7. WEICHLOTEN MIT ELEKTROGERATEN

Elektroldtkolben von CFH sind mit einer Leistung von 10 bis 100 Watt
erhaltlich. Gerate mit einer Leistung von 10 bis 60 Watt werden fir leichte
Lotarbeiten empfohlen. Gerdte mit einer hoheren Leistung (bis 100 Watt)
haben eine breitere Spitze und eignen sich daher besonders fiir groBere
elektrische Lotarbeiten. Um eine einwandfreie Lotung und Warmeiibertra-
gung zu gewahrleisten, muss die Létspitze vor dem ersten Gebrauch des
Gerétes verzinnt werden. Unter Verzinnen versteht man das Beschichten
der Spitze mit Lot. Zum Verzinnen kann auch ein Tinner von CFH verwen-
det werden. Dieser verzinnt die Lotspitze und schiitzt sie gleichzeitig vor
Korrosion. Lotspitzen niemals mit einer Feile bearbeiten, wenn Lot- oder
Korrosionsriickstinde entfernt werden miissen.

Die Lotpistole hat fiir den Anwender den Vorteil, dass die Lotspitze bereits
ca. 10 bis 12 Sekunden nach Betétigung des Schalters die Lottemperatur
erreicht. Die Aufheizzeit ist hier im Vergleich zu einem Elekirol6tkolben sehr
kurz.

Fiir besonders hohe Anforderungen, wie z. B. empfindliche Bauteile, emp-
fehlen wir eine digitale Létstation von CFH - auch der regelbare Elektro-
lotkolben ist dafiir ideal geeignet. Diese Geréte sind stufenlos regelbar,
verfiigen (iber einen groBen Temperaturbereich, schnelle Aufheizzeiten und
viele weitere niitzliche Funktionen.

Der Batterie-Ldtkolben sowie der Akku-Ldtkolben von CFH konnen mo-
bil und vielseitig fiir Feinlotarbeiten in der Elektronik, im Modellbau und im
Hobbybereich eingesetzt werden.

Tipp: Nicht mehr Lot als unbedingt notwendig verwenden. Uberschiissiges
Lot kann z. B. in Rohrensockel eindringen, Schalter blockieren und Kurz-
schliisse verursachen. Drahte vor dem Verloten verzinnen, insbesondere
wenn Litzendrahte verldtet werden sollen. Litzen verdrillen, erhitzen und
mit Lot verzinnen. Nach dem Verzinnen der Drahte ist das Léten ein Kinder-
spiel. Das Ergebnis ist eine glatte, elektrisch einwandfreie Lotstelle.

Bei alten Lotstellen ist zundchst das Lot zu entfernen. Dazu das Lot erhitzen
und mit einer Entlétpumpe absaugen oder mit einer Entlétlitze von CFH
aufnehmen. Danach kann neues Lot aufgetragen werden.

Ubrigens: Lotkolbenspitzen lassen sich bequem mit dem Salmiakstein,
dem Reinigungsvlies oder dem Lotspitzenreiniger von CFH séubern.

8. VERMEIDEN SIE BEIM LOTEN FOLGENDE FEHLER

1) Der Lotspalt bzw. die Lotfuge zwischen Rohr und Fitting darf nicht gro-
Ber als 0,4 mm sein. Bis 0,2 mm spricht man von einem Lotspalt, ab
0,2 mm spricht man von einer Lotfuge. Das ist ein haarfeiner Lotspalt,
eine Stecknadel wiirde nicht hineinpassen. Nur so kommt die Kapillar-
wirkung zum Tragen. Das fliissige Lot wird durch die Kapillarwirkung in
den Lotspalt gesaugt.

2) Ist die Lottemperatur zu niedrig, wird das Lotzinn nicht komplett fliissig.
3) Zu starke Erwérmung flihrt zum Verbrennen des Flussmittels. Das Lot kann

nicht benetzen und tropft sofort ab.

4) Rohrende und Fitting sind nicht blank. Das Lot benetzt und verbindet nicht.
5) Rohrende innen und auBen nicht sorgféltig entgratet, Metallspane nicht

entfernt.

