
Zeitschrift: Illustrierte schweizerische Handwerker-Zeitung : unabhängiges
Geschäftsblatt der gesamten Meisterschaft aller Handwerke und
Gewerbe

Herausgeber: Meisterschaft aller Handwerke und Gewerbe

Band: 25 (1909)

Heft: 27

Artikel: Das Tauchlötverfahren

Autor: [s.n.]

DOI: https://doi.org/10.5169/seals-582971

Nutzungsbedingungen
Die ETH-Bibliothek ist die Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften auf E-Periodica. Sie besitzt keine
Urheberrechte an den Zeitschriften und ist nicht verantwortlich für deren Inhalte. Die Rechte liegen in
der Regel bei den Herausgebern beziehungsweise den externen Rechteinhabern. Das Veröffentlichen
von Bildern in Print- und Online-Publikationen sowie auf Social Media-Kanälen oder Webseiten ist nur
mit vorheriger Genehmigung der Rechteinhaber erlaubt. Mehr erfahren

Conditions d'utilisation
L'ETH Library est le fournisseur des revues numérisées. Elle ne détient aucun droit d'auteur sur les
revues et n'est pas responsable de leur contenu. En règle générale, les droits sont détenus par les
éditeurs ou les détenteurs de droits externes. La reproduction d'images dans des publications
imprimées ou en ligne ainsi que sur des canaux de médias sociaux ou des sites web n'est autorisée
qu'avec l'accord préalable des détenteurs des droits. En savoir plus

Terms of use
The ETH Library is the provider of the digitised journals. It does not own any copyrights to the journals
and is not responsible for their content. The rights usually lie with the publishers or the external rights
holders. Publishing images in print and online publications, as well as on social media channels or
websites, is only permitted with the prior consent of the rights holders. Find out more

Download PDF: 06.01.2026

ETH-Bibliothek Zürich, E-Periodica, https://www.e-periodica.ch

https://doi.org/10.5169/seals-582971
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=de
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=fr
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=en


3II«flï. ^eaèto.=^eit»Kg („äMflerbiatt") 427

las CaucS)löt^erfa»ren.

Seim Saud)töt--Verfahren roerben bie p lötenben
©egenftänbe in groffe Mengen flüfftg glühenben SoteS

eingetaucht unb eS roirb haitptfächlid) für Maffenlötung,
roie fülctje im Fafurabbau ufro. oerroenbet. Sie p
lötenben Steile roerben mit Vorarlöfung angeftridjen unb
hierauf mirb fooiel trodener Voraj mit Sot oermifcht
auf bie naffe ©teile geroorfen, als hangen bleibt; al§=

bann merben bie. ©egenftänbe in ben Stiegel mit Sot,
ba§ buret) ÄofSfetter glüfpertb flüfftg gehalten mirb, ein=

getaucht- — ®a§ ©d) lag lot ift in ber 9îegel eine

Segientng oon etroa 58 Steilen Qtnï unb 42 Seilen
Supfer mit einer ©chmelötemperatur non etroa 900
©rab ©elfiuS. Sßirb baS ©djlaglot längere 3«it ge=

braucht, fo tritt eine Veränberung berfelben auf, roeil
bei bem fortbauernben ©djmelporgang niel mehr ffinl
als Tupfer oerbampft. SaS flüffige Sot roirb immer
pfetrmer unb bie mit ber jinlarmen Segierung auSge=
führten Sötungen hatten nach ©rîalten nicht ober
fchlecht, ba baS Sot bie fchlechten ©igenf'd)aften beS

gefctjmohenen ÄupferS, als ba finb SWtbrüchigt'eit unb
©pröbigfeit, geigt. Man hat alfo barauf p achten, baff
bie _3ufammenfeipng beS SoteS ben ©eroidftSteilen nac|
ftets bie gleiche bleibt, üiufferbem roirb auch buret) bie
eingetauchten ©egenftänbe baS Sötbab oerunreinigt, unb
biefe Verunreinigungen haben auch einen fctfablichen
Sinftuf auf bie narfjfolgenben Sötungen. Surd) biefe
Verunreinigungen bilbet fich im ftüffigen Sot ein lieber»
fdjlag, ber fich an ber tteffien ©teile beS Siegels auS=

