
Lötkurs 
 

Was ist Löten ? 

Löten ist ein thermisches Verfahren zum stoffschlüssigen Fügen von Werkstoffen mit Hilfe eines 
Lotes. Der Schmelzpunkt des Lotes liegt tiefer als die Schmelzpunkte der Grundwerkstoffe. 

Durch Diffusion an den Grenzflächen entsteht eine Oberflächenlegierung, die Grundwerkstoffe 
werden in der Tiefe aber nicht aufgeschmolzen da die Liquidustemperatur der Grundwerkstoffe wird 
nicht erreicht.  

 

 

 

Es wird unterschieden zwischen: 

Hartlöten: Arbeitstemperatur über 450°C 

Weichlöten: Arbeitstemperatur unter 450°C 

 

Wir befassen uns in diesem Lötkurs nur mit dem Weichlöten. 

Hartlötverbindungen finden sich zum Beispiel in der Sanitärinstallation, als Wärmequelle reicht dabei 
meist ein Gasbrenner. 

  



 

Weichlote 

Zum Erzeugen der Verbindung werden Lote verwendet, diese sind meist eutektische Legierungen um 
den Schmelzpunkt möglichst tief zu halten. 

 

 

 

Früher wurden hauptsächlich Zinn-Blei Legierungen verwendet. Der Schmelzpunkt liegt bei einem 
Verhältnis Sn 63% Pb 37% bei einer Temperatur von 183°C. 

Seit der Anwendung der RoHS Richtlinien darf kein Blei mehr verwendet werden und es kommen 
bleifreie Lote zur Anwendung. Diese sind meist Legierungen mit Kupfer, Nickel und Silber. 
Die Schmelzpunkte von bleifreien Loten liegt wesentlich höher, je nach Legierung bei etwa 220°C. 
Als Nachteil entsteht ein grösserer Stress (Alterung) für die Bauteile während der Erwärmung, die 
Lötstellen weisen nicht den gleichen Glanz auf wie bei Verwendung von verbleitem Lot auf. 

Damit der Diffusionsprozess stattfinden kann, müssen alle Oberflächen blank und frei von Oxiden 
und Verschmutzungen sein. Daher verwendet man Flussmittel, welche aufgetragen werden oder im 
Lot enthalten sind. Die Art der Flussmittel ist vom Anwendungsgebiet abhängig. Viele Flussmittel 
müssen nach der Lötung beseitigt werden, da sie sonst korrosiv wirken. 

 

 



Lötgeräte (Weichlöten) 

Wärme wird mittels eines Lötkolbens, der Flamme eines Lötbrenners, Heißluft, heißem Dampf, 
Wärmestrahlung, Laser oder Induktion eingebracht, in manchen Fällen auch durch Ultraschall, 
Elektronenstrahl oder einen Lichtbogen (Lichtbogenhartlöten). 

Beim manuellen Weichlöten werden meist Lötkolben verwendet: 

 

 

 

 



 

 

In der Elektrotechnik wird heute im großtechnischen Stil vor allem das Schwallbad-Löten, das Reflow-
Löten und das Löten mit Heißluft eingesetzt. 

 

Lötvorgang 

 

- Die zu lötenden Teile erwärmen 
- Das Flussmittel schmilzt und reinigt die zu verbindenden Teile 
- Das Lot schmilzt und verteilt sich 
- Das Flussmittel wird an die Oberfläche verdrängt 
- Das Lot verbindet sich mit den zu lötenden Teilen (Bildung der Diffusionszone) 
- Das Lot erstarrt 
- Das Flussmittel erstarrt 

 

 

  



Spleissen 

 

 

 

  



Bestücken von Leiterplatten 

 

 

  



 

 

  



Qualität von Lötungen, Beurteilung 

 

 

 

 

Ein besonders beim Löten im Elektronikbereich gefürchtetes Phänomen sind die sogenannten kalten 
Lötstellen. Bei einer kalten Lötstelle besteht keine stoffschlüssige Verbindung zwischen Lot und 
Fügepartner. 

Die mechanischen und elektrischen Eigenschaften einer kalten Lötstelle sind mangelhaft. Kalte 
Lötstellen sind typische Ursachen für Zuverlässigkeitsprobleme in elektronischen Baugruppen. 

Kalte Lötstellen verursachen oft nicht sofort eine elektrische Unterbrechung. Eine kalte Lötstelle hält 
jedoch nur geringen mechanischen Belastungen stand. Aufgrund dessen können sowohl kleine 
Vibrationen oder Erschütterung der Lötstelle als auch Dehnungsbewegungen bei sich erwärmenden 
Bauteilen zu Funktionsstörungen beitragen. 

  



Kalte Lötstellen können viele verschiedene Ursachen haben:  

- Die Löttemperatur war zu gering – die Lötstelle war zu kalt – wohl der Namensgeber. Es 
erfolgte keine oder keine vollständige Benetzung. 

- Die Löttemperatur war zu hoch. Das Flussmittel hat sich zu schnell zersetzt, bzw. verdampft 
bevor eine deoxidierende Wirkung einsetzt. Die hohe Temperatur führt zu einer schnellen 
Oxidation der zu verbindenden Bereiche. 

- Beim Abkühlen einer Lötverbindung wurde nicht sichergestellt, dass der gesamte Lötbereich 
zwischen der Liquidus- und Solidustemperatur erschütterungsfrei bleibt. 

- Die zu benetzenden Oberflächen sind wegen Oxidation oder Überlagerung (Durchwachsen 
der intermetallischen Phase) nicht mehr benetzbar, so dass das Lot eher formschlüssig eine 
Art „Verklammerung“ darstellt. 

 

  
  
  



 

 

 



Auslöten 

 

 

 

 

 

  



Entlötlitze 

Es handelt sich um ein 0,5 bis 5 mm breites Band aus geflochtenen Kupferdrähten, das zur 
Verbesserung der Kapillarwirkung in Flussmittel getränkt wurde. Zum Entlöten wird es auf die 
Lötstelle gehalten und anschließend mit einem Lötkolben gemeinsam mit dem Lötzinn der Lötstelle 
erhitzt. Das geschmolzene Zinn wird durch die Kapillarwirkung der geflochtenen Litze aufgenommen 
und so von der Lötstelle entfernt. Ohne das bindende Lötzinn kann das Bauelement nun leicht von 
der Leiterbahn abgehoben werden.  

Beim Entlöten mit Entlötlitze muss besonders darauf geachtet werden, dass der Entlötprozess nicht 
zu lange dauert. Bei zu langer Dauer kann sich die Kupferbahn vom Trägermaterial der Leiterplatte 
ablösen oder das Bauteil durch Überhitzung beschädigt werden. Stücke mit aufgesaugtem Lot sollten 
immer von der Restlitze abgeschnitten werden. 

 

  

 

 

Quellenangaben: 

 

AUTOPHON SOLOTHURN Arbeitsblätter AB-FER Lötverbindungen 4.0 Das Löten (ca. 1985) 

(1987 Fusion mit Hasler und Zellweger zur Ascom) 

 

 

https://de.wikipedia.org/wiki/Löten 


