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Im vorliegenden Merkblatt werden Mal3nahmen zur Reinigung und Oberflachenvorbereitung fiir das fluBmittelfreie H,
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1 Anwendungsbereich

Qualitativ hochwertige Hart- und Hochtemperaturl6tverbindun-
gen von Stahlen, Aluminiumlegierungen und anderen metalli-
schen Werkstoffen bedingen eine sorgfaltige Oberflachenvorbe-
reitung. Hierzu kdnnen mechanische, chemische oder thermi-
sche Reinigungsverfahren oder deren Kombinationen eingese
werden. Dieses Merkblatt beschreibt die wesentlichen Aspelffe,
die es hinsichtlich dieser Verfahren zu beachten gibt. Dart
hinaus werden noch Hinweise zur Benetzungsverbesser
so gereinigten Oberflachen gegeben.

2 Allgemeine Voraussetzungen fir létgeeigne rfla®
chen

Loétungen hoher Qualitdét und Bauteilsicherheit si chbar,
wenn die zu l6tenden Oberflachen eine ausreichende Benetzung
durch das gewahlte Lot zulassen. Dies erreicht, wenn die zu
|6tenden Teile sauber und frei von
Ruckstanden (zum Beispiel Rost,
Fett, Ol, Schmutz, Farben) si
gewahlten Lotes hangt auch von
werkstoffs, dessen Oberflachen
Eigenschaften des Lotes, de
meflihrung beim Lotprozel3
Teile ist grundsétzlich en
tenden Werkstoffen, der L%

und der Bauteilgeometri

Bei Werkstoffen, die
bildung) — dazu zah
weitere Legieru

inigung der zu l6tenden
abhangig von den zu 16-
e, der Verschmutzungsart

osphére rasch reagieren (Oxid-
m, Beryllium, Tantal, Titan und

gel innerhalb

3 Oberflachenvorbereitung zum Lote

Die MaRRnahmen zur Vorbereitung Metalloberflachen

lassen sich wie folgt einteilen:

3.1 Chemische Reinigun al

3.2 Mechanische Reinigungs hren

3.3 Thermische Reinig al

3.4 Spezielle Verfahre,

3.5 MaBnahmen zur
chen

hteflaltung l6tgeeigneter Oberfla-

3.1 Chemische Rg ahren

einigungsverfahren sind das Ent-
2hen. Sie variieren von einem ein-

g bis hin zu aufwendigeren Be-
tlichen ist zu unterscheiden zwischen den

all angewendet werden kénnen, wodurch sich
it erhoht.

ntfettung mit handelsiblichen Losungsmitteln (zum Bei-
opropanol, Methylethylketone, Aceton).

3.1.2 ampfentfettung mit Kohlenwasserstoffen und chlorierten
Kohlenwasserstoffen.

inigungen mit chlorierten Kohlenwasserstoffen dirfen nur in
iell dafiir konzipierten, geschlossenen Anlagen durchgefihrt

3.1.3 Alkalische Reinigung mit waf3rigen Losungen

— bei 60 °C in einer Lésung aus 5 g Natriumhydroxid (NaOH) mit
100 ml H,O

— mit einer Lésung aus 5-10 g Natriumkarbonat (Na,CO3) und
5-10 g Trinatriumkarbonat in 100 ml H,O. Anstelle von Na-
triumkarbonat kann auch Natriumhydroxid verwendet werden.

3.1.4 Emulsionsreinigung mit Mischungen aus Kohlenwasser-
stoffen, Fettsduren, benetzenden Mitteln und Oberflachenaktiva-
toren.

3.1.5 Beizbehandlungen mit S&uren oder S&uregemischen,
Laugen oder Salzen. (Die entsprechenden Anwendungsgebiete
sind in Abschnitt 4 aufgefiihrt.)

Die Auswahl des Verfahrens hangt vom Grundwerkstoff, von der
Art und dem Umfang der Verschmutzung, von den Reinheits-
forderungen und von der Geometrie der zu reinigenden Ober-
flachen ab. Zu beachten ist, daR alle beim Reinigungsprozef3 ab-
geldsten Verunreinigungen durch ausreichende Spilung mit voll-
entsalztem Wasser kontrollierbar entfernt werden.

3.2 Mechanische Reinigungsverfahren

Mechanische Reinigungsverfahren, wie Schleifen, Feilen oder
andere spanende Bearbeitungsverfahren, Strahlen und Draht-

wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
. Der Anwender muR jeweils priifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch gultig ist.
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Tabelle 1. Ubersicht tiber Strahimittel und Verfahren.

