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Arbeitsplatz vorbereiten
Schwamm mit destilliertem Wasser befeuchten
Lotstelle reinigen

Lotspitze mit frischem Lot benetzen

Das Bauteil durchstecken
Lotkolben auf 300 - 400°C aufheizen
Benetzte Spitze benutzen

Gleichzeitiger Kontakt von Lot
mit Bauteil und Lotspitze

Lotkolben

Lotdraht

Kupferpad _
Bauteil T
Leiterplatte
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1. Isolierung beider Drahte mit Abisolierzange entfernen
Tipp: Legen Sie bei Bedarf einen Schrumpfschlauch an
2. Beide Dréhte verdrillen

3. Drahte mit Lotkolben 1 - 3 sec. vorheizen
In dieser Position bleiben und den Lotdraht gleichzeitig mit der Lotspitze verloten

4. lsolieren des Kabels durch Schrumpfen

Tipp: Lothilfe als 3. Hand benutzen

Zeichnung: Bauteil auf Leiterplatte - Draht und Létkolben

Isolierung entfernen
\1 Létkolben
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Beide Drahte verdrillen

Fulssmittel-Seele



1. Isolierung beider Drahte mit Abisolierzange entfernen

2. Jeden Draht vorverzinnen. Dazu Draht mit Lotkolben beriihren und ca. 3 Sekunden vorwarmen.
Bleiben Sie in dieser Position und legen Sie das Lot gleichzeitig mit der Lotspitze auf die Drahte.
Wiederholen Sie diesen Vorgang beim zweiten Draht.

Tipp: Legen Sie bei Bedarf einen Schrumpfschlauch an
3. Vorverzinnte Drahte aneinander legen

4. Mit heiBem Lotkolben und Létdraht beriihren. Die Kabel werden zusammengelétet.
Isolieren des Kabels durch Schrumpfen.

Tipp: Léthilfe als 3. Hand benutzen

1. Isolierung entfernen ) '
2. Jedes Kabel vorverzinnen l 3. Vorverzinnte Dréhte aneinanderlegen und

durch Beriihren mit dem heien Létkolben [6ten
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> Arbeiten Sie mit einem Létkolben, der eine gute Warmeleitung

und Leistung bietet.

> Verwenden Sie eine intelligente Lotstation mit gradgenauer
Temperaturregelung und Funktionen zur Temperaturabsenkung

bei Nichtgebrauch.

> Auch im Leerlauf wird die Spitze verbraucht.
Legen Sie deshalb Ihren Kolben in einer Sicherheitsablage
mit automatischer Temperaturabsenkung ab.

> Erwdrmen Sie die zu bearbeitende Platine mit einer
Heizplatte bzw. Unterheizung, um partielle

Uberhitzung zu reduzieren.

> Wahlen Sie die richtige Lotspitze

Fiir Leiterplatten:
Fiir Dréhte:

Lotspitze sollte zum Lotpad passen

ca. 5 mm Spitze

Wabhlen Sie die Arbeitstemperatur so niedrig wie maglich.

Weichloten: Elektronik von 270°C bis 450°C
Hartl6ten: Fiir massive Materialien ab 450°C

Wabhlen Sie die fiir die Anwendung gréBtmdgliche Létspitzenform.
Daumenregel: Ca. so groB wie die Lotstelle.

Achten Sie auf einen groBflachigen Warmeiibergang zwischen
Lotspitze und Lotstelle, indem Sie die Lotspitze gut verzinnen.

Damit die Lotspitze nicht oxidiert und unbenetzbar wird, muss die Spitze
benetzt werden, bevor sie in die Sicherheitsablage abgelegt wird.
So erreicht man eine lange Lebensdauer.
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Oxidationen regelmaBig entfernen
Die heife Spitze mit einem feuchten Schwamm reinigen
Oxidiertes Lot und Flussmittel entfernen.

Spitze sofort nach dem Reinigen benetzen.
Wenn die Spitze nicht sofort benetzt wird, oxidiert sie

Spitze vollstdndig benetzen, bevor sie in der Sicherheitsablage
abgelegt wird

Lot so platzieren, dass es gleichzeitig Kontakt mit Bauteil
und Lotspitze hat

Minimalen Druck auf die Spitze bringen

Schwarze Beldge von oxidierten Lotspitzen mit Stahlwolle
oder einer glatten Edelstahlbiirste entfernen

Schwamm hadufig mit sauberem Wasser ausspiilen

Fiir bleifreies Loten Trockenreinigungsverfahren mit
Messingwolle verwenden

Oxidierte Lotspitzen werden mit einer Edelstahlbiirste aufgearbeitet
und mit dem Weller® Tip Activator wieder neu verzinnt

Kompakte Oxidschichten werden mit dem Weller® Schleifstein
WPB 1 entfernt (ist nur im kalten Zustand mdglich)
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Technische Anderungen vorbehalten.






