In nur 3 Schritten zur Perfekten Lotausstattung

1. Schritt: Wahlen Sie die richtige Anwendung oder Verbindung
2. Schritt: Wahlen Sie das ideale Verfahren fiir lhre Anspriiche
3. Schritt: Wahlen Sie Verbindungsmittel, FluBmittel und Geréte

\ ROTHENBERGER
INDUSTRIAL

HARTLOTEN D {

Arbeitstemperatur: > 450 °C

WEICHLOTEN N DS @ ®
Arbeitstemperatur: <450 °C [0 O

Die kleine Lotfibel

Heizungsleitungen Fittingslot 3, Rolot 606, 607, 609, 610,

e o Einfiihrung in die L6t- und SchweiBtechnik
Rohrleitungs- Trinkwasser Fittingslot 3, Rolot 606, 607, 609, 610,
verbindungen Kupferleitungen Weichlbtset Hartlétringe

Nichteisenmetalle
Nickel, Kupfer, Messing,
Nickeliegierungen, Zink, WeiBblech

Standardlot, Stangen-
16tzinn 1kg, Basteltiffanyset

Rolot 601, 602,603, 606,

Rolot 601, 602, 603

Elektronische Leiterplatten

Elektroniklot, Radiolot,
Radio-Elektronikset

Elektroniklot, Radiolot,
Radio-Elektronikset

FittingsweichlotfluBmittel
DVGW gepriift, Rosol 3

Hartl6tpaste LP 5

Bauteile
Loétstation Kabel/ Litzen/ Drahte
(Kupfer)
Trinkwasser geeignet
FluBmittel

Die Lotverfahren werden unterteilt in

flachen® der Grundwerkstoffe werden
durch das geschmolzene, flussige
Lot benetzt und oberflachig verbun-
den. Dabei liegt der Schmelz-
bereich des Lotes immer unterhalb
der Schmelzpunkte des/ der Grund-
werkstoffe. Durch Léten verbunde-
ne Werkstlicke kodnnen, durch
Zufhrung von Warme bis zum
Abschmelzen des Lotes, immer wie-

der getrennt werden. Sie erhalten so

Power Fire Eu?,,se'ﬁe'it,ﬂ,g%fr,},, Erdgas, Butan, ,Weichléten” und ,Hartléten”, sie problemlos auch ihre urspriingliche
Giopany unterscheiden sich durch die jewei- Form zuriick. Die Létverfahren sind
Kupfer Stangenlétzinn 1kg, Rolot lige ,Arbeitstemperatur*. grundsatzlich gekennzeichnet durch
g . P 608 Weichléten < 450°C erl])e _t|e|c_r:te Hagdha}b;{ng,_ kdurze
=) achrinnen, _ = R 2 rbeitszeiten und relativ niedrige
_§ Spengler Titan-Zink e kg, Rolot :jtrczloéiZChwei Ben> ‘11220? 01100 © Arbeitstemperaturen, die keine oder
% Dachrinnenlétset - 9 e ! nur geringe Veranderunge__n in der
S Zink Standardlot, Stangen- Mit Hilfe der genannten Létverfahren  Werkstoffgiite der Werkstiicke zur
= 16tzinn 1kg, Rolot 608 werden gleiche oder unterschiedliche  Folge haben.
= B c0s. 505 611 metallische Werkstoffe, durch - -
= Zink Standardlot s Erwarmung mit Hilfe eines ,Lot- Facr.lgerechte.Lotarbelten ga-
= - gerétes” und Zufiihrung einer Nicht- I\‘lan:’lergn OPtlmdale, Lhaltbare
E i eisenmetalllegierung, dem ,Lot“ und erbindungen, das Loéten ist
Egetbindungen Edelstahl R 02 603 dmmwab&mﬂ&mﬂﬁm%m— eine seit vielen Jahrtausenden
E Power Fire ander fest verbunden. Die entspre- | bekannte und bewéhrte Ver-
< 'Roxy Gerte Aluminium chend vorbereiteten ,Materialober- | bindungstechnik!