Strahlmittel, Strahlverfahren Vorteil

Nachteil

HartguRsplitterstiicke oder gehartete
Stahlsplitterstiicke

Aufgerauhte Oberflachen bei harten Werkstoffen
verbessern den Lotflu3

Einlagerung von Partikeln in weichen
Werkstoffoberflachen (z.B. Kupfer),
Fremdrosteintrag bei nichtros
Stéhlen durch Strahlreste

Rostbestandige Splitterstiicke

Aufgerauhte Oberflache bei rostbestandigem
Stahl verbessert den Lotflu

Einlagerung von Partikeln in
Werkstoffoberflachen

Rostbestandige Stahlkérner

Verbessert den LotfluR auf Edelstahloberflachen | Geringere Reinigungswir]

Oberflachenverfestigung

Kugelige metallische Strahlmittel

Verkleinerung der spezifischen Oberflache

Geringere Reinigung
Oberflachenverfestig

Glaskugeln

Keine Einlagerung von kantigen Partikeln, ver-
bessert LotfluR durch gegléattete Oberflache

Nichtmetallische, eisenfreie Strahimittel
wie A|203, ZTOZ, SIC,

Gute Reinigungs- und Aufrauhwirkung, SiC gut
geeignet fur harte Werkstoffe

GrundwerkS
behinderp

Nafstrahlmethoden, Dampfstrahlen,
NaBstrahlen mit nichtmetallischen
Strahlmitteln

Einfache Handhabung, schonende Reinigung

birstenbearbeitung, kdnnen eingesetzt werden, um unerwiinsch-
te Oberflachenschichten (Oxide, Walzh&ute) zu entfernen.

Falls eine maschinelle Bearbeitung durchgefiihrt wird, ist darauf
zu achten, daB keine Anlaufer auftreten, zum Beispiel Oxid- oder
Nitridschichten, die die Benetzung des Grundwerkstoffs durch
das Lot beeintréchtigen. Der bei der Reinigung und Oberflachen-
vorbereitung mogliche Werkstoffabtrag muf3 bei der Festlegung
des Lotspalts beriicksichtigt werden. Bei Oberflachen mit zu ge-
ringer Rauhtiefe, hervorgerufen beispielsweise durch Feinschlei-
fen, Lappen oder Polieren, kann eine ungeniigende Benetzung
auftreten. In solchen Fallen miissen die Flachen mechanisch
oder chemisch leicht aufgerauht werden, so daR die Bearbei-
tungsriefen moglichst in LotfluRrichtung liegen. Kihimittel oder
Ole, die bei der Bearbeitung benutzt wurden, miissen vor dem
Loéten entfernt werden.

Wurden die zu l6tenden Oberflachen durch Strahlen vorbere
sind einige Faktoren zu beachten. Gestrahlt wird, u i
schichten zu entfernen und die Oberflachen aufzurauher
die Benetzung durch das Lot verbessert wird. Das Stra
sauber sein und aus einer Substanz bestehen, die kd
zungshindernden Ricksténde auf den zu verbindende
chen hinterlaRt. Durch zu starkes Aufrauhen kann unter -
den die bevorzugte FlieBrichtung des Lote indert werden.
Die gestrahlten Oberflachen sollten danach m
l6tet werden, damit eine Wiederbelegung der_so al
flachen weitgehend vermieden wird. In T, is
sicht gegeben.

3.3 Thermische Reinigungsverfahren

Je nach Verunreinigungsgrad und@en auf@er Oberflache vor-
handenen Elementen wird @h Rei in 2¥duzierender Atmo-
sphare (Vakuum, H,, HF) erfo ch s Verfahren wird in
einem Temperaturbereich o al °C durchgefuhrt.
imte

3.4 Spezielle Verfahren

Mitunter bleiben bei b
nach einer sorgfaltigfur

allen und Legierungen auch
Uhrten Reinigung noch festhaften-

von vom Lot
aus Kupfer,

schenschichten kénn alvagis chemisch (zum Beispiel
stromloses Abschgg hyikalisch (PVD) oder mecha-
llpul ) aufgebracht werden.

igungsvorgang ist sicherzustellen, daf3 der Ober-
rm Zeitpunkt des Lotprozesses aufrechter-
eckmafig:
— Zeitraum zwiSchen Reinigung und Loten mdglichst gering hal-
n,
- Handhabung der gereinigten Bauteile sind diese vor
andithweil? zu schiitzen (Handschuhe tragen),

L&@G<erung in inerter (z. B. Flutung mit Stickstoff) und trockener
Atmosphére (z. B. Trockenbeutel),

agerung unter Vakuum (z. B. Vakuumverpackung),

— vor Neuverschmutzung schitzen (z. B. mit Trockenvliesfolie
abdecken).

Wird die Fixierung der Lotteile durch Schweif3en vorgenommen,
so sollten die zu I6tenden Oberflachen durch einen geeigneten
Schutzgasschleier vor Oxidation bewahrt werden.

4 Werkstoffspezifische Reinigungsverfahren

Bei stark oxidierten Bauteilen (zum Beispiel mit Guf3haut, Walz-
haut, funkenerodierte Oberflachen) hat sich der folgende Arbeits-
ablauf bewahrt:

1. Entfetten (z. B. mit einem Ldsungsmittel im Ultraschallbad),

2. Mechanische Reinigung (z. B. Strahlen mit einem geeigneten
Strahlgut),

3. Beizen (siehe folgende Hinweise),

4. Spilen mit vollentsalztem Wasser mit anschlieRender Trock-
nung.

In Tabelle 2 sind die Ublichen werkstoffspezifischen Beizverfah-
ren in alphabetischer Reihenfolge aufgelistet. Eine vorangehen-
de Entfettung und eine anschlieRende Spilung werden immer
vorausgesetzt.




