About:: soldering 123 LOTEN 123
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Getting Started ::
/*
Heat the Soldering Iron first 300 to 350 °C
Checklist::
/* Unterlage /* feuerfest, tibersichtlich, sauber/*
All parts clean? Sandpaper or desolder

Abléter /* Variante billig: ein Stlick Drahtburstchen/*
L6tzinn/* am besten mit Flussmittel */
Schwanger/sick/ungelegen/* besser nicht */

oder

// Abzug, Lotsauger /
3.Hand/* Schraubstock oder Variante davon */

Stocher Stocher /* Pinzette Zange etc */

Clean soldering tip on a sponge

/*

Tin-Solder onto the soldering-tip, evapoarte flux-material

" m m m
if it’s possible e.g. cable tin-coat the solder joint first

Der gesamte Lotvorgang sollte
/*

etwa 5-7 Sekunden dauern.
Heat the solder joint. Hold solder-tip.

Then add the tin solder. Attention:..not longer then 5 Seconds. If there is

enough Tin-Solder on the solder joint, remove the solder-tip. Empfindliche Bauteile kdnnen

durch zu viel Hitze zerstort werden!
/*

Wait: Attention. Don’t move the solder-joint while soldification-process.

" n
/*
A well-done solder-joint is shiny silvery.

Kalte oder schlechte Lotstellen
In case the solder-tip is not removed in time the flux-material burns and the tin erkennt man an einer matten
oxidates.

Oberflache und einer klumpigen
Zinnverteilung.
=Tip Vielleicht besser nochmals l6ten...
Nicht auf die Lotstelle blasen. Zwar kihlt sie
schneller aus, wird jedoch auch briichig
und matt. Sie mag Deinen Sauerstoff nicht.



