epimion 5 W

* Programme complet (CuP-Ag, Ag, laiton, Al...)

* Maitrise de I'intégralité du processus de fabrication
* Derniére fonderie en France de brasures fortes

* Développement produits selon spécifications cli S
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INNOVATIVE WELDING CONSUMABLES

FSH Welding Group s'emploie a faire |
pleinement bénéficier ses clients de |
son vaste savoir-faire. Depuis 1948, '

Reboud-Roche, l'usine de fabrication
de consommables de brasage fort du

groupe, a bati une expertise reconnue ' |,

lui permettant de compter parmi les

acteurs majeurs de l'industrie et de |
la distribution en France. Cette entité |

«intégrée» comprend la R&D, la
fonderie, la transformation des alliages,
le conditionnement et le service clients.

La qualité irréprochable et I'étendue |

de gamme en produits standards ou
sur-mesure, ainsi que son « processus

d'assurance qualité » garantissent le

respect des spécifications clients.
Notre objectif est simple et ambitieux :

nous améliorer en permanence pour °

obtenir la pleine satisfaction de chacun
de nos clients.

_ Fabricacion
T Dinamismo Développement

S

— &) Savoir-faire

Progres Know-How
Excellence |nn0\{at|0n

Performance ( EQUipe

Faloricatior

Innovation
Qualite Reactivite

Personnalisation Flexibilite

PRODUITS D’APPORT DE SOUDAGE PRODUITS D’APPORT DE BRASAGE
WELDING FILLER METALS BRAZING ALLOYS
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WELDING - BRAZING

Depuis 1948, la division brasage du groupe
élabore des consommables de brasage fort
« SELECTARC BRAZING », et a bati une ex-
pertise reconnue lui permettant de compter
parmi les acteurs majeurs de l'industrie et
de la distribution en Europe et a l'interna-
tional.

\T\ON Fp, .
s&‘%” Production
~

%
centre de I'Europe (Roche lez
A Beaupré en Franche-Comté
- FRANCE) répondant a des
criteres élevés de qualité, conforme aux
normes et aux directives européennes les
plus récentes.

localisée  au

QUALITE DES PRODUITS : les

produits sont fabriqués a par-

tir de matiéres premiéres sé-

lectionnées a haut niveau de

pureté - Systéme Assurance
Qualité 1SO 9001 : toutes nos productions
font I'objet de plusieurs tests : analyse spec-
trométrique et thermique, analyse dimen-
sionnelle et tests de brasage.

SERVICE COMMERCIAL :

FRANCE, AFRIQUE
ventes@fsh-welding.com

INTERNATIONAL
sales@fsh-welding.com

SERVICE TECHNIQUE :
info@fsh-welding.com

R QD Savoir-faire
Progres Know-How ergresso
excaience INNOVAation

Fortrmance(( EQUIDE

www.fsh-welding.com

MAITRISE DE L'INTEGRALITE DU PROCESSUS DE FABRICATION : la maitrise
compléte du cycle de fabrication, du contréle des matiéres premiéres aux produits finis,
nous apporte flexibilité et souplesse afin de s'adapter aux demandes de nos clients.

PRECISION : les points de fusion de nos alliages Cuivre-Phosphore sont garantis &
+/- 3 °C grace a une analyse thermique lors de I'élaboration de I'alliage. Les alliages ainsi
élaborés donnent une grande constance lors du brasage au four.

FUSION PAR INDUCTION : ce procédé garantit une excellente homogénéité de I'alliage
(par brassage du bain).

COULEE CONTINUE POUR L'INTEGRALITE DE NOS FABRICATIONS : avantage d'un
trés faible niveau d'impuretés dans I'alliage, contrairement a une coulée statique !

POSSIBILITE DE REDRESSAGE DE GRANDE PRECISION DES FILS : une rectitude bien
adaptée a I'automatisation d'insertion des baguettes.

Longueurs standards ou spécifiques, couronnes, bobines de différents types et poids,
ou préformes, « SELECTARC BRAZING » répond a tous vos besoins !

Une large gamme de baguettes nues et enrobées, différentes couleurs, et pourcentages
de flux d'enrobage... (voir p 54-55).

Attentif aux marchés et a I'écoute de nos clients, le service R&D fournit les meilleures
solutions a nos interlocuteurs :

Répondre aux demandes spécifiques, établir les cahiers des charges clients, intégrer
les problématiques clients (qualité, besoin de productivité, mise en ceuvre...), création
d'alliages et des formes adaptés aux besoins de chaque application.

Apporter notre savoir-faire sur différentes applications afin de perfectionner
les processus de fabrication de nos clients. Nous validons ensemble les points
d'amélioration : tests, essais industriels, qualité des assemblages, réduction des rebuts...

Deux produits fortement innovants et a forte valeur ajoutée pour vos fabrications ont
été développés :

un produit technologiquement innovant permettant une grande facilité
d'application grace a son flux intégré, sans liant, apportant des avantages économiques
incomparables. Technologie adaptée aux alliages d'aluminium et d'argent permettant
une automatisation des processus industriels (Retrouvez plus d'informations p 36 et
l'intégralité des avantages produits sur notre dépliant « Tubular Brazing Wire-TBW »,
sur : www.fsh-welding.com/documents-pour-le-brasage.htm).

une technologie brevetée unique, adaptée aux alliages d'aluminium, flux
intégré avec un haut niveau de précision, permettant d'en limiter la quantité et donnant
des pieces de meilleure propreté.

