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Nationales Vorwort

Die vorliegende Norm ist identisch mit der Internationalen Norm ISO 857-2, die im ISO/TC 44/SC 7
,Darstellung und Begriffe* erarbeitet wurde.

Die zustandigen deutschen Normungsgremien sind die Gemeinschaftsausschiisse NA 092-00-06 AA
.Darstellung und Begriffe der Schweilltechnik (DVS AG | 4)“ und NA 092-00-08 AA ,Loten (DVS AG V 6)" im
Normenausschuss Schweiltechnik (NAS).

Es wird auf die Méglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte bertihren kénnen.
Das DIN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbezlglichen Patentrechte zu identifizieren.

Die im Abschnitt 2 genannte Internationale Norm ist mit gleichem Inhalt und gleicher Zahlnummer als DIN-EN-
ISO-Norm verdffentlicht.

DIN ISO 857 Schweil3en und verwandte Prozesse — Begriffe besteht aus:
— Teil 1: Metallschweil3prozesse
— Teil 2: Weichléten, Hartléten und verwandte Begriffe

Der englische Begriff ,soldering and brazing“ wird in dieser Norm nach gangigem und bewahrtem
Sprachgebrauch mit ,Léten” Gbersetzt, womit immer beide Verfahren gemeint sind.

Aus zum Zeitpunkt des Erscheinens dieser Norm laufenden Fachdiskussionen, insbesondere zu
Verbindungen aus unterschiedlichen Metallen, ergibt sich die Notwendigkeit, die erzeugten Verbindungen
statt der eingesetzten Verfahren zu betrachten. Dies wird Bestandteil kommender Normungsarbeit sein und
zunachst auf nationaler sowie CEN-Ebene festzulegen sein, um dann in eine nachfolgende Ausgabe dieser
Norm einzuflieRen.

Anderungen

Gegeniiber DIN 8505-1:1979-05, DIN 8505-2:1979-05 und DIN 8505-3:1983-01 wurden folgende Anderungen
vorgenommen:

a) Inhalt wurde in einer Norm zusammengefasst;
b) Begriffe Gberarbeitet und erganzt;
c) Einteilung der Verfahren an DIN EN ISO 4063 angepasst.

Frithere Ausgaben

DIN 8505-1: 1979-05
DIN 8505-2: 1979-05
DIN 8505-3: 1983-01
DIN 8505: 1960-11, 1965-04, 1969-04
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 4063, Schweilen und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern
(ISO 4063:1998)
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Einleitung

ISO 857:1990 wurde Uberarbeitet und in zwei Teile aufgeteilt: ISO 857-1, Schweillen und verwandte Prozesse
— Begriffe — Teil 1: Schweil3prozesse und ISO 857-2, Schweilen und verwandte Prozesse — Begriffe —
Teil 2: Weichléten, Hartléten und verwandte Begriffe.

ISO 857-1 beinhaltet ausschliel3lich Schweilprozesse fir metallische Werkstoffe, und die Schweil3prozesse
sind systematischer strukturiert als in 1SO 857:1990. Die Prozesse wurden starker bezuglich ihrer
physikalischen Charakteristika klassifiziert, z. B. Press- oder SchmelzschweilRen, und mit dem jeweiligen
Energietrager als Ordnungskriterium. Eine Anzahl neuer Prozesse wurde erganzt, eine Anzahl nicht mehr
gebrauchlicher Prozesse entfiel.

ISO 857-2 beschrankt sich auf Verfahren des Weich- und Hartldtens und ist in gleicher Weise wie 1ISO 857-1
aufgebaut. Neue Definitionen wurden erganzt, um das Verstandnis und die Beschreibung des Weich- und
Hartlétens zu verbessern.

Nummern in Klammern, die dem jeweiligen Namen des Verfahrens folgen, beziehen sich auf die
Ordnungsnummern nach ISO 4063. Die meisten Definitionen werden zusatzlich durch schematische Bilder
beispielhaft erlautert.

Anfragen zur offiziellen Auslegung der Inhalte dieses Teils der ISO 857 sollten iber das jeweilige nationale

Normungsinstitut an das Sekretariat des ISO/TC 44/SC 7 gerichtet werden. Eine vollstandige Auflistung kann
Uber www.iso.org bezogen werden.
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Schweillen und verwandte Prozesse — Begriffe
Teil 2: Weichloten, Hartloten und verwandte Begriffe

1 Anwendungsbereich

Dieser Teil der ISO 857 definiert Verfahren des Weich- und Hartlétens sowie zugehdrige Begriffe.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind flr die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

ISO 4063, Welding and allied processes — Nomenclature of processes and reference numbers

3 Begriffe

3.1

Loten

Fligeprozess, bei dem ein geschmolzenes Lot genutzt wird, das eine Liquidustemperatur besitzt, die tiefer ist
als die Solidustemperatur der/des Grundwerkstoffe(s). Das geschmolzene Lot benetzt die Oberflachen
der/des Grundwerkstoffe(s) und wird wahrend oder bei Ende des Aufheizens in einen engen, zwischen den zu
fugenden Teilen befindlichen Spalt hineingezogen (oder, falls vorab eingelegt, dort gehalten).

