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 Voraussetzungen für eine saubere Lötstelle
1. Der Lötkolben muss an die Lötstelle angepasst sein.

z. B. Servokabel usw. bis ca. 50W, Akkustecker, Motorstecker – Kabel bis ca 150W. 
2. Wenn möglich eine temperaturgeregelte Lötstation für       kleine bis mittlere Lötstellen, ev. eine Lötpistole z.B. Ersa Sprint für größere Lötstellen.
    3. Die Temperatur des Lötkolbens sollte so eingestellt sein,     

        dass bei Zugabe des Lötzinns das Flussmittel nicht sofort
        verdampft, sondern wie bei einer Zigarette langsam 
        verraucht.
    4. Die Lötkolbenspitze erst „vor“ dem Löten mit einem
        feuchten (nicht nassen) Schwamm abwischen und dann 
        sofort mit etwas Zinn verzinnen. Statt dem Schwamm
        kann man Topfreiniger Edelstahlspirale nehmen.

    5. Nach dem Löten die Spitze nicht reinigen, weil dann die
        Spitze u.U. zu stark verzundert und dann schlecht zu 
        reinigen ist.

    6. Die Lötspitze niemals mit einer Feile oä. bearbeiten.
    7. Lötzinn für den privaten Berich kann nach wie vor das 
        bleihaltige Zinn (60% Zinn 40% Blei) verwendet werden.
        Der Vorteil – dieses Lötzinn ergibt schöne glänzende 
        Lötstellen. In der Industrie wird statt bleihaltiges 
        silberhaltiges Zinn verwendet, welches einen höheren 
        Schmelzpunkt hat, und sehr matte Lötstellen ergibt.
   8. Das zu lötende Bauteil muss blank sein, darf also z.B. keine 
        oxidierte Oberfläche haben.
    9. Auch noch wichtig !!!!!

        Lötrauch nicht einatmen!!!!

Typische Anfängerfehler und wie man sie vermeidet: 

· Der Anfänger berührt die Lötstelle nur mit einer Ecke der Lötspitze. Dabei wird nicht genügend Wärme übertragen. Der geübte Löter dagegen hat ein Gefühl für die optimale Wärmeübertragung. Er legt die Lötspitze so an, dass eine möglichst große Berührungsfläche entsteht. Außerdem bringt er sehr schnell etwas Lötzinn als Wärmeleiter zwischen Lötspitze und Bauteil. 

· Der Anfänger schmilzt erst etwas Lötzinn und führt es mit einiger Verzögerung zur Lötstelle. Dabei verdampft das Flussmittel, das Lötzinn liegt frei und bildet eine Oxidschicht. Der Lötprofi dagegen berührt die Lötstelle immer gleichzeitig mit dem Lötkolben und dem Lötzinn. Das Flussmittel ist noch nicht vollständig verdampft, wenn die Lötstelle bereits perfekt umschmolzen ist.

· Der Anfänger ist sich unsicher, ob er zu viel Wärme zuführt. Er zieht den Lötkolben zu schnell weg, legt ihn dann noch einmal an, zieht wieder weg, usw. Das Ergebnis ist eine graue, ungleichmäßig geformte Lötstelle mit schlecht anliegenden Übergängen, weil die zu verbindenden Metallteile nicht richtig heiß wurden und weil der Vorgang zu lange dauerte, sodass das Kolophonium vorzeitig verdampfte. Der Meisterlöter dagegen heizt die Lötstelle schnell und kräftig auf und beendet den Vorgang abrupt und endgültig. Er wird mit einer glatten und silber glänzenden Lötzinn-Oberfläche belohnt, in der sich sein strahlendes Antlitz spiegelt. 

                              Der Rest ist üben-üben-üben
