
Die kleine Lötfibel
Einführung in die Löt- und Schweißtechnik

I N D U S T R I A L

Die Lötverfahren werden unterteilt in
„Weichlöten“ und „Hartlöten“, sie
unterscheiden sich durch die jewei-
lige „Arbeitstemperatur“. 
Weichlöten < 450°C
Hartlöten > 450°C - 1100°C
Autogenschweißen> 1250°C
Mit Hilfe der genannten Lötverfahren
werden gleiche oder unterschiedliche
metallische Werkstoffe, durch
Erwärmung mit Hilfe eines „Löt-
gerätes“ und Zuführung einer Nicht-
eisenmetalllegierung, dem „Lot“ und
einem speziellen „Flussmittel“ mitein-
ander fest verbunden. Die entspre-
chend vorbereiteten „Materialober-
flächen“ der Grundwerkstoffe werden
durch das geschmolzene, flüssige
Lot benetzt und oberflächig verbun-
den. Dabei  liegt der Schmelz-
bereich des Lotes immer unterhalb
der Schmelzpunkte des/  der Grund-
werkstoffe. Durch Löten verbunde-
ne Werkstücke können, durch
Zuführung von Wärme bis zum
Abschmelzen des Lotes, immer wie-

der getrennt werden. Sie erhalten so
problemlos auch ihre ursprüngliche
Form zurück. Die Lötverfahren sind
grundsätzlich gekennzeichnet durch
eine leichte Handhabung, kurze
Arbeitszeiten und relativ niedrige
Arbeitstemperaturen, die keine oder
nur geringe Veränderungen in der
Werkstoffgüte der Werkstücke zur
Folge haben. 

Fachgerechte Lötarbeiten ga-
rantieren optimale, haltbare
Verbindungen, das Löten ist
eine seit vielen Jahrtausenden
bekannte und bewährte Ver-
bindungstechnik!

Beim Schweißen (Autogen-/ 
Elektro- /Schutzgas-) wird der metal-
lische Grundwerkstoff an der
Verbindungsstelle durch Erwärmung
angeschmolzen und bildet mit 
dem geschmolzenen Zusatzstoff
(Schweißstab, Elektrode, Schweiß-
draht) eine strukturelle Verbindung.  
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AUTOGENSCHWEISSEN
(Schmelzschweißverfahren)
Arbeitstemperatur: > 1100 °C

In nur 3 Schritten zur Perfekten Lötausstattung
1. Schritt: Wählen Sie die richtige Anwendung oder Verbindung
2. Schritt: Wählen Sie das ideale Verfahren für Ihre Ansprüche
3. Schritt: Wählen Sie Verbindungsmittel, Flußmittel und Geräte

HARTLÖTEN
Arbeitstemperatur: > 450 °C 

WEICHLÖTEN
Arbeitstemperatur: < 450 °C
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Heizungsleitungen
Kupferleitungen

Trinkwasser
Kupferleitungen

Gasleitungen
Kupferleitungen für Erdgas, Butan,
Propan

Kupfer

Titan-Zink

Zink

Zink

Edelstahl

Aluminium

Nichteisenmetalle
Nickel, Kupfer, Messing, 
Nickellegierungen, Zink, Weißblech

Leiterplatten

Kabel/ Litzen/ Drähte 
(Kupfer)

Trinkwasser geeignet

Nicht! Trinkwasser 
geeignet

Fittingslot 3, 
Weichlötset 

Fittingslot 3, 
Weichlötset

Stangenlötzinn 1kg, Rolot
608

Stangenlötzinn 1kg, Rolot
608 

Standardlot, Stangen-
lötzinn 1kg, Rolot 608 

Standardlot

Standardlot, Stangen-
lötzinn 1kg, Basteltiffanyset

Elektroniklot, Radiolot,
Radio-Elektronikset

Elektroniklot, Radiolot,
Radio-Elektronikset

Fittingsweichlötflußmittel
DVGW geprüft, Rosol 3

Lötfett, Lötwasser, Lötwas-
ser Zink, Salmiakstein, 

Rofill, Minigas, C 200, 
Multigas 300

Miniset, Ro Pen, Pocket
Torch, Micropen, Löt-

kolben, Dachrinnenlötset,
Lötstation, Lötpistole, 

Lötlampe, Lötlampe Piezo

- Niedrige Arbeitstemperatur
- Leichte Handhabung
- Kurze Arbeitszeit
- Kaum Veränderung der 