ANMERKUNG 1 Ublicherweise werden diese Prozesse bei Metallen verwendet, sie kénnen aber auch fir Nichtmetalle
eingesetzt werden. Die Lote besitzen immer eine andere chemische Zusammensetzung als die zu verbindenden
Komponenten.

ANMERKUNG 2  Wenn die Prozesse ohne Kapillarkrafte erfolgen, werden sie oft als Fugenldten bezeichnet.

311
Weichloten
Flgeprozess mit Loten, deren Liquidustemperatur bei 450 °C oder darunter liegt

3.1.2
Hartléten
Flgeprozess mit Loten, deren Liquidustemperatur oberhalb 450 °C liegt

313

Beschichten

Aufbringen einer oder mehrerer Lagen von Werkstoffen auf der Oberflache, um angestrebte Eigenschaften
und/oder Male zu erreichen

314
Lotausbreitung und Spaltfiillung

3.1.4.1

Benetzen

Ausbreiten und Haften einer durchgehenden dinnen Schicht aus geschmolzenem Lot auf der Oberflache des
zu fligenden Bauteils
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3.1.4.2

Entnetzen

Beseitigung von festem Lot, welches, obwohl es Uber die Oberflache der zu figenden Bauteile verteilt wurde,
es nicht binden konnte, z. B. auf Grund von mangelhaftem Saubern oder mangelhafter Flussmittelzugabe

3.1.4.3
FlieBRweg
Strecke, die das geschmolzene Lot in der Fugestelle entlang flie3t

3.1.4.4

Kapillareffekt

Kraft, ausgeldst durch Oberflachenspannung, die das geschmolzene Lot in den Spalt zwischen die zu
fligenden Bauteile hineinzieht, auch entgegen der Schwerkraft

3.1.45

Bindeprozess

Prozess, bei dem eine Verbindung zwischen der flissigen Phase des Lotes und dem festen Grundwerkstoff
aufgrund einer metallurgischen Reaktion hergestellt wird

3.2
Werkstoffe zum Loten

3.21
Lot
fur Lotverbindungen notwendiger Zusatzwerkstoff, der als Draht, Einlage, Pulver, Pasten usw. vorliegen kann

3.2.2

Flussmittel

nicht-metallischer Stoff, der, wenn geschmolzen, das Benetzen unterstiitzt, indem vorhandene Oxide oder
schadliche Belage von den zu fligenden Oberflachen entfernt werden und ihre Neubildung wahrend des
Flgevorgangs verhindert wird

3.23

Binder

Substanz, mit der Lote und/oder Flussmittel als Pulver zusammengehalten werden, so dass sie als Paste an
die Verbindung angebracht werden oder in Lotformteilen eingebracht werden kann

3.24
Lot-Stoppmittel
Substanz, die eingesetzt wird, um ein unerwiinschtes Ausbreiten des geschmolzenen Lotes zu verhindern

3.2.5
Grundwerkstoff
Werkstoff, der weich-/hartgelotet werden soll

3.2.6

Schutzatmosphare zum Loéten

Gasatmosphare oder Vakuumhille um ein Bauteil herum, um die Oxide oder andere schadliche Belage auf
der Oberflache zu beseitigen oder die Neubildung solch eines Belages auf Oberflachen, die vorher gesaubert
wurden, zu verhindern

3.2.6.1
reduzierende Schutzgasatmosphére
Gas, das Oxide aufgrund ihrer hohen Affinitat zu Sauerstoff reduziert

3.2.6.2

inerte Schutzgasatmosphare
Gas, das wahrend des Weich- oder Hartlotprozesses die Bildung von Oxiden ausreichend verhindert
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3.2.6.3

Vakuum

ausreichender Druck unterhalb des Atmospharen-Druckes, so dass aufgrund des niedrigen Partialdruckes
des verbleibenden Gases die Bildung von Oxiden in einem fir das Weich- oder Hartléten ausreichendem Maf}
verhindert wird

ANMERKUNG Da im Vakuum Oxide nur in einem bestimmten Maf} beseitigt werden konnen, ist die saubere
Vorbereitung der zu benetzenden Oberflachen von groRRer Bedeutung.

3.3
Verfahrensbedingungen

3.31
charakteristische Temperaturen

3.3.11

Schmelztemperaturbereich des Lotes

Temperaturbereich, der vom Beginn des Schmelzens (Solidustemperatur) bis zum vollstandigen Auf-
schmelzen (Liquidustemperatur) reicht

ANMERKUNG  Einige Lote haben einen Schmelzpunkt statt eines Schmelzbereiches.

