




• Lötbarkeit von Leiterplatten
• Lötbarkeit von galvanischen 

    Erzeugnissen
• Benetzungskräfte

• Flußmitteleigenschaften
• Lotpasteneigenschaften

Leicht zu bedienendes  
Softwareinterface.

Keine Interpretation 
der Daten nötig.

Test mit LotbadTest mit Lotkugel Test mit Lotpaste



Warum Lötbarkeitstest?

Bauteile werden heute weltweit 
über Broker gehandelt. Oft ist die 
Qualität der Metallisierung erst bei 
Erhalt der Bauteile zu bestimmen. 
Die Zeiten, in denen das Bauteil di-
rekt beim Hersteller bezogen wur-
de, sind größtenteils leider auch 
vorbei. Das Löten mit bleifreien 
Legierungen erschwert das Gan-
ze zusätzlich. Und da gibt es noch 
immer Gerüchte von „neu ver-
packten“ oder „umetikettierten“ 
Bauteilen.

Was also tun?
Eine gute und sehr fundierte Me-
thode (verschiedene Normen 
behandeln das Thema) ist die 
Untersuchung der Bauteile mittels 
Lötbarkeitstester. Hierbei werden 
die Bauteile – am besten – schon 
im Wareneingang mit einem sol-
chen Gerät auf ihre Benetzbar-
keit überprüft. Wenn das Ergebnis 
gut ist, können die Bauteile in die 
Produktion übergeben werden. Ist 
das Ergebnis nicht zufriedenstel-
lend, bleibt immer noch genug 
Zeit, um die gesamte Charge zu-
rückgehen zu lassen und Ersatz zu 
fordern oder anderweitig zu be-
schaffen, bevor es in der Produk-
tion zu Engpässen kommt.
Werden keinerlei Maßnahmen zur 
Benetzbarkeitsverifikation durch-
geführt, besteht die Gefahr, dass 
Bauteile am Ende des Produktions-
prozesses obligatorische Tests nicht 
bestehen und alle bis dahin gefer-
tigten Einheiten repariert oder ab-
geschrieben werden müssen. Im 
schlimmsten Fall kommt es dann 
auch zu Rückläufern aus dem 
Markt oder Lieferverzug. Die Fol-
ge- und Ersatzkosten, die sich aus 
einer solch nicht abgesicherten 
und unkontrollierten Produktions-

methodik ergeben, übersteigen 
leicht vorstellbar die Investitions-
kosten eines Lötbarkeitstesters.

Der Lötbarkeitstester
Die Lötbarkeitsprüfung gestaltet 
sich bei modernen, PC-geschütz-
ten Geräten denkbar einfach: zu-
nächst werden Bauteiledaten und 
Testparameter mittels einer über-
sichtlichen Maske in der Software 
erfasst. Danach wird das Bauteil in 
eine Halterung eingeklemmt, mit 
Flussmittel benetzt und im Lötbar-
keitstester fixiert.
Wird der Testlauf gestartet, erfasst 
die Software sämtliche relevan-
ten Messwerte tabellarisch, gibt 
sie als Kurve aus und blendet die 
für die jeweilige Norm relevanten 
Eckdaten für eine Beurteilung der 
Lötbarkeit mit ein. Diese Testrouti-
ne sollte mit ca. 10 Bauteilen aus 
der gleichen Lieferung wiederholt 
werden, um einen Mittelwert zu 
erhalten.
Die Software bietet statistische 
Informationen zu Abweichung, 
Mittelwert etc. an. Der Lötbarkeits-
tester von bietet auch die Mög-
lichkeit, während der Messung auf 
Wunsch automatisch ein Video 
des Testlaufs aufzunehmen und 
mit der Messung zu speichern. Er 
verfügt optional über eine Einrich-
tung zum Testen unter Stickstoff. 
Dazu wird beim Test automatisch 
eine Haube, die mit Hausstickstoff 
gespült wird, zusammen mit dem 
Prüfteil abgesenkt. Die Funktion 
kann der Software einfach ein 
oder ausgeschaltet werden.