Werkstoffgüte 
- Kombination verschiedenster

Werkstoffe möglich
- Geeignet für Lötverbindungen in

der Elektrotechnik / Elektronik
- Lösen der Lötverbindung durch

Wärmezufuhr problemlos möglich

Rolot 606, 607, 609, 610,
Hartlötringe

Rolot 606, 607, 609, 610,
Hartlötringe

Rolot 607, 610

Rolot 606, 607

Rolot 606, 609 

Rolot 606, 609 

Rolot 604

Rolot 601, 602 ,603, 606,
607, 609, 610

Hartlötpaste LP 5

Hartlötpaste LP 5, 
Hartlötpulver

Multigas, Maxigas, 
Mappgas

Turbostar, Rofire, Rofire
Piezo,  Power Fire, 

Propan Lötset, Airprop, 
Turbolötset

- Kombination verschiedenster
Werkstoffe möglich

- Leichte Handhabung
- Hohe mechanische und 

thermische Festigkeit der Hartlöt-
verbindungen 

- Lösen der Lötverbindung durch 
Wärmezufuhr problemlos möglich 

Rolot 601, 602, 603, 605, 611,
612

Rolot 601, 602, 603

Rolot 601, 602, 603

Hartlötpulver

Maxigas, Mappgas, Azetylen,
Sauerstoff

Roxy-Kit Plus,  Roxy 
Universal, Roxy 140 l / Roxy

400 l, Dreigasanlage
Für die Lote 601, 602 und
603 kann auch der Power

Fire genutzt werden

- Sehr hohe Arbeitstemperaturen
- Sehr hohe mechanische und 

thermische Festigkeit der
Schweißverbindungen

- Strukturelle Verbindung durch 
verschmelzen der Werkstücke

Flußmittel

Technische Gase

Löt- und Schweißgeräte

Dachrinnen, 
Spengler 

Dachrinnenlötset

Metallische 
Verbindungen 
Power Fire 
Roxy Geräte

Elektronische 
Bauteile 

Lötstation

Rohrleitungs- 
verbindungen 

Power Fire



I N D U S T R I A L

- Schutzbrille/Schweißschild, je nach
Arbeitstechnologie transparent oder
mit Lichtschutzgläsern

- Schutzhandschuhe 
- Feuerfeste Arbeitsunterlage
- Saubere Arbeitsschutzbekleidung,

festes Schuhwerk
- Die Umgebung der Arbeitsstätte

von brennbaren Materialien 
befreien

- Gute Belüftung der Arbeitsstätte

- Vor Beginn der Löt- oder Schweiß-
arbeiten die Betriebsanleitungen
und die Sicherheitshinweise der
Hersteller lesen und beachten.

- Für entsprechende Feuerlöschmit-
tel sorgen – je nach Arbeitsumfang
Feuerlöscher Nass- oder Pulver,
Wasser, etc.

- Nach Beendigung der Löt- oder
Schweißarbeiten die Arbeitsstätte
angemessen nachkontrollieren, um
Schwelbrände zu vermeiden 

SICHERHEITSHINWEISE ZUM ARBEITSSCHUTZ

- Falsches Lot und/oder Flußmittel
- Wärmezufuhr nicht ausreichend:

Lot fließt und benetzt nicht
(Tropfenbildung)

- Wärmezufuhr zu hoch:
Lot und/ oder Flußmittel verbrennt
oder verdampft

- Lötspalt zu groß:
keine Kapillarwirkung – Lot kann
den Lötspalt nicht schließen

- Rohrenden und Fittinge wurden
nicht metallisch blank gemacht:
Oxydschicht auf Oberfläche des
Werkstücks

- Schadhafte elektronische Bauteile
nach Lötvorgang:
Temperaturgeregelte Lötgeräte 
verwenden (Elektroniklötstation 
verwenden)

