMS:   4764 E 
 

Zusammensetzung, Richtanalyse (Gew.-%): 
Cu Ni Mn 

52,5 9,5 Rest 
 

Technische Angaben:   
Arbeitstemperatur:  1010- 1093°C, empf. Löttemperatur 1065°C  
Schmelzbereich:  879- 927°C 
Lötspaltbreite:  bis 0,02- 0,08 mm 
Oxidationsbeständigkeit bis: 538°C 
 

Eigenschaften / Anwendung: 
Das flußmittelfreie Lot HTL 9 wird für Verbindungen an Cu-, Fe- und Ni- Basislegierungen 
sowie an nichtrostenden Cr-Ni- Stählen eingesetzt. der Einsatz des Lotes erfolgt speziell  

in der Luftfahrt, Kerntechnik und der chemischen Industrie. Es ist gut dosierfähig und 
trocknet langsam an Luft. 
 

Aufbringung: 
Mit pneumatischen oder mechanisch Dosiereinrichtungen (manuell/automatisch),  
weitere Informationen im Prospekt Fontargen-Dosiertechnik. 
 

Wärmequellen / Atmosphären: 
Schutzgasdurchlaufofen 

Argon 
Schutzgasdurchlaufofen 

Wasserstoff 
Vakuumofen 

   
   
Lieferformen: 

Paste HTL 9 AP (L) Pulver  
  

 
08/08/He/0 
 
 
  

123123123121



 
FONTARGEN HTL 10  
Kupferbasis- Hochtemperaturlot 
 

EN ISO 3677:  B-Cu68MnNi-910/932 
 

Zusammensetzung, Richtanalyse (Gew.-%): 
Cu Ni Mn 

67,5 9,0 Rest 
 

Technische Angaben:   
Arbeitstemperatur:  954 - 1093°C 
Schmelzbereich:  910 - 932°C 
Lötspaltbreite:  bis 0,02 - 0,08 mm 
Metallanteil:   ≈ 90 Gew.-% 
Oxidationsbeständigkeit bis: 538°C 
 

Eigenschaften / Anwendung: 
Das flußmittelfreie Lot HTL 10 wird für Verbindungen an Cu-, Fe- und Ni- 
Basislegierungen sowie an nichtrostenden Cr-Ni- Stählen eingesetzt. der Einsatz des 
Lotes erfolgt speziell in der Luftfahrt, Kerntechnik und der chemischen Industrie.  
 

Aufbringung: 
Mit pneumatischen oder mechanisch Dosiereinrichtungen (manuell/automatisch),  
weitere Informationen im Prospekt Fontargen-Dosiertechnik. 
 

Wärmequellen / Atmosphären:   
Schutzgasdurchlaufofen 

Argon 
Schutzgasdurchlaufofen 

Wasserstoff 
Vakuumofen 

   
 

Lieferformen: 
Paste HTL 10 AP Pulver HTL 10 

  
08/08/He/0 
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FONTARGEN HTL 14  
Goldbasis- Hochtemperaturlot 
 

DIN EN 1044:  AU 105 
EN ISO 3677:  B-Au82Ni-950 
AWS:   B Au-4 
 

Zusammensetzung, Richtanalyse (Gew.-%): 
Au Ni 
82 Rest 

 

Technische Angaben:   
Arbeitstemperatur:  950°C 
Schmelzbereich:  949 - 1004°C 
Lötspaltbreite:  bis 0,04 - 0,10 mm 
Metallanteil:   ≈ 90 Gew.-% 
Oxidationsbeständigkeit bis: 815°C 
 

Eigenschaften / Anwendung: 
Das flußmittelfreie Lot HTL 14 hat ein großes Einsatzgebiet im Strahltriebwerksbau. 
Dieses Standard Au-Ni- Lot wird universell für das Löten legierter Stähle und Ni- 
Legierungen eingesetzt, dort wo eine hohe Festigkeit und eine gute 
Hochtemperaturkorrosionsfestigkeit verlangt wird.  
 

Aufbringung: 
Mit pneumatischen oder mechanisch Dosiereinrichtungen (manuell/automatisch),  
weitere Informationen im Prospekt Fontargen-Dosiertechnik. 
 