Reibet unb in ben bie ©egenftänbe nicht eingetaucht
roerben fallen. Um fctjiechte Sötungen buret) Slenberung
be§ ©eljalteS ant 3i"f ber Segierung p oerhüten, fofi
sott P 3^1 au§ bem Sötbabe eine ißrobe ent=
nommett roerben; biefe roirb auf ben ©ehalt an gint;
unb Tupfer unterfudft unb nach bem StuSfalt ber Unter=
(ud)ung roirb eine befiimmte 3inïmenge pgefe^t. Man
ermittelt fo bie in ber ©tunbe oerbampfenbe hinlmenge
unb fei)t bann fpäter ohne oorhergegangene chemifche
Urtterfurt)urtg .Qinf p. |)at man oiele Sötungen auSp=
pführeu, fo lann man burefi fd)netleS Söten einer Ver=
änberung begegnen; um nun baS p ftarte 2lbfül)len
be§ SoteS p oerhinbern, tnüffen bie p lötenben ®egen=
ftânbe oorgeroärmt roerben unb gefdjieht bieS burch
Srroärmung bis faft jur ©lühtemperatur in einem ßo!S=
fetter. innerhalb ber Sötgeit, etroa 2 bis 3 ©tunben,
wirb bie geroiffe Sotmenge oerbraucht unb burch "ach
bem Söten roieber frtfeh pgefehteS Sot roirb baS flüffige
erneuert. — ©inb bie p lötenben ©egenftänbe hohh
unb fall in ben fbohlförper fein Sot einbringen, fo ift
si mit Sehmpropfen ju oerfdjlieffen, ober man t'ann
auch ait bem ©egenftanb {'leine Södfer, bie fogenannten
^otlöcher anorbnen, burch bie baS eingebrungene Sot
mieber abfliegen t'ann. ©inb biefe Mittel nidjt anroenb=
bar, fo gehen burd) baS Saufdjlötoerfahren groffe Sot=
mengen oerloren, roaS mit großen ttnfoften oerbunben
'Ii unb baS Verfahren nicht empfehlenswert mad)t. —
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Sie ©cl)meljtiegel für öaS Sot roerben auS ©rapljit
gefertigt, Heinere Siegel mitunter auch auS ©ufjetfen.
SaS Vredfen ber Sieget, befonberS bei großen 2lb=

meffnngen, roie foldfe beim Söten großer ©egenftänbe
oort'ommen, bringt unangenehme VetriebSftörnngen unb
bebeutenbe Verdufte, ba baS erftarrte Sot bie Neuerung
roie 9?oft unb Qüge oerftopft, rooburd) aufer bem
Materialoerluft auch ^er ganje Ofen unbrauchbar roerben
fanu. 3m-' ^»erftellung foldjer Sauchlötöfen ftnb befte
©raphittiegel p oerroenbeu unb eS finb biefe forgfältig
auSpmauern.

3Jlarftberid)te.
•Ç)otjmartt6ericl)t auS Sägern. S)er Vretteroerfanb

roar fdjroach- ©ute SBare ftanb am meiften in $rage,
befonberS breite ©orten, bie nicht ftart" angeboten rourben.
SHlmähltch rüd't bie 3eit beS DiunbholjeinfaufS näher.
Sie @äge=^nbuftrie oerfügt nur über eine befcEjränfte

3aht oon Aufträgen. — Sie brei nieberbaperifdfen fyorft=
ämter 3""efel=0ft, 3roiefel=9Beft itnb Iftabenftein hielten
eine gemeinfchafttiche Verfteigerung ab, bei ber gegen
30,000 ^ubifmeter 9SabeI= unb Vuchenhotj angeboten
roaren. 9tabet£)olj erhielte bei Sajcen oon 10—21 Mar!
burchfdpittlich 917a—92V-i 7o ^er 2lnfchläge, Vuchen=
holj 937,-94 7o. („ffrff. 3tg.")