3 Messverfahren
Am gebräuchlichsten ist der
Test mit einem Lotbad, in dem
die gleiche Legierung ist (oder zum 
Testen auch verschiedene) wie in 
der Produktion verwendet wird. 
Hierzu wird das Bauteil mit vorein-
gestellter Geschwindigkeit und 
Tiefe in das Lotbad eingetaucht. 
Die genauen Positionen des Ba-
des und des Bauteils werden bei 
der mit einem berührungslosen 
Sensor ermittelt. Vor dem dann 
erfolgenden Messzyklus wird das 

Lotbad automatisch mittels Rakel 
von Oxyd befreit. 
Mit Eintauchen des Bauteils ent-
steht zunächst eine Verdrängung 
des flüssigen Lotes, da das Bauteil 
nicht sofort oder nur verzögert Lot 
aufnimmt. Durch die hohe Ober-
flächenspannung des geschmol-
zenen Lotes entsteht ein starker 
Auftrieb, welcher gemessen wird. 
Nachdem das Bauteil auf Löt-
Temperatur ist, beginnt die Benet-
zung und das Lot fließt an den zu 
benetzenden Flächen nach oben. 
Zusammen mit der vorher genann-
ten Oberflächenspannung im flüs-
sigen Lot entsteht so eine Zugkraft, 
welche ebenso gemessen wird. 
Der gesamte Messverlauf wird 
optisch als Kraft-Zeit-Kurve darge-
stellt. Sämtliche Einzelmesswerte 
sind natürlich auch als Tabelle vor-
handen. Weiterhin kann das Ge-
rät die Messwerte mathematisch 
aufbereiten und den Benetzungs-
winkel errechnen. Dieser Wert ist 
– im Gegensatz zu Kraftwerten – 
mit Ergebnissen anderer Bauteile 
vergleichbar. Auch dieses ist ein 
weiterer Vorteil des Gerätes. Ein 
Test mittels einer geschmolzenen 
Lotkugel findet ebenso häufig An-
wendung Anwendung.
Der Ablauf und die Messwerterfas-
sung sind dabei dem Test in einem 
Lotbad sehr ähnlich. Nur wird hier-
bei eine geschmolzene Lotkugel 
verwendet und das Bauteil in X- 
und Y-Richtung mittels motorisier-
ten Achsen genau über der Lot-
kugel positioniert. Diese Lotkugel 
muss vor jedem Test mittels Fluss-
mittel von Oxyd gereinigt werden 
und nach dem Test ausgetauscht 
werden. Dazu werden Lotformteile 
in den gängigen Legierungen mit-
geliefert. Das Lotkugelmodul des 
Geräts bietet die Lotkugeldurch-
messer 1, 2, 3 und 4 mm an.

Neuartige Methode
Eine völlig neue und revolutionä-
re Methode stellt unser Test mittels 
Lotpaste und entsprechendem 
Temperaturprofil dar.
Hierbei wird ein Bauteil auf ge-
druckter Lotpaste aufgesetzt und 



anschließend durch ein Thermo-
profil ähnlich dem eines Lötofens 
gefahren. Dabei werden sämtli-
che auftretenden Kräfte gemes-
sen und ausgegeben.
Diese neuartige Methodik bildet 
derzeit die einzig bekannte Mög-
lichkeit, das existierende Lötprofil 
eines Inline-Produktionsofens stark 
angenähert zu simulieren und ent-
sprechend zu qualifizieren.
Die Software-Oberfläche ist leicht 
zu bedienen und ermöglicht ein-
faches Anlegen kompletter Bau-
teilebibliotheken.
Entsprechende Datensätze wer-
den generiert, können gespei-
chert und jederzeit wieder ab-
gerufen und editiert werden. 
Zusätzlich können die Ergebnisse 
immer in der erforderlichen Norm 
dargestellt werden.
Standardmäßig  werden viele Nor-
men unterstützt (Details auf Seite 
2). Weitere der eigene Standards 
können leicht angelegt und ver-
wendet werden.
Eine weitere Funktion ermöglicht, 
die angezeigte Kurve und inklusi-
ve der Messwerttabelle über die 
Zwischenablage in andere An-
wendungen zu exportieren.
So können z.B. sehr einfach Be-
richte oder Präsentationen erstellt 
werden. Der Ausdruck enthält alle 
Messparameter sowie die Kurve 
und die Messwerttabelle. Mittels 
eines PDF-Druckertreibers
können die Reports leicht als PDF-
file erstellt und dann z.B. per Email 
verschickt werden.
Wird der Steuerrechner mit dem 
Netzwerk verbunden, können alle 
Testergebnisse auf einem zentra-
len Server gespeichert und von 
dort auch aufgerufen werden. 
Dies ist vor allem bei Firmen mit 
mehreren Standorten sehr interes-
sant, da die Messwerte unterein-
ander verglichen werden können. 
So können Ergebnisse von einem 
Bauteil aus Werk A direkt mit de-
nen von Werk B verglichen werden 
oder aber auch von Lot 1 mit Lot 2 
oder aber die Ergebnisse des letz-
ten mit denen dieses Jahres. Der 
Kreativität und den Möglichkeiten 
sind hier kaum Grenzen gesetzt.

