. RICHTIG LOTEN - UND SO GEHT'S! - <

7. WEICHLOTEN MIT ELEKTROGERATEN 7. WELCHES LOT FUR WELCHES METALL
CFH-Létkolben gibt es mit einer Leistung von 15 bis 100 Watt. Die Gerate mit

einer Leistung von 15 bis 60 Watt sind fiir leichte Létarbeiten zu empfehlen. §§§ C C
Gerdte mit einer Leistung dariiber (bis 100 Watt) haben eine breitere Spitze L °
und eignen sich dadurch hervorragend fiir groBe elektrische Lotarbeiten. £
Vor der ersten Benutzung des Gerates ist die Lotspitze zu verzinnen, damit iho ° °
eine einwandfreie Lotung und Wérmelibertragung gewéhrleistet ist. Unter Ng5 -
Verzinnen versteht man das Beschichten der Spitze mit Lot. Diese Lotspitzen sl £
niemals mit einer Feile bearbeiten, wenn Lot- oder Korrosionsriickstande 585 é y s C C C
zu entfernen sind. Die Létpistole hat fiir den Anwender den Vorteil, dass O 5
die Lotspitze bereits in ca. 10 bis 12 Sekunden die Lottemperatur erreicht, ges5| E s e o o e o L
nachdem der Schalter betétigt wurde. g g g
g = £ | € o °
Fiir besonders empfindliche Bauelemente empfehlen wir unsere Digitale = £ g | 8
Loétstation 48 W. Dieses Gerét ist stufenlose regelbar von 150 bis 420 °C. §§ % 28 |e °
Der mobile CFH-Batterielétkolben kann vielseitig fiir Feinltarbeiten im .5 E‘ ;’ _E
Elektronik-, Modellbau- und Hobbybereich eingesetzt werden. 3% % 5 | C
TIPP! Verwenden Sie nicht mehr Lot als unbedingt notwendig. Uberfliissiges E5% 3 § ; °
Lot kann z. B. in Rohrensockel eindringen, Schalter hemmen und Kurzschliisse "a = ® §
verursachen. Die Drahte vor der Lotung verzinnen, besonders wenn ) fg_” :i, S le ° °
Litzendrahte gelotet werden sollen. Litzen verdrillen, erhitzen und mit Lot : E = | =
verzinnen. Nach dem Verzinnen der Dréhte ist das Loten eine einfache Sache. z 5 e ° ° °
Das Ergebnis ist eine glatte, elektrisch einwandfreie Lotstelle. = =
Bei alten Létstellen zuerst das Lot entfernen. Dazu das Lot erhitzen und mit der E ® ® e e
CFH-Entlétpumpe absaugen. Danach neues Lot zufiihren. 5
i = o o | o ) ° °
Ubrigens: Lotkolbenspitzen kdnnen Sie bequem mit dem CFH-Salmiakstein =
und dem CFH-Reinigungsvlies reinigen. § ° ° ° °
8. VERMEIDEN SIE BEIM LOTEN FOLGENDE FEHLER 5 | 5|58/ &8/&8| &8 |3| 8|2
a) Der Lotspalt zwischen Rohr und ) _ SIS Aeleduieqny
Fitting darf nicht groBer als 0,2 bis { Loispal D22l ° = |gFglzLelz h.Z . 5. | s
0,4 mm sein. Das ist ein haarfeiner g |83s8 |8E _|852| 55| zE.-| 8 mﬁq_.,: JEis
Lotspalt, eine Stecknadel wiirde 22 |RSEEsRE R %égg% Riz §§’§§ REEE T
nicht hinein passen. Nur so zeigt y £3 |s8825s85|s85|s8 (s8¢ sa8|s5885 e85 s2lc 552t
sich d_er Kaplllare_ffekt. I_)as ﬂl_JSSlge NILQTHOEM NILQTLHVH
Lot wird durch die Kapillarwirkung
in den Lotspalt gesaugt. _ . . .
. ) . WWW.CFH-GMBH.DE Ihr CFH-Handler — ganz in Ihrer Nahe:
b) Zu hohe Erwérmung verbrennt das Flussmittel. Das Lot kann nicht benetzen Informi Sia sich iib g
und tropft sfort wieder 2. Insere brefe Produkipalette, RICHTIG LOTEN — UND SO GEHT’S!
¢) Rohrende und Fitting wurden nicht blank gemacht. Das Lot benetzt und unsere breite Produktpalete. .
bindet nicht.
d) Rohrende wurde innen und aussen nicht sorgfaltig entgradet, die Metall-
spane wurden nicht entfernt.
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1. WAS IST LOTEN?