Uerscbiedenes.
(5îorr.) ©in neuer VröeitSoertvag jrotfdjeit bent

giirctjer |>afner^ttihoeretn unö 4 öejto. 5 gitrther
f^irnten ift burch Vermittlung beS ftäbtifetjen ©inigung§=
amteS pftanbegefommen. Sarnach beträgt ber|2lnfangS=
lot)n für einen tüchtigen unb felbftänbigen Dfenfe^er per
©tunbe 72 ©tS. Ser Sohn angehenber ober unfelb-
ftänbiger, foroie alter unb gebrechlicher Slrbeiter richtet
fidj nach beren Seiftungen.

gür 9üacf)t= unb ©onntagSarbeit roirb 100 7»/ für
lleberftunben 50 7» Qufc^lag bephlt. Sie tägliclje 2lr=
beitSjeit beträgt 972 ©tunben. 3ln ©amStagen unb
Vorabenben oon Feiertagen enbigt bie âtrbeitêgeit um
5 Uhr-

3m 2ttt'orb roerben geroöhnliche Oefen mit Fafen
unb ohne fomplijierte ©inridjtung mit 8.— unb für
ßacheltragöfen F^- ?-50 per m- 'befahlt, roenn nicht ein
©tücfpreiS feftgefe^t ift. Für fompliprte Oefen mit
glatten ©täben unb auS hartem Material roerben F?-
10.— per nü begahlt. Für Oefen mit Vled)faften unb

a£W£KßEMüSEüf
WiNTERTHUR

Jllnstr. schwrèz. Hkiìdw.-Zà«g („Meisterblatt') 427

NZ5 TMchZswêr?AftrêN.

Beim Tauchlöt-Verfahren werden die zu lötenden
Gegenstände in große Mengen flüssig glühenden Lotes
eingetaucht und es wird hauptsächlich für Massenlötung,
wie solche im Fahrradbau usw, verwendet. Die zu
lötenden Teile werden mit Boraxlösung angestrichen und
hierauf wird soviel trockener Borax mit Lot vermischt
auf die nasse Stelle geworfen, als hängen bleibt; als-
dann werden die Gegenstände in den Tiegel mit Lot,
das durch Koksfeuer glühend flüssig gehalten wird, ein-
getaucht. — Das Schlaglot ist in der Regel eine

Legierung von etwa 58 Teilen Zink und 42 Teilen
Kupfer mit einer Schmelztemperatur von etwa 900
Grad Celsius. Wird das Schlaglot längere Zeit ge-
braucht, so tritt eine Veränderung derselben auf, weil
bei dem fortdauernden Schmelzvorgang viel mehr Zink
als Kupfer verdampft. Das flüssige Lot wird immer
zinkärmer und die mit der zinkarmen Legierung ausge-
führten Lötungen halten nach dem Erkalten nicht oder
schlecht, da das Lot die schlechten Eigenschaften des
geschmolzenen Kupfers, als da sind Kaltbrüchigkeit und
Sprödigkeit, zeigt. Man hat also darauf zu achten, daß
die Zusammensetzung des Lotes den Gewichtsteilen nach
stets die gleiche bleibt. Außerdem wird auch durch die
eingetauchten Gegenstände das Lötbad verunreinigt, und
diese Verunreinigungen haben auch einen schädlichen
Einfluß auf die nachfolgenden Lötungen. Durch diese