Wärmequellen / Atmosphären:   
Schutzgasdurchlaufofen 

Argon 
Schutzgasdurchlaufofen 

Wasserstoff Vakuumofen 

   
 

Lieferformen: 
Paste HTL 14 AP Pulver HTL 14 

  
08/08/He/0 
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FONTARGEN HTL15 
Silberbasis- Hochtemperaturlot 
 

DIN EN 1044:  PD 101 
EN ISO 3677:  B-Ag54PdCu-900/950 
 

Zusammensetzung, Richtanalyse (Gew.-%): 
Ag Pd Cu 

54,0 25,0 21,0 
 

Technische Angaben:   
Arbeitstemperatur:  982 - 1010°C 
Schmelzbereich:  900 - 950°C 
Lötspaltbreite:  bis 0,04- 0,10 mm 
 

Eigenschaften / Anwendung: 
Das flußmittelfreie Lot HTL 15 ist für Verbindungen an Cu-, Fe- und Ni- Basislegierungen 
sowie an nichtrostenden Cr-Ni- Stählen geeignet. Es ist ein duktiles Lot für den 
Hochtemperaturbereich mit sehr guter Beständigkeit gegen chemische Korrosion.  
 

Aufbringung: 
Mit pneumatischen oder mechanisch Dosiereinrichtungen (manuell/automatisch),  
weitere Informationen im Prospekt Fontargen-Dosiertechnik. 
 

Wärmequellen / Atmosphären:   
Schutzgasdurchlaufofen 

Argon 
Schutzgasdurchlaufofen 

Wasserstoff 
Vakuumofen 

   
 

Lieferformen: 
Paste HTL 15 AP Pulver HTL 15 

  
08/08/He/0 
 
 
  

126126126124



 
FONTARGEN HTL 17  
Kupferbasis- Hochtemperaturlot 
 

EN ISO 3677:  B-Cu87MnNi- 980/1030 
 

Zusammensetzung, Richtanalyse (Gew.-%): 
Cu Ni Mn 
Rest 3,0 10,0 

 

Technische Angaben:   
Arbeitstemperatur:  982 - 1010°C 
Schmelzbereich:  980 - 1030°C 
Lötspaltbreite:  bis 0,05 - 0,25 mm 
Viskositätsbereich:  100.000 - 120.000 mPas 
Metallanteil:   ≈ 91 Gew.-% 
 

Eigenschaften / Anwendung: 
Das flußmittelfreie Lot HTL 17 AP ist eine gut dosierbare Lotpaste mit sehr hohem 
Metallgehalt. Die Lotlegierung eignet sich besonders gut bei der Verarbeitung schwer 
benetzbarer Grundwerkstoffe, z.B. Hartmetallen und zum Verbinden von Werkstücken 
mit großen Lotspalten. Das Bindemittel trocknet langsam an der Luft und verbrennt je 
nach Lötatmosphäre rückstandsfrei. Das Lot zeigt gute Benetzungs- und 
Fließeigenschaften. Auch geeignet für Widerstandslötprozesse unter Schutzgas..  
 

Aufbringung: 
Mit pneumatischen oder mechanisch Dosiereinrichtungen (manuell/automatisch),  
weitere Informationen im Prospekt Fontargen-Dosiertechnik. 
 

Wärmequellen / Atmosphären:   
Schutzgasdurchlaufofen 

gesp. NH3 
Schutzgasdurchlaufofen 

H2/N2 
Vakuumofen 

   
 

Lieferformen: 
Paste HTL 17 AP Pulver HTL 17 

  
08/08/He/0 
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FONTARGEN HTL 170 AP 
Nickelbasis- Hochtemperaturlot 
 
 

Zusammensetzung, Richtanalyse (Gew.-%): 
Ni Cr Si P Fe B 

Rest 14,0 2,0 5,6 2,0 1,4 
 

Technische Angaben:   
Arbeitstemperatur:  980 - 1050°C 
Schmelzbereich:  866 - 881°C 
Lötspaltbreite:  0,02 - 0,2 mm 
Viskositätsbereich:  90.000 - 110.000 mPas 
Metallanteil:   ≈ 90 Gew.-% 
 

Eigenschaften / Anwendung: 
Das flußmittelfreie Lot HTL 170 AP ist eine gut dosierbare Lotpaste mittlerer Viskosität mit 
einem hohen Metallgehalt und einem sehr guten Spaltfüllvermögen.  Die Lotlegierung 
eignet sich besonders zum Löten von hochlegierten Stählen. Die Lotpaste trocknet 
langsam an Luft. 
 

Aufbringung: 
Mit pneumatischen oder mechanisch Dosiereinrichtungen (manuell/automatisch),  
weitere Informationen im Prospekt Fontargen-Dosiertechnik. 
 