Loten heisst, Metalle durch Hitze verbinden.

Mit anderen Worten: Zwei oder mehrere Metallteile werden durch Zugabe
eines Zusatzmetalles (Lot) verbunden. Dieses Zusatzmetall schmilzt, wird
beim Erkalten hart und verbindet die Teile.

2. WAS BRAUCHE ICH ZUM RICHTIGEN LOTEN?

Fiir die L6tverbindung bendtigt man eine Warmequelle. Dies wére z. B. ein
CFH-Lotgerat mit offener Flamme (Gaskartuschenlotgerat/Gasflaschen-
lotgerdt oder ein CFH-Lotgerdt ohne Flamme — z. B. Elektrolotgerat). Ein
wichtiges Zusatzwerkmittel ist ein Reinigungsvlies zum schnellen Reinigen
der Lotstelle. Des weiteren benétigt man ein Flussmittel bzw. Lotfett (Lo-
sungsmittel fiir Metalloxyde) sowie fiir die Metallverbindung geeignete Lote.

3. WEICHLOTEN/HARTLOTEN

Beim Weichloten liegt die Schmelztemperatur des Lotes unterhalb, beim
Hartléten oberhalb 450 °C.

Die Lottemperatur beim Weichlgten in der Rohrinstallation betrdgt etwa
250 °C, beim Hartl6ten liegt die Temperatur zwischen 670 °C und 730 °C.

Hartgelétet werden muss bei Gasinstallationen, bei HeiBwasser-
Heizungsinstallationen mit einer Vorlauftemperatur iiber 110 °C, sowie bei
Heizolleitungen.

Weichgeldtet werden soll bei Rohrleitungen fiir Trinkwasserinstallationen bis
28 mm AuBendurchmesser.

In allen anderen Féllen kann man sowohl Hart- als auch Weichloten, sofern
das richtige Lot verwendet wird. Die Arbeitsgange beim Hartléten entsprechen
weitgehend denen beim Weichloten.

Die Hartlétverbindungen sind in der Regel um ein 10-faches hoher als die
Weichlotverbindungen.

Fehler beim Weichldten:

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

e Fiir die zu verbindenden Teile wurde das falsche Lot oder Flussmittel
verwendet.

e Die zu verbindenden Teile wurden nicht ordnungsgemdB gereinigt,
das Lot kann nicht binden.

Anmerkung:
Verwenden Sie beim Loten von Trinkwasserleitungen grundsétzlich nur
cadmiumfreie und bleifreie Lote.

Temperatur und Leistung:
Verwechseln Sie nicht die Arbeitstemperatur mit der Flammtemperatur,
die auf Ihrem Lotgerat angegeben ist.

@ Die Flammtemperatur ist die Temperatur, die im Flammkegel gemessen
wird. Sie ist eine Aussage iiber die Leistung des Lotgerétes.

@ Die Arbeitstemperatur ist die Temperatur, bei der das verwendete Lot

benetzt, flieBt und bindet. Die Arbeitstemperatur liegt in der Néhe des
oberen Schmelzpunktes eines Lotes. Beim Hartloten ist die Arbeitstemperatur
besonders wichtig. Die Arbeitstemperatur des zu verwendenden Lotes
darf nicht hoher sein als die des Lotbrenners. Ist die Leistung des Lotbrenners
zu schwach, schmilzt das Lot nicht, es benetzt somit das zu verbindende
Kupferrohr nicht.