Rapidité de réponse, fabrications spécifiques, essais de brasage en laboratoires, for-
mations techniques et technico-commerciales.
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BRAZING INNOVATIVE WELDING CONSUMABLES

LES SECTEURS D'ACTIVITES
OU NOUS SOMMES PRESENTS :

D @

Retrouvez toute notre gamme sur www.fsh-welding.com

CHAUFFAGE EQUIPEMENTS AUTOMOBILE PLOMBERIE,
ET VENTILATION DOMESTIQUES ET INDUSTRIELS SANITAIRE
@ O 0 @
ENERGIES OUTILS APPAREILS DE ~ CONSTRUCTIONS CONSTRUCTIONS
RENOUVELABLES, CARBURE MESURE ELECTRO-MECANIQUES ~ TUBULAIRES
PANNEAUX SOLAIRES ET DIAMANTES ET DE REGULATION
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Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.fsh-welding.com e



LE BRASAGE

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.fsh-welding.com




LE SOUDO-BRASAGE
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Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.fsh-welding.com
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GENERALITES

Retrouvez toute notre gamme sur www.fsh-welding.com

GENERALITES

TYPES DE PREPARATION DES JOINTS
POUR LE SOUDAGE ET LE BRASAGE

SOUDAGE : c'est I'assemblage de fagon | BRASAGE : La formation du joint est assurée par les phénoménes fondamentaux
permanente de deux ou plusieurs pieces, | qui sont: le mouillage, la diffusion et la capillarité. Quant au métal d'apport, aux

tout en assurant entre elles la continuité | métaux de base, au jeu a chaud, au flux et au moyen de chauffe, ce sont des éléments

de la matiére. qui participent a leurs respects. La définition et le contréle de tous ces éléments
garantissent le bon écoulement du métal d'apport dans le joint. Le brasage préserve
I'intégrité dimensionnelle des piéces.

METAL A METALC  METALAOUB

7777

> VLKL A
JOINT BOUT A BOUT 7777 A z » o g
SUR BORDS DROITS 4 2 paN
sz 2

7777777777777

JOINTENT E%
A
Y. A N N N « 3
JOINT D'ANGLE Ej E£
T 7

VT 7 T 7
OBTURATION
L2 v
1V VI 1 KK
7 P
JONCTION DE TUBE @
4 N TN

JONCTION TUBE-TOLE

7 wr

LES AVANTAGES ESSENTIELS DU BRASAGE PAR RAPPORT AU SOUDAGE :

Le premier avantage du brasage est de pouvoir assembler des métaux les plus divers, ce qui n'est pas toujours possible par soudage.

L'autre avantage réside dans les températures utilisées. En effet, la température nécessaire pour assembler des piéces par brasage est
généralement située entre 650 °C et 1150 °C ce qui est trés inférieur aux températures nécessaires pour le soudage.

Les problemes rencontrés au soudage de pieces en acier de construction a forte teneur en carbone, azote, phosphore et soufre sont
totalement inconnus avec le brasage : aucune trace de calamine sur le cordon.

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.fsh-welding.com
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BRAZING
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OXYHYDROGEN

TEMPERATURES

B FLAMME OXYACETYLENIQUE

Une flamme oxyacétylénique est créée a partir de deux gaz : oxygéne + acétylene, ce qui
permet d'avoir des températures élevées.

Le brasage avec une flamme de ce type est d'usage commun et convient a la majorité
des applications.

B INDUCTION

Le brasage par induction est un procédé principalement utilisé en automatisation et/ou
pour des assemblages pour lesquels on recherche une chauffe précise et rapide.

B FLAMME AERO-PROPANE

L'acces a un chalumeau aéro-propane est trés simple et trés bon marché.

Contrairement a une flamme oxyacétylénique, la flamme aéro-propane utilise I'oxygéne
présent dans I'air qui nous entoure, donc la température générée par cette combustion
apporte moins d'énergie, d'ou des températures plus faibles.

Il faut donc étre vigilant dans le choix de I'alliage de brasage a utiliser (point de fusion
inférieur ou égal a 730 °C) et procéder a un essai de validation.

B FOUR

Le brasage au four est un procédé qui permet de travailler de grandes séries de piéces
en utilisant un four a passage ou de faire des piéces unitaires trés techniques en utili-
sant un four sous-vide.

B FLAMME OXY-HYDROGENE

La flamme oxy-hydrogéne est un mélange de deux gaz, oxygéne et hydrogéne générés
par électrolyse de I'eau distillée.

Cette flamme est adaptée pour la plupart des applications de brasage.

Type de flamme Température de combustion (°C)

DES DIFFERENTES FLAMMES Flamme oxyacétylene 3100

LES FLAMMES

Les flammes utilisées dans le domaine du brasage proviennent d'un mélange
de gaz combustible (acétylene, hydrogéne, propane, etc) et d'oxygéene, gaz
activant la combustion.

REGLAGE DES FLAMMES

La flamme oxyacétylénique est obtenue par le mélange d'oxygene et

Flamme oxy-propyléne 2870
Flamme oxy-propane 2830
Flamme oxy-gaz de ville 2800
Flamme oxy-hydrogéne 2800
Flamme oxy-gaz naturel 2770

Flamme aéroacétylene 2400

d'acétylene dans des proportions qui déterminent sa nature (flamme normale, EEEINUEETLGEIGEL 1980

oxydante ou carburante). Il faudra d'autre part choisir une buse correspondante
a I'épaisseur de la piece.

Flamme aéro-gaz naturel 1750

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.fsh-welding.com

Retrouvez toute notre gamme sur www.fsh-welding.com
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1m NICROX, 506, SUPER-NICROX

CUPROX®, SUPER-CUPROX

ALLIAGES A L'ARGENT

""""""""""""""""""""""""" B TEMPERATURES DE 620-870 °C

iy BRAZARGENT® 15xx DE 735-870 °C
800 BRAZARGENT® 34 GAZ DE 630-730 °C
BRAZARGENT® 5056 DE 620-655 °C

...........................................
W TEMPERATURES DE 710-860 °C

PHOSBRAZ®...

o
B TEMPERATURES DE 643-825 °C

PHOSBRAZ®,AG...

----------------------- ALLIAGES A LALUMINIUM

500
450 B TEMPERATURES DE 377-585 °C
400

BRASAGE FORT

ZINAL 4, ZINAL 4 TBW, AL12, HARASIL NC 12, TBM 12
NCs

BRASAGE
TENDRE

Brasage fort : Brasage dans lequel un joint,
5. en général capillaire (pelliculaire), est obtenu
300 avec un métal d'apport dont la température de
fusion (liquidus) est supérieur a 450 °C (alliages

d'argent, de cuivre, d'aluminium).

Vd

OO R T

V4

Brasage tendre : Brasage dans lequel la
température de fusion (liquidus) du métal
d'apport est inférieure a 450 °C (métal d'apport :

i plomb + étain, étain + argent).