Ablauf einer Messung im Lotbad

Platz für alle Module

Lotbad beim Wechseln



Software
Bei der von Grund auf neu 
entwickelten Software ha-
ben wir den wichtigsten As-
pekt in den Mittelpunkt ge-
stellt: Sie!

Die Anwendung ist so ge-
staltet, dass Sie mit sehr ge-
ringem Aufwand sofort losle-
gen können.
Nach einem „Login“ mit Ih-
rem Usernamen und dem 
Passwort wählen Sie das zu 
testende Bauteil aus einer 
Liste und starten den Test - 
so einfach.
Neue Testmuster können 
genauso leicht angelegt 
werden, wie z.B. eigene 
Testnormen, User, Lote oder 
Flussmittel. Der Aufbau der 
Rubriken ist immer so gestal-
tet, dass Sie eine Liste mit al-
len Einträgen als Übersicht 
haben und per Doppelklick 
ein Fenster mit allen Daten 
öffnen. 

Sämtliche Informationen 
und Messergebnisse werden 

in einer SQL-Datenbank ge-
speichert. In Zukunft optional 
auch in einer Zentralen Da-
tenbank in ihrer Firma oder 
auf unseren Servern für alle 
Geräte in Ihrem Unterneh-
men. Weltweit.
Damit stehen Ihnen die gan-
zen Daten und alle Messer-
gebnisse über fortschrittliche 
Suchfilter sofort zur Verfü-
gung. Wenn Sie z.B. wissen 
möchten wie der „Stift A“ 
in den letzten 3 Jahren ab-
geschnitten hat, stehen die 
Daten innerhalb von Sekun-
den zur Verfügung. Oder 
wenn Sie z.B. das gleiche 
Bauteil von verschiedenen 
Lieferanten beziehen und 
die Lötqualität vergleichen 
möchten: Kein Problem.
Sie können Testergebisse 
auch als Übersicht darstel-
len, oder einen Mittelwert 
errechnen lassen. Natür-
lich auch als Kurven.  Da-
bei berücksichtigen wir alle 
bekannten Testnormen und 
blenden die gut/schlecht 
Kriterien in die Messkurven 

ein. Sie können auch Firme-
ninterne oder vom Kunden 
verwendete Normen leicht 
einstellen.
Mit einer WebCam lassen 
sich auf Wunsch automa-
tisch Videos der Messungen 
aufnehmen. Hierbei können 
Sie Einstellungen wie z.B. die 
Framerate, mit/ohne Ton, 
den CODEC und mehr frei 
wählen.

Damit die Software für alle 
User einfach zu bedienen 
ist, haben wir eine Sprach-
verwaltung integriert, mit 
der Sie jedes Textfeld in der 
Software selber anpassen 
können, für jede Sprache. 
Auch neue Sprachen kön-
nen angelegt werden, falls 
diese von uns noch nicht un-
terstützt werden.

Um Ihnen die Ausgabe der 
Ergebnisse zu erleichten, 
können Sie diese per Copy & 
Paste weiterverarbeiten, als 
CSV Datei exportieren, die 
Kurve(n) als Bild speichern, 
mit einen Standard Template 
drucken, oder an ein Word 
Template übergeben (für 
diese Funktion ist eine Win-
word® Lizenz erforderlich). 
Dieses Template funktioniert 
mit Platzhaltern und Sie kön-
nen es komplett anpassen. 
Also z.B. auch Ihr Firmelogo 
einbinden und Ihre Adres-
se in den Fußtext eintragen. 
Damit erhalten Sie professi-
onelle Reports der Analysen 
in Ihrem Format, die Sie auf 
Papier ausgedruckt oder di-
gital an Ihre Kunden weiter-
geben können. 



Kurven mehrerer Messungen

Kurve einer Messung

Testparameter und Einstellungen

Technische Daten
Gewicht:	 120 - 145kg

Anschlüsse
Spannung:	 	 230V 
Strom:		 	 4A

Stickstoff:	 6mm Schlauch

Modellvarianten
Unser LBT-210 ist in 4 Basisvarianten erhältlich

LBT-210-100 LBT-210-180 LBT-210-200 LBT-210-300
Lasersensor - X X X
X/Y Positionierung - - X X
Badmodul X X X X
Kugelmodul - - O X
Pastenmodul - - O X
Stickstoffoption O O O O

(- = Niciht verfügbar; X = Enthalten; O = optional) 



The Future in Solderability Test
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