Wärmequellen / Atmosphären:   
Schutzgasdurchlaufofen 

gesp. NH3 
Schutzgasdurchlaufofen 

H2/N2 
Vakuumofen 

    
 

Lieferformen: 
Paste HTL 170 AP Pulver  

  
08/08/He/0 
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FONTARGEN HTL 270  
Nickelbasis- Hochtemperaturlot 
 

Zusammensetzung, Richtanalyse (Gew.-%): 
Ni Cu Cr P 

Rest 10,0 11,8 8,0 
 

Technische Angaben:   
Arbeitstemperatur:  980 - 1050°C 
Schmelzbereich:  870 - 890°C 
Lötspaltbreite:  bis 0,2 mm 
Viskositätsbereich:  90.000- 110.000 mPas 
Metallanteil:   81 Gew.-% 
 

Eigenschaften / Anwendung: 
Das flußmittelfreie Lot HTL 270 AP ist eine gut dosierbare, mittelviskose, an Luft langsam 
trocknende Lotpaste mit hohem Metallgehalt und gutem Spaltfüllvermögen. Die 
Lotlegierung eignet sich besonders gut bei der Verarbeitung von hochlegierten Stählen. 
  

Aufbringung: 
Mit pneumatischen oder mechanisch Dosiereinrichtungen (manuell/automatisch),  
weitere Informationen im Prospekt Fontargen-Dosiertechnik. 
 

Wärmequellen / Atmosphären:   
Schutzgasdurchlaufofen 

Argon 
Schutzgasdurchlaufofen 

Wasserstoff 
Vakuumofen 

   
 

Lieferformen: 
Paste HTL 270 AP Pulver HTL 270 

  
06/08/He/0 
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FONTARGEN HTL 310 AP 
Kupfer- Nickelbasis- Hochtemperaturlot 
 

Zusammensetzung, Richtanalyse (Gew.-%): 
Ni Cu Mn Si B Rest 

42,2 40,5 14,1 1,8 1,2 < 0,2 
 

Technische Angaben:   
Arbeitstemperatur:  1100°C 
Schmelzbereich:  > 910°C 
Lötspaltbreite:  bis 0,1 mm 
Viskositätsbereich:  80.000 - 90.000 mPas 
Metallanteil:   ≈ 90 Gew.-% 
 

Eigenschaften / Anwendung: 
Das flußmittelfreie Lot HTL 310 AP ist eine gut dosierbare, mittelviskose, an Luft langsam 
trocknende Lotpaste mit hohem Metallgehalt. Sie findet Ihre Anwendung bei der Lötung 
von Stahlsinterwerkstoffen. 
 

Aufbringung: 

Mit pneumatischen oder mechanisch Dosiereinrichtungen (manuell/automatisch),  
weitere Informationen im Prospekt Fontargen-Dosiertechnik. 
 

Wärmequellen / Atmosphären:   
Schutzgasdurchlaufofen 

Argon 
Schutzgasdurchlaufofen 

Wasserstoff 
Vakuumofen 

   
 

Lieferformen: 
Paste HTL 310 AP Pulver  

  
08/08/He/0 
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 Gruppe 2 
  
 Flussmittel  
 
 

a) Messing- und Neusilberlot-Flussmittel 

b) Silberlot-Flussmittel 

c) Aluminiumlot-Flussmittel 

d) Weichlot-Flussmittel 

e) Hinweise 
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Flussmittel 
 
 

a) Messing- und Neusilberlot-Flussmittel 
 

Type   DIN EN 8511 / DIN 1045 Seite 
 

F 100 – Serie   133 
Rapidflux – Serie  
 

b) Silberlot-Flussmittel 
 

Type   DIN EN 8511 / DIN 1045 Seite 
 

F 300 – Serie   134 
 

c) Aluminium-Flussmittel 
 

Type   DIN EN 8511 / DIN 1045 Seite 
 

F 400 – Serie    135 
 

d) Weichlot-Flussmittel 
 

Type   DIN EN 8511 / DIN 29454 Seite 
 

F 600 – Serie   136 
 

e) Hinweise 
 

Flussmittelentfernung   137 
Vorsichtsmaßnahmen  138 
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Messing- und Neusilberlotflussmittel 
nach DIN EN 1045 (DIN 8511) 
 

Als FONTARGEN-Standardflussmittel für Messing- und Neusilberlote werden geführt: 
 
F 100  (FH 21 / F-SH2) weiße Paste, nicht korrosiv 
zum Löten von Stahl, Gusseisen, Temperguss, Nickel- und Nickellegierungen. 
 
