
Profi-Wissen

10 E/D/E

10/10.1

INFO

10
 P

ro
fiw

is
se

n

Profi-Wissen
Löten

 

 

In der Industrie und überall – die Kunst des 
Handlötens

Worin besteht die „Kunst des Lötens“?
Löten ist, wenn zwei metallische Werkstücke mit 
Hilfe von geschmolzenen metallischen Bindemit-
teln (Lot) verbunden werden. Der Trick dabei ist, 
dass der Schmelzpunkt des Lots immer niedriger 
ist als der des zu verbindenden Metalls. Liegt er 
unter 450 °C, spricht man von Weichlöten, liegt er 
darüber, von Hartlöten. lm Unterschied dazu wer-
den beim Schweißen die zu verbindenden Metalle 
durch Erhitzen bis zu ihrem eigenen Schmelzpunkt 
stoffl ich miteinander „vereinigt.“ 

Beim Weichlöten werden die Fugen zwischen 
den zu verbindenden Metallen meist mit einer 
Zinnlegierung gefüllt. Wichtig ist, dass sie nach 
dem Erkalten nicht einfach an der Oberfl äche des 
Fremdmetalls klebt, sondern sich mit ihr vereinigt. 
Dazu muss es ein wenig davon aufl ösen und in sich 
aufnehmen, also Mischkristalle in der sogenannten 
Diffusionszone bilden. Diese Kunst fällt dem Zinn 
zu, während die restlichen Legierungsbestandteile 
für das Verfl üssigen des Lots und die mechanische 
Stabilität der Verbindung verantwortlich sind. Eine 
gelötete Verbindung besteht aus fünf Schichten:

Für die größtmögliche mechanische Stabilität, also 
die Dauerhaftigkeit einer Lötstelle, ist es wichtig, 
dass die Mischkristallschicht weder zu dick noch zu 
dünn sein darf. Ein idealer Wert wäre eine Misch-
kristalldicke von 0,5 μm, deren Ausbildung von 
der Temperatur, der Lotzeit und der Lotlegierung 
abhängig ist. Bei einer zu großen Mischkristall-

schicht wird die Lötverbindung brüchig und porös, 
ein geringerer Wert lässt auf schlechte oder keine 
mechanische Verbindung schließen.

Das „bleifreie“ Zeitalter
Bereits seit dem 1. 7. 2006 sind die Elemente Blei, 
Quecksilber, Cadmium, sechswertiges Chrom, 
polybromierte Biphenyle (PBB) und Diphenylether 
(PBDE) verboten und dürfen als Bestandteile elek-
trischer oder elektronischer Geräte und Baugrup-
pen nicht mehr in Umlauf gebracht werden. Für die 
Elektronikfertigung bedeutet dies in vielen Fällen 
den Abschied von den bekannten Weichloten auf 
Basis von Zinn und Blei.

Die Basics – Was braucht man zum Löten?

1. Den Lötkolben für die Wärme
Je nach Lötstelle und verwendetem Lot werden 
Temperaturen von 200–450 °C benötigt. Für 
den Feinelektronik-Bereich liegt die Temperatur 
zwischen 250 und 375 °C. Die Bereitstellung der 
richtigen Temperatur hängt von der Wärmeleis-
tung des Lötkolbens ab. Entweder wählt man 
einen, der im gewünschten Temperaturbereich 
liegt, oder man entscheidet sich für eine Lötstation 
mit schnellem Nachheizverhalten für konstante 
Lötspitzen-temperatur.

2. Die Lötspitze für den Wärmetransport zur 
Lötstelle
Für einen optimierten Wärmetransport muss die 
Form der Lötspitze – so breit und so kurz wie 
möglich – auf die Lötstellengröße angepasst sein. 
Wichtig ist neben der makellosen Beschaffenheit 

der Lötspitze die richtige Pfl ege, wie z. B. keines-
falls vor dem Ablegen, sondern nur vor dem Löten 
reinigen und mit möglichst niedriger Temperatur 
löten.

3. Das Lot für die Verbindung
Die Zusammensetzung der Lotlegierung entschei-
det über die Eigenschaften der Verbindung. 

4. Das Flussmittel für die Kontaktfähigkeit
Flussmittel entfernt löthemmende Verbindungen.

 

1. Grundmetall
2. Mischkristallschicht
3. Erstarrtes Lot

 

Anwendung ERSA Tip 260

Anwendung Lötpistole ERSA Multi-Sprint
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