V4

GENERALITES

o
@ Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.fsh-welding.com
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BRAZING

DECOUVREZ

NOTRE GAMME COMPLETE

DE PRODUITS ALTERNATIFS
SANS CADMIUM !

INTERDICTION D'UTILISATION DU CADMIUM
DANS LES METAUX D'APPORT DE BRASAGE

LES ALLIAGES DE BRASAGE CONTENANT DU CADMIUM ONT ETE INTERDITS DANS L'UNION EUROPEENNE
DEPUIS DECEMBRE 2011 (REGLEMENT DE L'UE COMMISION N°494/2011) ET LEUR UTILISATION N'EST PLUS
AUTORISEE.

CRITERE DE CHOIX DU METAL D'APPORT DE REMPLACEMENT

B 1¢ choix : Alliage équivalent a I'alliage contenant du cadmium
B 2¢me choix : Autre alliage de remplacement possible

ALLIAGES CONTENANT DU CADMIUM (Cd) NOTRE GAMME DE PRODUITS ALTERNATIFS SANS CADMIUM

B BRAZARGENT 2017 | 610-780 BRAZARGENT 1520 Si 690-810

B BRAZARGENT 2020 610-780 BRAZARGENT 5025 680-760 BRAZARGENT 1520 Si 690-810
665-755 BRAZARGENT 5025 680-760
630-730 A BRAZARGENT 5030 665-755

650-710 A BRAZARGENT 5034 630-730

B BRAZARGENT 2021 610-750 BRAZARGENT 5030

B BRAZARGENT 2025 605-720 BRAZARGENT 5034

B BRAZARGENT 2030 610-690 BRAZARGENT 5040

B BRAZARGENT 2034 610-670 BRAZARGENT 5045 640-680 BRAZARGENT 5038 650-720

B BRAZARGENT 2035 610-700 BRAZARGENT 5045 640-680 BRAZARGENT 5040 650-710

B BRAZARGENT 2040 595-630 BRAZARGENT 5045 640-680

ou @ BRAZARGENT 5056 620-655

BRAZARGENT 5056 620-655
630-660
620-655 BRAZARGENT 5055 630-660
620-655 BRAZARGENT 5055 630-660

680-705

B BRAZARGENT 2042 610-620 BRAZARGENT 5045 640-680

ou M BRAZARGENT 5055
B BRAZARGENT 2045 605-620 BRAZARGENT 5056
625-635 BRAZARGENT 5056

635-660 BRAZARGENT 3049+

B BRAZARGENT 2050
B BRAZARGENT 2550

|
| |
| |
| |
| |
| |
| |
‘ BRAZARGENT 5055 | 630-660
| |
| |
| |

Pour plus de renseignements, veuillez contacter notre service technique : brazing@fsh-welding.com

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.fsh-welding.com

Retrouvez toute notre gamme sur www.fsh-welding.com

ALLIAGES A L'ARGENT




Retrouvez toute notre gamme sur www.fsh-welding.com

NORMES & CLASSIFICATION

NORMES & CLASSIFICATION

BRASAGE MANUEL

BRASAGE FOUR

. . Form
Dénomination Caractéristique principale

B PHOSBRAZ M60

B PHOSBRAZ V6

B PHOSBRAZ P66

B PHOSBRAZ P68

B PHOSBRAZ M70

B PHOSBRAZ M73

B PHOSBRAZ E80

B PHOSBRAZ E80+

B PHOSBRAZ 675Sn

B PHOSBRAZ 840

B PHOSBRAZ 815

B PHOSBRAZ 790

B PHOSBRAZ 770

B PHOSBRAZ 750

B PHOSBRAZ 738

W PHOSBRAZ M68

I PHOSBRAZ AG4

¥ PHOSBRAZ AG10

¥ PHOSBRAZ AG20

W PHOSBRAZ AG20+

¥ PHOSBRAZ AG50

W PHOSBRAZ AG50+

W PHOSBRAZ AG60

W PHOSBRAZ AG61

W PHOSBRAZ AG100

¥ PHOSBRAZ AG150

[ PHOSBRAZ AG180
M PAG 60

Dénomination

X

X

X

ALLIAGES CUIVRE-PHOSPHORE FOUR

Spemal piquage
Spécial piquage
Intermédiaire
Intermédiaire
Brasage capillaire
Fluidité controlée
Haute fluidité
Trés haute fluidité

Tres haute fluidité - Cuivre avec étain

Forme
Caractéristique principale

X

X

X

Brasage four - Haute température
Brasage four - Fluidité moyenne
Brasage four - Fluidité moyenne
Brasage four - Haute fluidité
Brasage four - Trés haute fluidité

Brasage four - Tres haute fluidité

Intervalle
de fusion (°C)

710-860
710-845
710-825
710-805
710-805
710-785
710-750
710-738
635-675

Intervalle
de fusion (°C)

710-840
710-815
710-790
710-770
710-750
710-738

ALLIAGES CUIVRE-PHOSPHORE

Classification

ENISO 17672
CuP 179
CuP 179
CuP 180
CuP 180
CuP 180
CuP 181
CuP 182
CuP 182
CuP 385

AWS A5.8 | DIN 8513
= L-Cu P6
- L-Cu P6
= L-Cu P6
= L-Cu P7
BCu-P2 | L-CuP7
BCu-P2 | L-CuP7
= L-Cu P8
= L-Cu P8
BCu-P9 | L-CuP9

Classification

ENISO 17672

CuP 179
CuP 180
CuP 181
CuP 182
CuP 182
CuP 182

AWS A5.8 | DIN 8513

L-Cu P6
= L-Cu P7
BCu-P2 | L-CuP7
BCu-P2 | L-CuP7
= L-Cu P8
= L-Cu P8

ALLIAGES CUIVRE-PHOSPHORE-ARGENT

Dénomination

e b,
X

Certifié ATG N°1530 avec AGFLUXPATE .J

Dénomination

CUPROX
SUPER-CUPROX
506

NICROX 49 C1

SUPER-NICROX

Caractéristique principale

CuP Ag/0,2%Ag

CuP Ag/04%Ag

CuPAg/1%Ag

CuP Ag/2%Ag

Cuivre polyvalent / 2% Ag

CuP Ag/5%Ag

Spécial froid - vibrations / 5 % Ag

X | Tuyauteries cuivre / 6 % Ag, + Ni
Tuyauteries cuivre / 6 % Ag - AWS

x | Assemblage cuivre-laiton/ 10 % Ag
Assemblage cuivre-laiton / 15 % Ag
CuP Ag (Tuyauteries cuivre) / 18 % Ag
Installations gaz combustible / 6 % Ag