F 110  (nicht genormt) rotes Pulver 
zum Schweißen von Gusseisen mit FONTARGEN A 110. 
 
F 120  (FH 21 / F-SH2) weißes Pulver, nicht korrosiv 
zum Löten von Stahl, Gusseisen, Temperguss, Nickel- und Nickellegierungen. Das Pulver 
lässt sich mit destilliertem Wasser zu einer streichfähigen Flussmittelpaste anrühren. 
 
Rapidflux  (FH 21 / F-SH2) klare Flüssigkeit, nicht korrosiv 
zum Löten von Stahl, Gusseisen, Temperguss, Nickel- und Nickellegierungen. Die 
Flüssigkeit wird mit dem dazugehörigen Rapidflux-Gerät direkt durch den Brenner an die 
Lötstelle geführt. 
 
Rapidflux NT (FH 21 / F-SH2) klare, ungiftige Flüssigkeit, nicht korrosiv 
zum Löten von Stahl, Gusseisen, Temperguss, Nickel- und Nickellegierungen. Die 
Flüssigkeit wird mit dem dazugehörigen Rapidflux-Gerät direkt durch den Brenner an die 
Lötstelle geführt.  
04/08/Re/0
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Silberlotflussmittel 
nach DIN EN 1045 (DIN 8511) 
 

Die im FONTARGEN-Programm enthaltenen Flussmittel sind den Arbeitstemperaturen der 
Silberlote angepasst und auf die zu lötenden Grundwerkstoffe abgestimmt. 
 
F 300  (FH 10 / F-SH1) weißes Pulver, korrosiv 
zum Löten von Kupfer und Kupferlegierungen, Nickel und Nickellegierungen, legierte 
und unlegierte Stähle. Das Pulver lässt sich mit destilliertem Wasser zu einer 
streichfähigen Flussmittelpaste anrühren. 
 
F 300 S  (FH 10 / F-SH1) weiße streichfähige Paste, korrosiv 
zum Löten von Kupfer und Kupferlegierungen, Nickel und Nickellegierungen, legierte 
und unlegierte Stähle.  
 
F 300 DN  (FH 10 / F-SH1) weiße dosierfähige Paste, korrosiv 
zum Löten von Kupfer und Kupferlegierungen, Nickel und Nickellegierungen, legierte 
und unlegierte Stähle. Besonders für maschinelles Löten, z.B. auf Flammlötanlagen 
geeignet. 
 
F 300 HFS  (FH 12 / F-SH1) dunkle streichfähige Paste, korrosiv 
zum Löten von Kupfer und Kupferlegierungen, Nickel und Nickellegierungen, legierte 
und unlegierte Stähle, sowie Hartmetalle. Besonders für höhere Temperaturen bis max. 
850 °C geeignet. 
 
F 300 AB  (FH 11 / F-SH1) weiße streichfähige Paste, korrosiv 
zum Löten von Kupfer und Kupferlegierungen, Aluminiumbronze und mit Aluminium 
legiertem Messing. 
 
F 300 F  (FH 10 / F-SH1) weiße streichfähige Paste, korrosiv 
zum Löten von Kupfer und Kupferlegierungen. Besonders geeignet zum Löten von 
dünnwandigen Messingteilen zur Vermeidung von Rotfleckigkeit. 
 
F 3400 S  (nicht genormt) klare sprühfähige Flüssigkeit, leicht korrosiv 
zum Löten von Kupfer und Kupferlegierungen. Flussmittel zur Unterstützung des Lotflusses 
bei Lötungen mit Rapidflux und Kupfer-Phosphor-(Silber)-Loten. 
05/08/Re/0
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Aluminiumlotflussmittel 
nach DIN EN 1045 (DIN 8511) 
 

Die FONTARGEN-Flussmittel für Leichtmetalle wurden gemäß den charakteristischen 
Eigenschaften des Aluminiums entwickelt. 
 
F 400 NH  (FL 20 / F-LH2) weißes Pulver, nicht korrosiv 
zum Löten von Reinaluminium und Aluminium-Legierungen mit einem Mg-Anteil von max. 
0,5 %. Das Pulver ist nicht hygroskopisch und lässt sich mit destilliertem Wasser zu einer 
streichfähigen Flussmittelpaste anrühren. Die Lötstellen sind nach dem Löten vor 
Feuchtigkeit zu schützen. 
 