9. WELCHES LOT FUR WELCHES MATERIAL?
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RICHTIG LOTEN — UND SO GEHT’S!
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1. WAS IST LOTEN?

Beim Léten werden zwei oder mehrere Metallteile durch die Zugabe eines
Zusatzmetalls (Lot) miteinander verbunden. Dieses Zusatzmetall schmilzt, er-
hértet beim Abkiihlen und verbindet die Teile.

Lot, auch Létzinn genannt, ist eine schmelzbare Metalllegierung, die aus ei-
nem bestimmten Mischungsverhéltnis verschiedener Metalle besteht. Friiher
enthielt Lotzinn oft Blei. Heute ist L6tzinn in der Regel bleifrei.

2. WAS BRAUCHE ICH ZUM RICHTIGEN LOTEN?

Fiir die Lotverbindung ist eine Warmequelle erforderlich. Dies kann z. B.
ein Lotgerat mit offener Flamme (gasbetriebenes Lotgeréat) oder ein Lotge-
rét ohne Flamme (z. B. Elektrolotgerat) sein. Ein wichtiges Hilfsmittel ist ein
Reinigungsvlies zur schnellen Reinigung der Létstelle. Des Weiteren bendtigt
man ein Flussmittel bzw. Lotfett (Losungsmittel fir Metalloxide) sowie fiir die
Metallverbindung geeignete Lote. Es gilt zu beachten, dass in vielen Loten
bereits Flussmittel enthalten ist.

3. WAS IST DER UNTERSCHIED ZWISCHEN WEICH- UND
HARTLOTEN?

Weichléten und Hartloten werden nach der Schmelztemperatur des Lotes
unterschieden. Beim Weichloten liegt die Schmelztemperatur des Lotes unter
450 °C, beim Hartloten iiber 450 °C.

Die Lottemperatur beim Weichl6ten in der Rohrinstallation liegt bei ca. 250 °C,
beim Hartloten zwischen 670 °C und 730 °C.

Hartl6ten ist erforderlich bei Gasinstallationen, Warmwasser-Heizungsinstal-
lationen mit einer Vorlauftemperatur (iber 110 °C sowie bei Heizolleitungen.

Weichloten wird im Allgemeinen fiir Trinkwasserinstallationen mit Rohren bis
zu einem AuBendurchmesser von 28 mm angewandt.

In allen anderen Féllen kann man sowohl Hart- als auch Weichléten, voraus-
gesetzt, man verwendet das richtige Lot. Die Arbeitsgdnge beim Hartloten
entsprechen weitestgehend denen des Weichlétens.

Hartlotverbindungen sind in der Regel stérker und um ein Vielfaches belast-
barer als Weichl6tverbindungen.
Haufige Fehler beim Weichldten:

e Durch zu hohe Temperatur verbrennt das Flussmittel, das Lot kann nicht
richtig anhaften und tropft ab.

e Fiir die zu verbindenden Teile wurde das falsche Lot oder Flussmittel ver-
wendet.

e Die zu verbindenden Teile wurden nicht ordnungsgemaB gereinigt, so dass
sich das Lot nicht mit dem Material verbinden kann.

Wichtiger Hinweis:
Beim Loten von Trinkwasserleitungen sind grundsétzlich cadmium- und blei-
freie Lote zu verwenden.

Temperatur und Leistung:
Verwechseln Sie nicht die Arbeitstemperatur mit der Flammenentemperatur,
die fir Ihr Lotgerat angegeben ist.

Die Flammentemperatur ist die im Flammkegel gemessene Temperatur. Sie
ist ein Indikator fiir die Leistung des Lotgerétes.

Die Arbeitstemperatur ist die Temperatur, bei der das verwendete Lot
schmilzt, flieBt und bindet. Die Arbeitstemperatur liegt in der Néhe des obe-
ren Schmelzpunktes des Lotes. Beim Hartloten ist die Arbeitstemperatur von
besonderer Bedeutung. Die Schmelztemperatur des zu verwendenden Lotes
darf nicht héher sein als die angegebene Arbeitstemperatur des Lotgerates.
Ist die Leistung des Lotgerates zu gering, schmilzt das Lot nicht und benetzt
somit das zu verbindende Material nicht.