Beim  SchweiBen  (Autogen-/
Elektro- /Schutzgas-) wird der metal-
lische Grundwerkstoff an der
Verbindungsstelle durch Erwarmung
angeschmolzen und bildet mit
dem geschmolzenen Zusatzstoff
(SchweiBstab, Elektrode, Schweifl-
draht) eine strukturelle Verbindung.

Nicht! Trinkwasser Létfett, Lotwasser, Létwas- Hartlétpaste LP 5,

Hartlotpulver
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g geeignet ser Zink, Salmiakstein, Hartl6tpulver

(]

N H Rofill, Minigas, C 200, Multigas, Maxigas, Maxigas, Mappgas, Azetylen,
=§ Technische Gase Multigas 300 Mappgas ’Sauerstof’f

=)

N Miniset, Ro Pen, Pocket Turbostar, Rofire, Rofire Roxy-Kit Plus, Roxy

Iy Torch, Micropen, Lot- Piezo, Power Fire, Universal, Roxy 140 | / Roxy
1 B 4 3 kolben, Dachrinnenlétset, Propan Létset, Airprop, 400 |, Dreigasanlage

(0 1 ’

g Lot- und Schweifigerate Létstation, Lotpistole, Turbolstset Fiir die Lote 601, 602 und Art. Nr. 090012

Lotlampe, Lotlampe Piezo 603 kann auch der Power

Fire genutzt werden
- Niedrige Arbei - - Sehr hohe Arbeitstemperaturen

- Leichte Handhabung Werkstoffe méglich - Sehr hohe mechanische und

- Kurze Arbeitszeit - Leichte Handhabung thermische Festigkeit der

- Kaum Veranderung der - Hohe mechanische und SchweiBverbindungen
Werkstoffgite thermische Festigkeit der Hartl6t- - Strukturelle Verbindung durch q
Kombinati i i verschmelzen der Werkstiicke ROTHENBERGER Industrial

Werkstoffe méglich

- Losen der Létverbindung durch

- fiir L in
der Elektrotechnik / Elektronik

- Lésen der Lotverbindung durch
Warmezufuhr problemlos méglich

Sodener Str. 47
D-65779 Kelkheim-Fischbach
www.rothenbergerindustrial.com

4 7004625900123



AUSWAHL GANGIGER ,WERKSTOFFE" DIE GELOTET

WERDEN KONNEN:

Kupfer — Kupfer
Kupfer — Rotguss
Kupfer — Messing

Stahl — Stahl

Kupfer — Stahl

Aluminium — Aluminium
Stahlguss — Stahlgus

DIESE ARBEITEN GEHOREN IN DIE HAND VON SPEZIALISTEN!

Hande Weg vom Léten oder SchweiBen von Behaltern (Tanks)
wegen der hohen Verpuffungs- bzw. Explosionsgefahr!
Nicht in Behalter einsteigen - groBe Gefahr durch Erstickung oder

Vergiftung!

ROHRVERBINDUNGEN

WEICHLOTEN

VORBEREITENDE MABNAHMEN

HARTLOTEN _ WEICHLOTEN

Rohr mit einem stabilen Rohrabschneider
oder Sage rechtwinklig zur Rohrachse ablangen.

FLACHENVERBINDUNGEN

Werkstiicke zuschneiden, die Schnittflachen entgraten

LOTEN ELEKTRONI-
SCHER BAUTEILE

WEICHLOTEN

Zuschneiden und
abisolieren der Kabelenden
Vorbereiten und bestiicken

von Leiterplatten

Nach dem Trennen die
Rohrenden innen (Bei Ablangen mit
Sége innen und auBen) sorgféltig entgraten.
Nach dem Entgraten Spéane entfernen und
Rohrenden maBhaltig kalibrieren