F 400 M  (FL 10 / F-LH1) weißes Pulver, korrosiv 
zum Löten von Reinaluminium und Aluminium-Legierungen mit einem Mg-Anteil von max. 
3,0 %. Das Pulver ist stark hygroskopisch. Die Flussmittelrückstände sind nach der Lötung 
sofort zu entfernen. 
 
F 400 MD  (FL 10 / F-LH1) weiße dosierfähige Paste, korrosiv 
zum Löten von Reinaluminium und Aluminium-Legierungen mit einem Mg-Anteil von max. 
3,0 %. Die Paste ist stark hygroskopisch und sollte in einem dicht verschlossenen 
Gebinde aufbewahrt werden. Die Flussmittelrückstände sind nach der Lötung sofort zu 
entferne . n
04/08/Re/0
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Weichlot-Flussmittel 
nach DIN EN 29454 (DIN 8511) 
 

Folgende Weichlot-Flussmittel führt FONTARGEN: 
 
F 600  (3.1.1.A / F-SW12) streichfähige Flüssigkeit, korrosiv  
zum Löten von Kupfer und Kupferlegierungen, legierten und unlegierten Stählen. 
 
F 600 S15  (3.2.2.A / F-SW11) Flüssigkeit, korrosiv 
zum Löten von Kupfer und Kupferlegierungen, legierten und unlegierten Stählen. 
Besonders für verzinkte Bleche geeignet. 
 
F 600 LW  (3.2.2.A / F-SW12) Flüssigkeit, korrosiv 
zum Löten von Kupfer und Kupferlegierungen, legierten und unlegierten Stählen. 
 
F 600 E  (3.1.1.A / F-SW12) spritzfähige Flüssigkeit, korrosiv 
zum Löten von Kupfer und Kupferlegierungen. 
 
F 600 A  (3.1.1.A / F-SW12) Flüssigkeit, korrosiv 
zum Löten von Kupfer und Kupferlegierungen im Kühlerbau und bei Klempnerarbeiten. 
Geringer Halogengehalt. 
 
F 600 CW  (3.1.1.C / F-SW21) Paste, nicht korrosiv 
hochwertiges Flussmittel für Lötungen an Kupfer in der Rohrinstallation. DVGW-
Zulassung. 
 
F 600 C  (3.1.1.C / F-SW21) Lötfett, bedingt korrosiv 
zum Löten von Kupfer. 
 
F 600 CC  (1.1.2.C / F-SW26) Paste, nicht korrosiv 
aktiviertes Flussmittel auf Kolophoniumbasis, für Lötungen in der Elektrotechnik. 
 
F 600 AL  (2.1.2.A / F-LW3) Öl, nicht korrosiv 
für Lötungen an Reinaluminium, Kupfer und Kupferlegierungen. 
 
F 600 N16  (1.1.3.A / F-SW32) Flüssigkeit, nicht korrosiv 
halogenfreies Flussmittel auf Kolophoniumbasis für Lötungen an Kupfer. 
 
F 600 ZN (nicht genormt) Paste, nicht korrosiv 
zum Löten von Aluminium und Aluminiumlegierungen, Aluminium-Kupfer-Verbindungen 
mit Zink luminium-Loten bei einer Temperatur zwischen 380 – 500 °C. -A
04/08/Re/0
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Entfernung 
von Flussmittelrückständen 
 

Flussmittelrückstände lassen sich 
 

 mechanisch 
 durch Bürsten in heißem Wasser 
 durch Abschrecken der gelöteten Teile 
 durch Beizen im Tauchbad bei ca. 40 °C 

 
entfernen.  
 
Beim Abschrecken ist darauf zu achten, dass Grundwerkstoff und Lot keine 
Schädigungen durch Strukturveränderungen, Sprödigkeit, Spannungen usw. erleiden. 
 
Für das Abbeizen der Rückstände nach dem Löten empfehlen wir folgende 
FONTARGEN-Produkte für das Tauchbeizverfahren: 

 
 FONTEX für Stahlteile 
 FONTEX P und FONTEX NE für Buntmetalle 

 
Besonderheiten: 
 

 Die Rückstände des Flussmittels F 400 NH sind nicht wasserlöslich und nur 
mechanisch entfernbar.  

 Die Rückstände der Flussmittel F 600 C und F 600 CC können trocken 
abgebürstet oder mit Alkohol entfernt werden. 

04/08/Re/0 
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