Caractéristique principale

Assemblage et réparation aciers, cuivres, fontes
Alliage de soudo-brasage / 1% Ag

Alliage de soudo-brasage avec nickel
Soudo-brasage a haute résistance

Soudo-brasage a haute résistance / 1% Ag

Intervalle

de fusion (°C)

710-815
700-825
650-820
645-825
643-788
645-815
643-771
643-813
643-813
650-750
645-800
645
645-725

Intervalle

de fusion (°C)

870-890
850-870
890-900
890-920
870-900

Classification

ENISO 17672

ENISO 3677 : -

ENISO 3677 : -
CuP 279
CuP 280
CuP 281
CuP 282
CuP 283a
CuP 283
CuP 284
CuP 286

AWS A5.8 | DIN 8513

BCu93P |Ag710-815
BCu93P |Ag 650-820
- L-Ag2P
BCuP-6 c
BCuP-3 | L-Ag5P
BCuP-7 -
BCuP-4 -
BCuP-5 | L-Ag15P
- L-Ag18P

NF A81-362 : CuP 291

Classification

ENISO 17672 | AWS A5.8
~RCu-Zn C

~Cu 471

DIN 8513
L Cuzn40

p19
p19
p19
p19
p20
p20
p20
p20
p20

p21
p21
p22
p22
p22
p22

p25
p25
p25
p25
p25
p26
p 26
p26
p 26
p26
p27
p27
p27

p28
p28
p29
p29
p29

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.fsh-welding.com



Dénomination

BRAZARGENT 1505
BRAZARGENT 1512 Si

BRAZARGENT 1520 Si

|
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BRAZARGENT 1535

BRAZARGENT 1544

BRAZARGENT 5018

BRAZARGENT 5025

BRAZARGENT 5034

BRAZARGENT 5038

BRAZARGENT 5040

BRAZARGENT 5045

QUATERNAIRE

BRAZARGENT 5055

BRAZARGENT 5056
BRAZARGENT 34 GAZ

rtifé ATG N°1614 avec AGFLUX PATE

|
|
|
|
|
|
|
[ BRAZARGENT 5030
|
|
|
|
|
|
|
Cel

I BRAZARGENT 3049+

W BRAZARGENT 3050

Dénomination

B ZINAL 4

FILS PLEINS

B AL12

B ZINAL 4 TBW

B HARASIL NC 12+ TBW

FILS
TBW / TBM

B TBM 12 NCs*
B TBM 12 NCs 20+

* Avec flux non corrosif.

Dénomination

AGFLUX

AGFLUX (pate
AGFLUX .JCeniﬁe'ATG(ﬁwsa)OetN“mm

AG ACTIVE PASTE

BORINOX
POLYFLUX
FLUX ODAL
ALUNOX NC
ALUNOX NCs

PHOS FLUX (L)

Nue o oW
X X

X X

X X

X X

X X

X X

X X

X X X
X X X
X X X
X X X
X X X
X X

X X X
X

X X

X X X

La marque ATG

Les alliages d'apport et flux décapants utilisés pour I'assemblage de
canalisation gaz naturel et propane doivent étre certifés par CERTIGAZ
(Organisme mandaté pour la gestion de la marque ATG). Nos produits
correspondants a ces critéres sont repérés par le symbole ci-dessus.

ALLIAGES A L'ARGENT

Caractéristique principale

Alliage ternaire / 5% Ag

Alliage ternaire / 12 % Ag

Eco tous assemblages (hors alu) / 20 % Ag
Alliage ternaire / 35 % Ag

Alliage ternaire / 44 % Ag

Sans cadmium / 18 % Ag

Sans cadmium / 25 % Ag

Sans cadmium / 30 % Ag

Sans cadmium / 34 % Ag

Sans cadmium / 38 % Ag

Brasure Ag universelle (hors alu) / 40 % Ag
Sans cadmium / 45 % Ag

Sans cadmium / 55 % Ag

Trés hautes caractéristiques mécaniques / 56 % Ag

Installations gaz combustible / 34 % Ag

Haute résistance
Sans cadmium / 50 % Ag, 2 % Ni

Intervalle Classification
de fusion (°C)| EN ISO 17672 | AWS A5.8 | DIN 8513

820-870 Ag 205 L-Ag5 | p32
800-830 Ag 212 = L-Ag12 | p32
690-810 = = L-Ag20 | p32
685-755 | Ag235Si | BAg-35 - p32
675-735 Ag 244Si = L-Ag44 | p32
720-790 = = = p33
680-760 Ag 125Si BAg-37 |L-Ag25Sn| p 33
665-755 Ag 130Si = L-Ag30Sn| p33
630-730 Ag 134Si = L-Ag34Sn| p33
650-720 Ag138Si | BAg-34 - p34
650-710 | Ag140Si | BAg-28 |L-Ag40Sn| p34
640-680 | Ag145Si | ~BAg-36 |L-Ag45Sn| p34
630-660 | Ag155Si - |L-Ag558n| p34
620-655 | Ag156Si | BAg-7 |L-Ag56Sn| p35
630-730 Ag 134 - |L-Ag348n| p35
680-705 | Ag449Si | BAg-22 | L-Ag49 | p35
660-705 | Ag450Si | BAg-24 . p35

ALLIAGES A L'ALUMINIUM

X

Caractéristique principale

Assemblages hétérogénes Cu / Al

Assemblages Al / Al

Assemblages hétérogenes Cu / Al (flux et
métal)

Assemblages Al / Al (flux et métal)
Assemblages Al / Al (flux et métal mix)