Verunreinigungen bildet sich im flüssigen Lot ein Nieder-
schlag, der sich an der tiefsten Stelle des Tiegels aus-
scheidet und in den die Gegenstände nicht eingetaucht
werden sollen. Um schlechte Lötungen durch Aenderung
des Gehaltes am Zink der Legierung zu verhüten, soll
von Zeit zu Zeit aus dem Lötbade eine Probe ent-
nommen werden; diese wird auf den Gehalt an Zink
und Kupfer untersucht und nach dem Ausfall der Unter-
suchung wird eine bestimmte Zinkmenge zugesetzt. Man
ermittelt so die in der Stunde verdampfende Zinkmenge
und setzt dann später ohne vorhergegangene chemische
Untersuchung Zink zu. Hat man viele Lötungen auszu-
zuführen, so kann man durch schnelles Löten einer Ver-
änderung begegnen; um nun das zu starke Abkühlen
des Lotes zu verhindern, müssen die zu lötenden Gegen-
stände vorgewärmt werden und geschieht dies durch
Erwärmung bis fast zur Glühtemperatur in einem Koks-
feuer. Innerhalb der Lötzeit, etwa 2 bis 3 Stunden,
wird die gewisse Lotmenge verbraucht und durch nach
dem Löten wieder srisch zugesetztes Lot wird das flüssige
erneuert. — Sind die zu lötenden Gegenstände hohl,
und soll in den Hohlkörper kein Lot eindringen, so ist
er mit Lehmpropfen zu verschließen, oder man kann
auch an dem Gegenstand kleine Löcher, die sogenannten
^otlöcher anordnen, durch die das eingedrungene Lot
wieder abfließen kann. Sind diese Mittel nicht anwend-
dar, so gehen durch das T.ruschlötverfahren große Lot-
mengen verloren, was mit großen Unkosten verbunden
>st und das Verfahren nicht empfehlenswert macht. —
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Die Schmelztiegel für das Lot werden aus Graphit
gefertigt, kleinere Tiegel mitunter auch aus Gußeisen.
Das Brechen der Tiegel, besonders bei großen Ab-
Messungen, wie solche beim Löten großer Gegenstände
vorkommen, bringt unangenehme Betriebsstörungen und
bedeutende Verluste, da das erstarrte Lot die Feuerung
wie Rost und Züge verstopft, wodurch außer dem
Materialverlust auch der ganze Ofen unbrauchbar werden
kann. Zur Herstellung solcher Tauchlötöfen sind beste

Graphittiegel zu verwenden und es sind diese sorgfältig
auszumauern.

Marktberichte»
Holzmarktbericht aus Bayern. Der Bretterversand

war schwach. Gute Ware stand am meisten in Frage,
besonders breite Sorten, die nicht stark angeboten wurden.
Allmählich rückt die Zeit des Rundholzeinkaufs näher.
Die Säge-Industrie verfügt nur über eine beschränkte
Zahl von Aufträgen. — Die drei niederbaperischen Forst-
ämter Zwiesel-Ost, Zwiesel-West und Rabenstein hielten
eine gemeinschaftliche Versteigerung ab, bei der gegen
30,999 Kubikmeter Nadel- und Buchenholz angeboten
waren. Nadelholz erzielte bei Taxen von 19—21 Mark
durchschnittlich 914/»—-92^/.,, "/g der Anschläge, Buchen-
holz 93V-i-94°Z. („Frkf. Ztg.")

vmOiêàês.
(Korr.) Ein neuer Arbeitsvertrag zwischen dem

Zürcher Hafner-Fachverein und 4 bezw. 5 Zürcher
Firmen ist durch Vermittlung des städtischen Einigungs-
amtes zustandegekommen. Darnach beträgt derMnfangs-
lohn für einen tüchtigen und selbständigen Ofensetzer per
Stunde 72 Cts. Der Lohn angehender oder unselb-
ständiger, sowie alter und gebrechlicher Arbeiter richtet
sich nach deren Leistungen.

Für Nacht- und Sonntagsarbeit wird 199 °/o, für
Ueberstunden 59 °/o Zuschlag bezahlt. Die tägliche Ar-
beitszeit beträgt 9>/s Stunden. An Samstagen und
Vorabenden von Feiertagen endigt die Arbeitszeit um
5 Uhr.

Im Akkord werden gewöhnliche Oefen mit Fasen
und ohne komplizierte Einrichtung mit Fr. 8.— und für
Kacheltragöfen Fr. 7.50 per bezahlt, wenn nicht ein
Stückpreis festgesetzt ist. Für komplizierte Oefen mit
glatten Stäben und aus hartem Material werden Fr.
19.— per bezahlt. Für Oefen mit Blechkasten und
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