4. FLUSSMITTEL UND SEINE BEDEUTUNG FUR DAS LOTEN

Nur auf metallisch reinen Oberflaichen kann das Lot benetzen, verlaufen
und binden. Prinzipiell brauchen wir deshalb beim Léten auch ein
Flussmittel (Ausnahme: Kupfer/Kupferve bindungen mit phosphorhaltigen
Loten). Flussmittel beseitigen Metalloxide/Oxydhdute auf den Létflachen
und halten diese wahrend des Lotens oxydfrei. Nur so kann eine einwandfreie
Lotverbindung erreicht werden.

Die Weichlotpaste beinhaltet ebenfalls ein Flussmittel und hat zudem
einen Metallpulveranteil. Schmilzt dieser, ist die richtige Arbeitstemperatur
erreicht. Den richtigen Weichlgtdraht (Lot) nun bei abgewandter Flamme
hinzufiigen. Beim Verbinden von Kupferrohren wird in diesem Fall das Lot an
der Létstelle sichtbar. Der Lotspalt ist geflillt, nur noch abkiihlen lassen und
Flussmittelreste entfernen.

Beim Hartléten ebenfalls das Flussmittel gleichmé&Big auftragen (Ausnahme:
Kupferverbindungen mit phosphorhaltigen Hartloten), Rohr und Fitting
zusammenfiigen, Lotstelle gleichméBig und ziigig erwédrmen bis die
Werkstoffe kirschrot gliihend sind. Hartlot abschmelzen bis der Lotspalt
geschlossen ist. Mit der Flamme das Kupferrohr mit etwas Abstand noch
einen Moment gliihend halten.

5. WELCHE WERKSTOFFE KONNEN GELOTET WERDEN?

Alle metallischen Werkstoffe kdnnen durch Loten dauerhaft verbunden werden.
Loten ist somit eine ideale Verbindungstechnik fiir Kupfer mit Kupfer, RotguB,
Messing und Stahl.
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6. RUND UMS LOTEN VON KUPFERROHR

Kupferrohre sind dauerhaft und
hygienisch. Das Verarbeiten von
Kupferrohren ist recht einfach.
Aus diesem Grunde hat sich
Kupferrohr im Handwerk iiber viele
Jahrhunderte bewéhrt. Die Ver-
bindung von Kupferrohren erfolgt
durch Weichloten oder durch Hart-
Ioten. Beide Verfahren sind letztlich
gleichwertig. Der Unterschied liegt
in der Arbeitstemperatur und damit
auch im zu verwendenden Lot.

Lotpaste

7

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.

Tragen Sie das Flussmittel gleichmaBig auf das
Rohrende auf. Damit beseitigen Sie die Oxydhdute
auf den Lotflichen und verhindern, dass neue
Oxydhaute entstehen. Nur auf metallisch reinen
Oberflachen (diese sollten staub- und fettfrei
sein) kann das Lot die zu verbindenden Metalle

richtig benetzt.

Loten

Schieben Sie das Fitting fest auf das Rohrende,
dann erwdrmen Sie die Lotstelle gleichmaBig bis
das Flussmittel silbrig gldnzt. Beginnen Sie an
der Unterseite, denn die Wéarme steigt nach oben.

Das Lot wird direkt an die Létstelle herangefiihrt.
Die richtige Arbeitstemperatur ist dann erreicht,
wenn das Lot beim Kontakt mit dem Metall
schmilzt. Das Lot flieBt nun durch die Kapillar-
wirkung in die Fuge und verbindet die Teile. So
lange Lot zufiihren, bis sich an der Unterseite ein
Tropfen bildet. Die Teile missen so lange fixiert

bleiben, bis das Lot gehértet ist.
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