Assemblages Al / Al (flux et métal mix)

aciers inoxydables, sans acide borique
x | Pour brasures argent

x | Pour soudo-brasage

Pour aluminium

Pour aluminium / Flux non corrosif / AL12

x | Pour brasures argent / Flux sans acide borique
Pour les brasage des alliages cuivreux, laitons, aciers,

Pour aluminium / Flux non corrosif / ZINAL 4
Flux liquide pour brasage cuivre et alliage cuivre

Classification
Intervalle

de fusion (°C) ENISO 17672
DIN 1707-100
= % _no
377-385 | 98%Zn-2%Al SZn98 A2 p36
575-585 [88%Al-12%Si Al112 p 36
DIN 1707-100
- o 90
385-420 98%Zn-2%Al S-Zn98 A2 p37
575-585 [88%Al-12%Si Al112 p37
550-585 [88%Al-12%Si Al112 p37
550-585 [88%Al-12%Si Al 112 p37

Intervalle

Caractéristique principale Glassiheation
que princip de fusion (°C) | NFEN 1045

Pour brasures argent / Flux sans acide borique

500-800 FH10 p3s8
500-800 FH10 p38
580-880 FH10 p3s8
500-800 FH10 p3s8
800-1000 FH20 p3s8
450-550 FL10 p39
560-570 FL20 p39
420-450 FL20 p39
550-880 FH10 p39

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.fsh-welding.com

Retrouvez toute notre gamme sur www.fsh-welding.com

NORMES & CLASSIFICATION



Retrouvez toute notre gamme sur www.fsh-welding.com

AIDE AU CHOIX DE NOS PRODUITS

AIDE AU CHOIX DE NOS PRODUITS

CHOIX DES BRASURES FORTES
PAR RAPPORT AUX METAUX DE BASE

2002195/EC

PRODUITS CONFORMES A LA DIRECTIVE RoHS
(RESTRICTION DE L'UTILISATION DE CERTAINES SUBSTANCES DANGEREUSES)

B 1°¢ CHOIX « STANDARD » :

TE DE CREER La solution technico-économique.

ssIBILI
e ECIFICATIONS,

AVONS
L ELON VOS SP

DES ALLIAGES S

CONTACTEZ—NOUS'- B 2¢"¢CHOIX « TECHNIQUE » :

La solution permettant une facilité de mise
en ceuvre et de résultat final optimal.

FONTE

(PRECHAUFFAGE ET
REFROIDISSEMENT LENTS)

ACIER
GALVANISE

METAUX
DE BASE

ALUMINIUM CUIVRE [0, LAITON NICKEL

BRAZARGENT BRAZARGENT BRAZARGENT . | BRAZARGENT BRAZARGENT BRAZARGENT

NICKEL 5040: 5040+ 5040+ CUPROKENRORE 5040+ 5040+ 5040+
BRAZARGENT BHAZARGENT] BRAZARGENT BRAZARGENT BRAZARGENT BRAZARGENT BRAZARGENT

i 5056+ 5056+ 15208 5056+ 5056+ 5056+

BRAZARGENT BRAZARGENT

JYNTIR CUPROX ENROBE e c%ilzczni FI;Z(I;\I;\[‘)TBE CUPROX ENROBE oo i CUPROX ENROBE
YA\  BRAZARGENT 5034+ BRAZARGENT BRAZARGENT BRAZARGENT BRAZARGENT
15208+ 5034+ 5056+ 5040+ 5034+

BRAZARGENT PHOSBRAZ AG100 BRAZARGENT BRAZARGENT PHOSBRAZ AG100

LAITON 5034+ JINAL 4 TEW ENROBE 5040+ 5040+ ENROBE
BRAZARGENT BRAZARGENT BRAZARGENT BRAZARGENT BRAZARGENT

5040+ 5034+ 5056+ 5056+ 5034+

BRAZARGENT
5040+ JINAL 4 TEW 5040+ 5040+ 5040+
BRAZARGENT BRAZARGENT BRAZARGENT BRAZARGENT

5056% 5056+ 5056+ 5056

BRAZARGENT BRAZARGENT BRAZARGENT

FONTE
(PRECHAUF-

CUPROX ENROBE CUPROX ENROBE | CUPROX ENROBE

BRAZARGENT = BRAZARGENT BRAZARGENT
5040+ 5040« 5040+
LENTS)

PHOSBRAZ M73

CUPROX ENROBE (astsergblgge
Stanaar
CUIVRE BRAZARGENT ZINAL 4 TBW
15208i PHOSBRAZ M60

(spécial piquage)

HARASIL NC 12 TBW
JARVVINIIVIYE  ZINAL 4 TBW
TBM 12 NCs

CUPROX ENROBE

BRAZARGENT
15208+

REF. » : utiliser avec notre décapant AGFLUX, ou sous forme de baguettes enrobées ou en TBW.
REF. : flux incorporé ou alliage auto-décapant.

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.fsh-welding.com






ALLIAGES CUIVRE-PHOSPHORE

LES + DE LA GAMME : le phosphore présent dans les alliages cuivre-phosphore
rend l'alliage auto-décapant sur les cuivres rouges. lls sont principalement
destinés aux assemblages cuivre-cuivre et cuivre-laiton avec I'utilisation d'un
flux décapant.
= Utilisation principale pour les circuits de transport de fluides réalisés en cuivre.

Retrouvez toute notre gamme sur www.fsh-welding.com

PHOSBRAZ ® est une marque déposée sous laquelle REBOUD-ROCHE
présente la gamme la plus compléte d'alliages au phosphore.

Les alliages PHOSBRAZ © sont destinés exclusivement au travail du cuivre et de ses alliages.

LES POINTS DE FUSION DE NOS ALLIAGES SONT GARANTIS A +/- 3 °C,
CE QUI VOUS GARANTIT UNE CONSTANCE DE VOS OPERATIONS DE BRASAGE.

Contrairement a la majorité des alliages cités dans ce catalogue, nos produits PHOSBRAZ ® sont
assez fluides pour permettre le brasage a des températures bien inférieures au liquidus.

“MiDE

PHOSBRAZ M60 PHOSBRAZ M73 PHOSBRAZ E80+

- Alliage pateux - Fluidité standard Haute fluidité AU CHO,X

- Jeux importants jusqu'a 2 mm - Jeux standards Tres faibles jeux

CRITERES DE CHOIX - FLUIDITE DES ALLIAGES DE LA GAMME CuP

Fluidité Caractéristiques

B ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ Ces alliages fondent a basse température
TRES HAUTE FLUIDITE R . .
Joints a trés faibles jeux.