4. FLUSSMITTEL UND SEINE BEDEUTUNG FUR DAS LOTEN

Nur auf metallisch reinen Oberflachen kann das Lot benetzen, flieBen und
binden. Deshalb ist beim Loten grundsétzlich ein Flussmittel erforderlich
(Ausnahme: Kupfer-Kupfer-Verbindungen mit phosphorhaltigen Loten). Fluss-
mittel entfernen Metalloxide/Oxidhdute von den Loétflachen und halten diese
wéhrend des Lotens oxidfrei. Nur so kann eine einwandfreie L6tverbindung
erzielt werden.

Die Weichldtpaste beinhaltet ebenfalls ein Flussmittel und hat zudem einen
Metallpulveranteil. Schmilzt dieser, ist die richtige Arbeitstemperatur erreicht.
Nun wird der passende Weichlotdraht (Lot) bei abgewandter Flamme hinzu-
gefiigt. Beim Verbinden von Kupferrohren wird das Lot an der Lotstelle sicht-
bar. Der Lotspalt ist gefiillt, nun nur noch abkiihlen lassen und Flussmittel-
reste entfernen.

Beim Hartloten ebenfalls Flussmittel gleichméBig auftragen (Ausnahme:
Kupferverbindungen mit phosphorhaltigen Hartloten), Rohr und Fitting zu-
sammenfiigen, Lotstelle gleichmaBig und ziigig erwérmen, bis die Werkstoffe
kirschrot gliihen. Das Hartlot abschmelzen, bis der Létspalt geschlossen ist.
Mit der Flamme das Kupferrohr mit etwas Abstand noch einen Moment glii-
hend halten.

5. WELCHE WERKSTOFFE KONNEN GELOTET WERDEN?

Alle metallischen Werkstoffe kdnnen durch Loten dauerhaft miteinander ver-
bunden werden. Léten ist daher eine ideale Verbindungstechnik fiir Kupfer mit
Kupfer, Rotguss, Messing und Stahl.

" RICHTIG LOTEN - UND SO GEHT'SE

6. RUND UMS LOTEN VON KUPFERROHR

Kupferrohre sind bestandig und
hygienisch. Die Verarbeitung von
Kupferrohren ist relativ einfach.
Deshalb haben sich Kupferrohre
im Handwerk seit Jahrhunder-
ten bewahrt. Die Verbindung von
Kupferrohren erfolgt durch Weich-
oder Hartloten. Beide Verfahren
sind im Prinzip gleichwertig. Der
Unterschied liegt in der Arbeits-
temperatur und damit in dem zu

verwendenden Lot.
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Reinigungsvlies

Die zu verbindenden Teile werden mit dem Reini-
gungsvlies metallisch blank gerieben. Vor allem
die Enden griindlich reinigen. Dies ist wichtig,
damit eine feste Verbindung entsteht.

Lotpaste

Das Flussmittel gleichméaBig auf den Bereich
auftragen, der in das Fitting eingesteckt wird.
Dadurch werden Oxidhdute auf den Létflachen
entfernt und die Bildung neuer Oxidhaute verhin-
dert. Nur auf metallisch reinen Oberflachen (diese
miissen staub- und fettfrei sein) kann das Lot die
zu verbindenden Metalle richtig benetzen.

Loten

Das Fitting fest auf das Rohrende schieben und
die Lotstelle gleichmaBig erwdrmen, bis das
Flussmittel silbrig glénzt. Von unten beginnen, da
die Warme nach oben steigt.

Das Lot wird direkt an die Lotstelle gefiihrt. Die
richtige Arbeitstemperatur ist erreicht, wenn das
Lot beim Kontakt mit dem Metall schmilzt. Das
Lot flieBt nun durch Kapillarwirkung in die Fuge
und verbindet die Teile. Das Lot wird so lange
zugeflihrt, bis sich an der Unterseite ein Tropfen
bildet. Die Teile miissen fixiert bleiben, bis das Lot
ausgehértet ist.
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