MÖGLICHE URSACHEN FÜR FEHLERHAFTE ARBEITSERGEBNISSE

Die „Arbeitstemperatur“:
ist die niedrigste Oberflächentemp-
eratur an den zu verbinden Grund-
werkstoffen, bei der das Lot
geschmolzen ist, die Lötflächen
benetzt und bindet.
Die „Löttemperatur“:
ist minimal durch die Arbeits-
temperatur bestimmt und ist durch das
Flussmittel bzw. die „Schmelztemper-
atur“ des Lotes nach oben hin
begrenzt.
Das „Flussmittel“:
hat die Aufgabe vor und während des
Lötvorgangs, die Metalloberfläche
von anhaftenden Oxydbestandteilen
zu befreien. Dabei ist das Flussmittel
in seiner Zusammensetzung speziell
auf die Grundwerkstücke und das Lot
abgestimmt. Flussmittel sind „Lötfett“,
„Lötwasser“ und „Lötpulver“ in 
verschiedenen chemischen Zusam-
mensetzungen.
Das „Lot“:
hat die Aufgabe zwei gleiche oder
unterschiedliche Werkstücke mit-
einander zu verbinden. Dabei müssen
die Lote in ihrer Zusammensetzung /
Legierung speziell auf die Grund-
werkstücke abgestimmt werden. Je
nach Einsatzzweck werden die Lote
als „Weichlot“ oder „Hartlot“ klassifi-
ziert. 

Die „Flussmittelpasten“:
sind Flussmittel denen, speziell für
ihren Verwendungszweck, zusätz-
lich Lotbestandteile beigefügt sind. Bei
Verwendung dieser gebrauchsfertigen
Flussmittelpasten werden die
Lötflächen dünn eingestrichen, sie
sind nach Erreichen der Arbeits-
temperatur vollflächig mit Lot benetzt.
Die „Flussmittelgefüllten Lote“:
sind „Weich- oder Hartlote“, die
bereits eine Füllung mit entspre-
chenden Flussmitteln besitzen. Bei
diesen Loten kann auf die
Verwendung eines zusätzlichen
Flussmittels verzichtet werden.
Die „Flussmittelumhüllten Lote“:
sind „Hartlote“, bei denen der Lötstab
mit einem entsprechenden Flussmit-
tel ummantelt ist. Bei diesen Loten
kann auf die Verwendung eines
zusätzlichen Flussmittels verzichtet
werden
Die „Lötgeräte“:
dienen als entsprechende Wärme-
quelle, zur Anwendung kommen
Lötgeräte mit offener Flamme
(Kartuschenlötgeräte und Schlauch-
lötgeräte etc.) und ohne Flamme
(Widerstandslötgeräte, elektrische
Lötkolben bzw. Lötpistolen etc.) 

DIE GRUNDBEGRIFFE DER LÖTTECHNIK

ROHRVERBINDUNGEN

WEICHLÖTEN HARTLÖTEN AUTOGEN-
SCHWEIßEN WEICHLÖTEN WEICHLÖTENHARTLÖTEN AUTOGEN-

SCHWEIßEN
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FLÄCHENVERBINDUNGEN LÖTEN ELEKTRONI-
SCHER BAUTEILE 

Rohr mit einem stabilen Rohrabschneider 
oder Säge rechtwinklig zur Rohrachse ablängen. 

Nach dem Trennen die 
Rohrenden innen (Bei Ablängen mit 

Säge innen und außen) sorgfältig entgraten. 
Nach dem Entgraten Späne entfernen und

Rohrenden maßhaltig kalibrieren Rohrenden 
entgraten, anfasen 

und fixierenDie Lötflächen der Rohrenden außen 
und Fitting bzw. expandierte Rohre innen 
mit Rovlies (metallfreies Reinigungsvlies) 

oder speziellen Reinigunsbürsten 
metallisch blank reinigen 

Flußmittel oder Lötpaste gleichmäßig auf 
die Rohrenden auftragen, dabei ist auf die 

gesetzlichen Richtlinien zu achten:
Hartlöten von Trinkwasserleitungen ab 

Ø 28 mm zulässig Verwendung speziell zuge-
lassener Lote, Flußmittel und Weichlotpasten