Ces alliages fondent a basse température.
Joints a trés faibles jeux.
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Ces nuances sont utilisées
BONNE FLUIDITE ‘ ‘ ‘ pour le brasage des manchons et raccords.
Jeux standards.
"""" - |

ALLIAGES INTERMEDIAIRES 'Y ) Brasage des joints en position.

.
ALLIAGES PATEUX é Re°°3‘e":3';g:s g:’“: '5 ;“:“‘age

par iauage.

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.fsh-welding.com



ALLIAGES CUIVRE-PHOSPHORE

Retrouvez toute notre gamme sur www.fsh-welding.com

CRITERES DE CHOIX - POINT DE FUSION / TEMPERATURE DE TRAVAIL

Point de fusion (°C)

A
880

860

860 m Solidus (°C)

845 m Liquidus (°C)

840 m Température de travail (°C)

820
800
780
760 7.60 7.60
740

720 710
710w u

700

680

675
660
m650
635
620 >
M60 V6 P66 P68 M70 M73 E80 E80+ 675Sn Produit
PHOSBRAZ®

Caractéristiques techniques Composition chimique
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m PHOSBRAZ M60 710 860 760 550 6 6 - Solde
= PHOSBRAZ V6 710 845 760 550 5 6.3 - Solde
Y| = PHOSBRAZ P66 710 825 730 500 4 6.6 - Solde
=1| = PHOSBRAZ P68 710 815 730 450 4 6.8 - Solde
| = PHOSBRAZ M70 710 805 730 450 4 7 - Solde
71 m PHOSBRAZ M73 710 785 730 450 4 73 - Solde
- w PHOSBRAZ E80 710 750 720 450 3 78 - Solde
B PHOSBRAZ E80+ 710 738 720 450 2 8 = Solde
m PHOSBRAZ 675Sn 635 675 650 350 2 6.75 7 Solde

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.fsh-welding.com




ALLIAGES CUIVRE-PHOSPHORE

REPRESENTATION FIGURATIVE DE LA CAPILLARITE

DES ALLIAGES DE LA GAMME PHOSBRAZ® (CuP)

Ensemble des phénomeénes relatifs au comportement des liquides dans des tubes trés fins, et,
de fagon plus générale, a toutes les situations ol une surface de séparation rencontre une paroi solide.

DANS LE CAS DE JEUX FAIBLES (ex : < 0,05 mm)

Retrouvez toute notre gamme sur www.fsh-welding.com

Remontée capillaire

A
75 1 B B 1 O B
| | | | | n |
50 1 - | 1 i |
| | || | - |
25 1 L] (- | | |
' ] |l | ] B | )
} ‘ | } ‘ : ] ‘ | } ‘ ¥ ‘ | } ‘ §
0 I I 1 = l - l — - l Pourcentage
6.0 6.6 6.8 7.0 7.3 8.0 de phosphore
M60 P66 P68 M70 M73 E80+  Produit PHOSBRAZ®
Lo
'
L
| ]
.
]
| ]
1 Pourcentage
8.0 de phosphore
M60 P66 P68 M70 M73 Eso+  Produit PHOSBRAZ®

Dessins non contractuels.
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Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.fsh-welding.com




ALLIAGES CUIVRE-PHOSPHORE

BRASAGE MANUEL

[J PHOSBRAZ M60 SPECIAL PIQUAGE
Classification Intervalle Température |  Analyse chimique Caractéristiques B e AT il
de fusion (°C) |de travail (°C) type (%) mécaniques
ENISO 17672 CuP 179 Solidus | 710 760 P 6 Rm (MPa) 550 Nue v v - -
AWS A5.8 - Liquidus| 860 Cu Solde A(%) 6
DIN 8513 L-CuP6 d(g/cm?) 8.1

La PHOSBRAZ M60 avec 6 % de phosphore est un alliage pateux qui permet le brasage de piquages présentant des jeux importants. Vous
pouvez avec cet alliage, en le maintenant a I'état pateux lors de la chauffe, construire un pont entre deux parois distantes de 1 a 2 mm.
APPLICATIONS : Brasage des connexions cuivre-cuivre. Plomberie.

[J PHOSBRAZ V6 SPECIAL PIQUAGE
Intervalle Température | Analyse chimique Caractéristiques

de fusion (°C) |de travail (°C) type (%) mécaniques < %
v v -

Classification

ENISO 17672
AWS A5.8
DIN 8513

CuP 179 Solidus

Liquidus

760 6.3 Rm (MPa)
Solde A(%)
d(g/cm?)

La PHOSBRAZ V6 avec 6,3 % de phosphore est un alliage pateux ce qui permet donc de travailler sur des piquages présentant des jeux importants.
Vous pouvez avec cet alliage, en le maintenant a I'état pateux lors de la chauffe, construire un pont entre deux parois distantes de 1 a 2 mm.
APPLICATIONS : Brasage des connexions cuivre-cuivre. Plomberie.

[J PHOSBRAZ P66 INTERMEDIAIRE
Intervalle : Analyse chimique Caractéristiques
Nue

de fusion (°C) |de travail (°C) type (%) mécaniques %
v - .

v

Nue

L-Cu P6

8.1

Classification

ENISO 17672
AWS A5.8
DIN 8513

CuP 180 Solidus 730 6.6 Rm (MPa)
= Liquidus Solde A(%)
L-CuP6 d(g/cm?)
La PHOSBRAZ P66 avec 6,6 % de phosphore est un alliage de fluidité moyenne ce qui permet donc de travailler sur des assemblages a jeu mal

maitrisé entre 0,5 mm et 1 mm.
APPLICATIONS : Brasage des connexions cuivre-cuivre. Plomberie.