Die Létflachen der Rohrenden auBen
und Fitting bzw. expandierte Rohre innen
mit Rovlies (metallfreies Reinigungsvlies)

oder speziellen Reinigunsbiirsten
metallisch blank reinigen

Rohrenden
entgraten, anfasen
und fixieren

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

Werkstuicke im
Bereich der
SchweiBnaht entfetten
und entrosten

Werkstticke fixieren

Bauteile positionieren
und fixieren

FluBmittel oder Lotpaste gleichmaBig auf
die Rohrenden auftragen, dabei ist auf die
gesetzlichen Richtlinien zu achten:
Hartl6ten von Trinkwasserleitungen ab
@ 28 mm zulassig Verwendung speziell zuge-
lassener Lote, FluBmittel und Weichlotpasten

Rohr und Fitting bzw. expandierte Rohre
unter leichtem drehen zusammenstecken

Rohrenden
zusammenfligen

FluBmittel gleichméaBig auf die
Létflachen auftragen, ggf. beim Hartléten den
Hartl6tstab mit FluBmittel benetzen

Auswabhl eines entsprechenden Lotbrenners

Auswahl eines
entsprechenden
SchweiBbrenners

Auswahl eines entsprechenden Létbrenners

Auswahl eines
entsprechenden
SchweiBbrenners

FluBmittel oder
Lotpaste gleichméaBig auf
die Lotflachen auftragen,

ggf. den Loétdraht mit
FluBmittel benetzen

Auswahl des
entsprechenden
Elektrolotgerétes

LOT- BZW. SCHWEIBVORGANG

Gaslotgerate so einstellen, daB eine weiche
neutrale Flamme mit klar sichtbarem
Flammenkegel entsteht

SchweiBbrenner so
einstellen, daB eine
neutrale Flamme mit
klar sichtbarem
Flammenkegel entsteht

Gaslotgerate so einstellen, daB eine weiche
neutrale Flamme mit klar sichtbarem
Flammenkegel entsteht

SchweiBbrenner so
einstellen, daB eine
neutrale Flamme mit
klar sichtbarem
Flammenkegel entsteht

Lotstelle gleichmaBig
erwarmen bis Lostelle
Kirschrot gluht

Létstelle gleichmaBig
erwarmen

SchweiBnaht bis zum
Abschmelzen der
Werkstlicke erwarmen

Lotstelle gleichméaBig
erwarmen

Lotstelle gleichméBig
erwarmen

SchweiBnaht bis zum
Abschmelzen der
Werkstlicke erwarmen

Sobald die Lotpaste
silbrig gléanzt Flamme
abwenden und den
Lotspalt mit Lot
auffiillen

Lot in der Flamme
abschmelzen bis
Létspalt gefillt ist

Unter standiger
Hitzezufiihrung
SchweiBdraht im
Schmelzbad
abschmelzen

Sobald die
Arbeitstemp. erreicht
ist Lot auf der
Werkstiicksoberflache
abschmelzen

Lot unter standiger
Warmezufuhr auf der
Werkstiicksoberflache
abschmelzen

Unter standiger
Hitzezufiihrung
SchweiBdraht im
Schmelzbad
abschmelzen

Lostelle mit der
Lotspitze erwarmen und
das Lot an der Lotstelle

abschmelzen

Lc lle abkuihlen | und
FluBmittelreste mit einem feuchten Tuch
entfernen

SchweiBnaht langsam
abkiihlen lassen

Rohrleitungen spiilen

In Abstéanden Dichtheitspriifungen durchfiihren

Latstelle abkiihlen lassen und
FluBmittelreste entfernen

SchweiBnaht langsam
abkiihlen lassen

Lotstelle langsam
abkiihlen lassen

FluBmittelreste sorgfiltig
und vorsichtig entfernen um
Korrosion an den
elektronischen Bauteilen,
Leiterplatten etc.
zu vermeiden

\\ ROTHENBERGER

INDUSTRIAL

DIE GRUNDBEGRIFFE DER LOTTECHNIK

Die ,Arbeitstemperatur*:

ist die niedrigste Oberflachentemp-
eratur an den zu verbinden Grund-
werkstoffen, bei der das Lot
geschmolzen ist, die Létflachen
benetzt und bindet.