3.3.1.2

Lottemperatur

Temperatur an der Flgestelle, bei der das Lot die Oberflaiche benetzt oder bei der eine flissige Phase
aufgrund von Grenzflachendiffusion gebildet wird und gentigend Werkstofffluss eintritt

ANMERKUNG  Bei einigen Loten findet dies unterhalb der Liquidustemperatur des Lotes statt.

3.31.3

Durchwarmtemperatur

Vorwarmtemperatur

Temperatur, bei der die zu I6tenden Bauteile gehalten werden, so dass sie einheitlich durchgewarmt werden

ANMERKUNG  Sie ist geringer als die Solidustemperatur des Lotes.

3.31.4
Wirktemperaturbereich
Temperaturbereich, in dem die Flussmittel oder Schutzgasatmospharen wirken

3.3.2

charakteristische Zeiten

3.3.2.1
Lotzeit
Dauer des Loétzyklus
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3.3.2.2
Aufwarmzeit
Zeit, in der die Léttemperatur erreicht wird

ANMERKUNG  Sie umfasst die Durchwarmzeit und kann auch andere Zeiten enthalten, z. B. Entgasung.

3.3.2.3

Durchwéarmzeit

Vorwarmzeit

Zeit, in der die zu I6tenden Bauteile auf Durchwarm-/Vorwarmtemperatur gehalten werden

3.3.24
Haltezeit
Zeit, in der die Verbindung auf Léttemperatur gehalten wird

3.3.2.5
Abkiihlzeit
Zeit, in der die Verbindung von der Léttemperatur auf Umgebungstemperatur abgekihlt wird

ANMERKUNG Sie kann Zeiten fir die bendtigte nachfolgende Warmebehandlung der weich- oder hartgeléteten Teile
enthalten.

3.3.2.6
Gesamtzeit
Zeit, die die Aufwarmzeit, die Haltezeit und die Abklhlzeit umfasst

3.3.2.7
Wirkzeit
Zeit, in der das Flussmittel wahrend des Lotens wirksam bleibt

ANMERKUNG Sie hangt vom Verfahren ab.

3.4
Geometrie beim Loten

3.4.1

LotstoR

Verbindung, bei der der Spalt im Wesentlichen durch Kapillarkrafte mit Lot gefiillt wird, das heil3t entweder ein
stumpfer oder Uberlappender Spalt zwischen parallelen Stirnseiten der weich- oder hartzulétenden Bauteile

ANMERKUNG 1 Siehe Bilder 1 und 2.
ANMERKUNG 2 Die Uberlappungsbreite und -lange bestimmen den Bereich, iber dem die Bauteile gefiigt werden.

ANMERKUNG 3 Beim Léten mit Strahlung und Léten mit Lichtbogen sind Mischungen von Verbindungstypen, das heil3t
stumpf anliegende Naht bei angehobener Kante oder stumpf anliegende Naht bei Uiberlappender Verbindung, ebenfalls
maoglich.
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Legende Legende

1 LotstoRlange 1 LotstolRlange

2  LotstoRbreite (Montagespalt) 2 LotstoRbreite (Montagespalt)
3 Bauteildicke 3 Uberlapplange

4 Bauteildicke

Bild 1 — Stumpfer LotstoR Bild 2 — Uberlappender LoétstoR

3.4.2
Lotfuge
Verbindung, bei der der Spalt mittels Schwerkraft mit Lot gefillt wird

ANMERKUNG 1 Siehe Bild 3, das zwei Bauteile mit parallelen Stirnseiten, fertig zum Léten, zeigt.
ANMERKUNG 2 Dieser Prozess wird oft als Fugenloten beschrieben.
ANMERKUNG 3 Beim Loéten mit Strahlung und Léten mit Lichtbogen sind Mischungen von Verbindungstypen, d. h.

stumpf anliegende Naht bei angehobener Kante oder stumpf anliegende Naht bei Uiberlappender Verbindung, ebenfalls
maoglich.
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Legende

1 Létfugenlange
2 Lotfugenbreite (Montagespalt)
3 Bauteildicke

Bild 3 — Stumpfe Lotfuge (stumpfer zweiseitiger StoR)

343
Lotspalt
schmaler, hauptsachlich paralleler Spalt, der bei Léttemperatur zwischen den zu lI6tenden Bauteilen besteht

344
Montagespalt
schmaler, hauptsachlich paralleler Spalt zwischen den zu I6tenden Bauteilen, gemessen bei Raumtemperatur

3.5

zu lotende Baugruppen
Die Begriffe, die zu zu lI6tenden Baugruppen gehoéren, werden in den Bildern 4 und 5 dargestellt.

Documentls,

Document Sharing Hub

Full document details: DIN ISO 857-2:2007-03


http://avadocuments2026.com/doc/din-iso-857-2-2007-03
http://avadocuments2026.com/doc/din-iso-857-2-2007-03