500

8.1

[J PHOSBRAZ P68 INTERMEDIAIRE
e Intervalle Température | Analyse chimique Caractéristiques
de fUSion (DC) type (%)

EN SO 17672 CuP 180 Solidus | 710 730 P 6.8 Rm (MPa) 450
AWS A5.8 - Liquidus| 815 Cu Solde A(%) 4
DIN 8513 L-Cu P7 d(g/cm?) 8

de chauffe conseillé

La PHOSBRAZ P68 avec 6,8 % de phosphore est un alliage de « fluidité standard - » permettant de travailler sur des assemblages a jeu standard
mais de basse qualité, pouvant avoir des variations dans les tolérances (type raccord plomberie, bas prix). Permet le brasage des jeux jusqu'a
1 mm.

APPLICATIONS : Connexions cuivre-cuivre. Plomberie.

[og

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.fsh-welding.com

Retrouvez toute notre gamme sur www.fsh-welding.com
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Retrouvez toute notre gamme sur www.fsh-welding.com
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ALLIAGES CUIVRE-PHOSPHORE _

Intervalle Température | Analyse chimique Caractéristiques
Classification de travail (°C) type (%) mécaniques

ENISO 17672 CuP 180 Solidus | 710 730 P 7 Rm (MPa) 450 Nue v v o o
AWS A5.8 BCu-P2 Liquidus| 805 Cu Solde A(%) 4
DIN 8513 L-CuP7 d(g/em?) 8

Type de chauffe cons
Forme
2 =

La PHOSBRAZ M70 avec 7 % de phosphore est un alliage de «fluidité standard » permettant un bon brasage capillaire dans les régles de I'art.
Recommandé pour le brasage des tubes et connections, chauffe-eau, systémes réfrigérants.
APPLICATIONS : Connexions cuivre-cuivre et cuivre-laiton. Plomberie, chauffage.

e Intervalle : e | Analyse chimique Caractéristiques
Classification de fusion (°C) i type (%) mécaniques

ENISO 17672 CuP 181 Solidus 7.3 Rm (MPa)
AWS A5.8 B Cu-P 2 Liquidus Solde A(%) 4
DIN 8513 L-Cu P7 d(g/cm?) 8

La PHOSBRAZ M73 avec 7,3 % de phosphore est un alliage de « fluidité standard +» permettant un bon brasage capillaire dans les regles de
I'art. Par rapport a la M70, la PHOSBRAZ M73 a une fluidité légérement supérieure, ce qui rend le travail encore plus simple sur des assemblages
ayant des jeux de qualité.

APPLICATIONS : Brasage des tubes et connexions cuivre-cuivre, chauffe-eau, systemes réfrigérants. Plomberie, chauffage.

Intervalle Température | Analyse chimique Caractéristiques
Classification de travail (°C) type (%) mécaniques

ENISO 17672 CuP182  Solidus | 710 720 P 78 Rm(MPa) | 450
AWS A5.8 - Liquidus| 750 Cu Solde A(%) 3
DIN 8513 L-CuP8 d(g/cm?) 8

La PHOSBRAZ E80 avec 7,8 % de phosphore est un alliage de haute fluidité permettant de travailler sur des assemblages a jeu inférieur a
0,05 mm et avec des températures de brasage relativement faibles.
APPLICATIONS : Connexions cuivre-cuivre et cuivre-laiton. Plomberie.

Type de chauffe conseillé

P Intervalle Température | Analyse chimique Caractéristiques
Classification de fusion (°C) |de travail (°C) type (%) mécaniques

ENISO 17672 CuP 182 Solidus 720 Rm (MPa)
AWS A5.8 - Liquidus Solde A(%) 2
DIN 8513 L-CuP8 d(g/cm?) 8

La PHOSBRAZ E80+ avec 8 % de phosphore est un alliage de trés haute fluidité permettant de travailler sur des assemblages a jeu inférieur a
0,05 mm avec des températures de brasage relativement faibles, inférieures a la PHOSBRAZ E80.
APPLICATIONS : Connexions cuivre-cuivre et cuivre-laiton. Plomberie.

TRES HAUTE FLUIDITE + Sn

Type de chauffe conseillé

P Intervalle Température | Analyse chimique Caractéristiques
Classification de fusion (°C) |de travail (°C) type (%) mécaniques

ENISO 17672
AWS A5.8
DIN 8513

CuP 385 Solidus 650 Rm (MPa)
BCuP-9 Liquidus 6.7 A(%)
L-Cu P9 Solde d(g/cm3)

La PHOSBRAZ 675Sn avec 6,75 % de phosphore et 7 % d'étain est un alliage de trés haute fluidité permettant de travailler sur des assemblages a
jeu inférieur a 0,05 mm avec des températures de brasage relativement faibles, inférieures a la PHOSBRAZ E80+.
APPLICATIONS : Connexions cuivre-cuivre et cuivre-laiton. Plomberie.

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.fsh-welding.com



ALLIAGES CUIVRE-PHOSPHORE FOUR

La gamme PHOSBRAZ® Four CRITERES DE CHOIX
garantit les points de fusion POINT DE FUSION / TEMPERATURE DE TRAVAIL
et permet donc d'effectuer
simultanément R plusieurs Point de fusion (°C)
brasages sur une piéce complexe A
qui n'est pas en tout point a la 840 m Solidus (°C)
méme température. 840 m Liquidus (°C) ,
m Température de travail (°C)
Typiquement lors du passage 820 418
dans un four, l'intérieur d'une 800
piece complexe est plus
froid que I'extérieur, donc les 780
températures de brasage sont 760
différentes.
740 0
LES POINTS DE FUSION DE NOS 720 = N . " 2 2
ALLIAGES SONT GARANTIS A +/- 3 °C. ML iy e e = m
CES ALLIAGES SONT ELABORES 700 o710
AFIN D'EVITER LE PHENOMENE DE 680 A
LIQUATION DURANT LA MONTEE EN 840 815 790 770 750 738 Produit
TEMPERATURE. PHOSBRAZ®
e
m PHOSBRAZ 840 710 840 730 520 5 6.3 Solde
=3 = PHOSBRAZ 815 710 815 730 450 4 6.8 Solde
= = PHOSBRAZ 790 710 790 730 450 4 7.3 Solde
1 = PHOSBRAZ 770 710 770 730 450 4 75 Solde
1| m PHOSBRAZ 750 710 750 720 400 2 7.8 Solde
= PHOSBRAZ 738 710 738 720 400 2 8 Solde

BRASAGE FOUR - HAUTE TEMPERATURE

Type de chauffe conseillé

P Intervalle Température | Analyse chimique Caractéristiques
Classification defusion (°C)  |de travail (°C) type (%) mécaniques

ENISO 17672 CuP 179 Solidus 730 6.3 Rm (MPa)
AWS A5.8 - Liquidus Solde A (%)
DIN 8513 L-CuP6 d(g/cm?)