Die ,Léttemperatur:

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 wahrend des
Loétvorgangs, die Metalloberflache
von anhaftenden Oxydbestandteilen
zu befreien. Dabei ist das Flussmittel
in seiner Zusammensetzung speziell
auf die Grundwerkstlicke und das Lot
abgestimmt. Flussmittel sind , Létfett”,

sLotwasser” und ,Létpulver” in
verschiedenen chemischen Zusam-
mensetzungen.

Das ,Lot"

hat die Aufgabe zwei gleiche oder
unterschiedliche Werksticke mit-
einander zu verbinden. Dabei mussen
die Lote in ihrer Zusammensetzung /
Legierung speziell auf die Grund-
werkstlicke abgestimmt werden. Je
nach Einsatzzweck werden die Lote
als ,Weichlot” oder ,Hartlot” klassifi-
ziert.

Die ,Flussmittelpasten®:

sind Flussmittel denen, speziell fir
ihren Verwendungszweck, zuséatz-
lich Lotbestandteile beigefligt sind. Bei
Verwendung dieser gebrauchsfertigen
Flussmittelpasten  werden die
Létflachen dinn eingestrichen, sie
sind nach Erreichen der Arbeits-
temperatur vollflachig mit Lot benetzt.

Die ,Flussmittelgefiillten Lote“:

sind ,Weich- oder Hartlote®, die
bereits eine Fillung mit entspre-
chenden Flussmitteln besitzen. Bei
diesen Loten kann auf die
Verwendung eines zusatzlichen
Flussmittels verzichtet werden.

Die ,Flussmittelumhdillten Lote":
sind ,Hartlote®, bei denen der Lotstab
mit einem entsprechenden Flussmit-
tel ummantelt ist. Bei diesen Loten
kann auf die Verwendung eines
zusatzlichen Flussmittels verzichtet
werden

Die , Létgeréte*:

dienen als entsprechende Warme-
quelle, zur Anwendung kommen
Lotgerate mit offener Flamme
(Kartuschenlétgerate und Schlauch-
|6tgerate etc.) und ohne Flamme
(Widerstandslotgerate, elektrische
Létkolben bzw. Lotpistolen etc.)

SICHERHEITSHINWEISE ZUM ARBEITSSCHUTZ

- Schutzbrille/SchweiBschild, je nach
Arbeitstechnologie transparent oder
mit Lichtschutzglasern

- Schutzhandschuhe
- Feuerfeste Arbeitsunterlage

- Saubere Arbeitsschutzbekleidung,
festes Schuhwerk

- Die Umgebung der Arbeitsstatte
von brennbaren Materialien
befreien

- Gute Beliiftung der Arbeitsstatte

- Vor Beginn der L6t- oder SchweiB3-
arbeiten die Betriebsanleitungen
und die Sicherheitshinweise der
Hersteller lesen und beachten.

- FUr entsprechende Feuerléschmit-
tel sorgen — je nach Arbeitsumfang
Feuerloscher Nass- oder Pulver,
Wasser, etc.

- Nach Beendigung der Lot- oder
SchweiBarbeiten die Arbeitsstatte
angemessen nachkontrollieren, um
Schwelbrande zu vermeiden

MOGLICHE URSACHEN FUR FEHLERHAFTE ARBEITSERGEBNISSE

- Falsches Lot und/oder FluBmittel

- Warmezufuhr nicht ausreichend:
Lot flieBt und benetzt nicht
(Tropfenbildung)

- Warmezufuhr zu hoch:
Lot und/ oder FluBmittel verbrennt
oder verdampft

- Loétspalt zu groB:

keine Kapillarwirkung — Lot kann
den Létspalt nicht schlieBen

- Rohrenden und Fittinge wurden
nicht metallisch blank gemacht:
Oxydschicht auf Oberflache des
Werkstlicks

- Schadhafte elektronische Bauteile
nach Létvorgang:
Temperaturgeregelte Lotgerate
verwenden (Elektronikl6tstation
verwenden)