Rohr und Fitting bzw. expandierte Rohre 
unter leichtem drehen zusammenstecken

Rohrenden 
zusammenfügen

Auswahl eines entsprechenden Lötbrenners
Auswahl eines 

entsprechenden
Schweißbrenners

Gaslötgeräte so einstellen, daß eine weiche
neutrale Flamme mit klar sichtbarem

Flammenkegel entsteht

Schweißbrenner so
einstellen, daß eine
neutrale Flamme mit

klar sichtbarem
Flammenkegel entsteht

Lötstelle gleichmäßig
erwärmen

Sobald die Lötpaste
silbrig glänzt Flamme

abwenden und den
Lötspalt mit Lot 

auffüllen

Lotstelle abkühlen lassen und 
Flußmittelreste mit einem feuchten Tuch 

entfernen

Schweißnaht langsam
abkühlen lassen 

Rohrleitungen spülen 

In Abständen Dichtheitsprüfungen durchführen

Lot in der Flamme
abschmelzen bis

Lötspalt gefüllt ist

Unter ständiger
Hitzezuführung

Schweißdraht im
Schmelzbad 
abschmelzen 

Lötstelle gleichmäßig
erwärmen bis Löstelle

Kirschrot glüht

Schweißnaht bis zum
Abschmelzen der

Werkstücke erwärmen 

Werkstücke zuschneiden, die Schnittflächen entgraten

Die Nahtflächen mechanisch von der
Oxydschicht befreien (Reinigungsvlies etc.)

Werkstücke fixieren

Flußmittel gleichmäßig auf die 
Lötflächen auftragen, ggf. beim Hartlöten den 

Hartlötstab mit Flußmittel benetzen
Auswahl eines 

entsprechenden
Schweißbrenners

Auswahl eines entsprechenden Lötbrenners

Gaslötgeräte so einstellen, daß eine weiche 
neutrale Flamme mit klar sichtbarem

Flammenkegel entsteht

Lötstelle gleichmäßig
erwärmen

Sobald die 
Arbeitstemp. erreicht 

ist  Lot auf der
Werkstücksoberfläche

abschmelzen

Lötstelle abkühlen lassen und 
Flußmittelreste entfernen

Schweißnaht langsam
abkühlen lassen Flußmittelreste sorgfältig 

und vorsichtig entfernen um
Korrosion an den 

elektronischen Bauteilen,
Leiterplatten etc. 

zu vermeiden 

Lötstelle langsam 
abkühlen lassen 

Lot unter ständiger
Wärmezufuhr auf der

Werkstücksoberfläche
abschmelzen 

Unter ständiger
Hitzezuführung

Schweißdraht im
Schmelzbad 
abschmelzen 

Lötstelle gleichmäßig
erwärmen 

Schweißnaht bis zum
Abschmelzen der

Werkstücke erwärmen 

Schweißbrenner so
einstellen, daß eine
neutrale Flamme mit

klar sichtbarem
Flammenkegel entsteht

Werkstücke im 
Bereich der

Schweißnaht entfetten
und entrosten

Zuschneiden und 
abisolieren der Kabelenden
Vorbereiten und bestücken 

von Leiterplatten

Bauteile positionieren 
und fixieren

Flußmittel oder 
Lötpaste gleichmäßig auf 
die Lötflächen auftragen, 

ggf. den Lötdraht mit
Flußmittel benetzen

Auswahl des 
entsprechenden
Elektrolötgerätes

Löstelle mit der 
Lötspitze erwärmen und 
das Lot an der Lötstelle

abschmelzen

Kupfer – Kupfer
Kupfer – Rotguss
Kupfer – Messing
Kupfer – Stahl

Stahl – Stahl
Aluminium – Aluminium 
Stahlguss – Stahlgus

AUSWAHL GÄNGIGER „WERKSTOFFE“ DIE GELÖTET 
WERDEN KÖNNEN: Hände Weg vom Löten oder Schweißen von Behältern (Tanks)

wegen der hohen Verpuffungs- bzw. Explosionsgefahr! 
Nicht in Behälter einsteigen - große Gefahr durch Erstickung oder
Vergiftung! 

DIESE ARBEITEN GEHÖREN IN DIE HAND VON SPEZIALISTEN!