Alliage élaboré pour le brasage au four, pas de phénomeéne de liquation. Auto-décapant sur le cuivre. Point de fusion 840 °C a +/- 3 °C.
APPLICATIONS : Brasage d'ailettes en cuivre sur des tubes en cuivre, des corps de chauffe, des chaudiéres domestiques et également des plaques turbulatrices qui se trouvent
a lintérieur des tubes. Echangeur de chaleur en cuivre. Chaudiére domestique.

[J PHOSBRAZ 815 BRASAGE FOUR - FLUIDITE MOYENNE
Classificati Intervalle Température | Analyse chimique Caractéristiques F
GSSHICSROD de fusion (°C)  |de travail (°C) type (%) mécaniques CHTC

Nue - v

ENISO 17672 CuP 180 Solidus 710 730 P 6.8 Rm (MPa) 450 - -
AWS A5.8 - Liquidus | 815 Cu Solde A(%) 4
DIN 8513 L-CuP7 d(g/cm?) 8

Alliage élaboré pour le brasage au four, pas de phénomeéne de liquation donc adapté aux montées en températures lentes, auto-décapant sur
le cuivre. La précision du point de fusion a 815 °C (+/- 3 °C) permet un contréle total et une répétabilité du process de brasage.

APPLICATIONS : Brasage d'ailettes en cuivre sur des tubes en cuivre, des corps de chauffe, des chaudieres domestiques et également des plaques turbulatrices qui se trouvent
a lintérieur des tubes. Echangeur de chaleur en cuivre. Chaudiére domestique.

o
Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.fsh-welding.com

Retrouvez toute notre gamme sur www.fsh-welding.com
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ALLIAGES CUIVRE-PHOSPHORE FOUR_

[0 PHOSBRAZ 790 BRASAGE FOUR - FLUIDITE MOYENNE
-
Forme

Intervalle Température | Analyse chimique Caractéristiques
Classification de fusion (°C)  |de travail (°C) type (%) mécaniques

ENISO 17672 CuP 181 Solidus 710 730 P 7.3 Rm (MPa) 450
AWS A5.8 B Cu-P2 Liquidus | 790 Cu Solde A(%) 4
DIN 8513 L-CuP7 d(g/cm?) 8

Nue = = = v

Alliage élaboré pour le brasage au four, pas de phénomeéne de liquation donc adapté aux montées en températures lentes, auto-décapant sur
le cuivre. La précision du point de fusion a 790 °C (+/- 3 °C) permet un contrdle total et une répétabilité du process de brasage.

APPLICATIONS : Brasage d'ailettes en cuivre sur des tubes en cuivre, des corps de chauffe, des chaudiéres domestiques et également des plaques turbulatrices qui se trouvent
a lintérieur des tubes. Echangeur de chaleur en cuivre. Chaudiére domestique.

BRASAGE FOUR - HAUTE FLUIDITE

Type de chauffe cons
Forme

Intervalle Température | Analyse chimique Caractéristiques
Classification de travail (°C) type (%) mécaniques

ENISO 17672 CuP 182 Solidus | 710 730 P 73  Rm(MPa) | 450 Nue : - = |«
AWS A5.8 BCu-P2  Liquidus| 770 Cu | Solde A(%) 4
DIN 8513 L-Cu P7 d(g/cm?) 8

Alliage élaboré pour le brasage au four, pas de phénomene de liquation donc adapté aux montées en températures lentes, auto-décapant sur
le cuivre. La précision du point de fusion a 770 °C (+/- 3 °C) permet un contrdle total et une répétabilité du process de brasage.

APPLICATIONS : Brasage d'ailettes en cuivre sur des tubes en cuivre, des corps de chauffe, des chaudiéres domestiques et également des plaques turbulatrices qui se trouvent
a lintérieur des tubes. Echangeur de chaleur en cuivre. Chaudiére domestique.

BRASAGE FOUR - TRES HAUTE FLUIDITE

Type de chauffe conseillé

e Intervalle Température | Analyse chimique Caractéristiques
Classification de fusion (°C) | de travail (°C) (%) mécaniques

EN SO 17672 CuP 182 Solidus 720 7.8 Rm (MPa)
AWS A5.8 - Liquidus Solde A(%)
DIN 8513 L-CuP8 d(g/cmd)

Nue - - - v

Alliage élaboré pour le brasage au four, pas de phénomeéne de liquation donc adapté aux montées en températures lentes, auto-décapant sur
le cuivre. La précision du point de fusion a 750 °C (+/- 3 °C) permet un contrdle total et une répétabilité du process de brasage.

APPLICATIONS : Brasage d'ailettes en cuivre sur des tubes en cuivre, des corps de chauffe, des chaudiéres domestiques et également des plaques turbulatrices qui se trouvent
a lintérieur des tubes. Echangeur de chaleur en cuivre. Chaudiére domestique.

[0 PHOSBRAZ 738 BRASAGE FOUR - TRES HAUTE FLUIDITE
. o o Type de chauffe conseillé
Intervalle Température | Analyse chimique Caractéristiques
defusion (°C) |de trgvail (°C) ¥ype (%) . mécaniqu?:s -%--

Classification

ENISO 17672 CuP 182 Solidus 710 720 P 8 Rm (MPa) 400
AWS A5.8 - Liquidus | 738 Cu Solde A(%) 2
DIN 8513 L-CuP8 d(g/cm?) 8

Alliage élaboré pour le brasage au four, pas de phénomene de liquation donc adapté aux montées en températures lentes, auto-décapant sur
le cuivre. La précision du point de fusion a 738 °C (+/- 3 °C) permet un contrdle total et une répétabilité du process de brasage.

APPLICATIONS : Brasage d'ailettes 