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LBT210
Lötbarkeitstester



Vollautomatisierter und  
PC-gesteuerter Lötbarkeitstester

Testmethoden und Optionen:

• Lotbadtest mit automatischem Rakel und Behälter für das Oxyd
• Lotkugeltest mit 1, 2, 3 & 4mm und Behälter für verbrauchte Kugeln
• Prozessimulation mittels Leiterplatte, Lotpaste und Bauteil mit Lötprofil
• Automatisches Testen mehrerer Bauteilbeinchen / Steckerleisten 
• Testen unter Stickstoffatmosphäre mit Regelung 
• Modul zum Testen der Klebekraft von Lotpasten
• Optional mit regelbarer Vorheizung

(IEC 60068-2-54) 
IEC 60068-2-69
IPC/J-STD-003
IPC/J-STD-002
EIA/JETA-7401
MIL-883 - 2022
Conti: A2C00052907 AAA
Bosch Norm für Pins

Standards:

Features:

Wir unterstützen alle 
bekannten Testnormen. 
Sie können weitere/eigene 
Normen einfach anlegen. 

• Dynamische Anpassung des Meßbereichs
• Automatische, stufenlose Signalverstärkung
• Vibrationsabsorbierender Aufbau
• Vibrationsfreie Motoren
• Bauteilpositionierung: besser 5µm
• Messung der Füllstandshöhe beim Lotbad             
   berührungsfrei mit Laserabstandsmessung
• Videoaufzeichnung der Messungen
• Notaus, CE zertifiziert
• Software in multilingual
• Speicherung der Meßdaten in einer        
   Datenbank mit statistischer Auswertung
• Export der Meßwerte als CSV & Textdateien 
• Export der Meßkurven als Bilddatei
• Felder für Barcodes: Schnelles aufrufen der  
 Testparameter
• Zentrale Datenbank zur Synchronisierung aller 
 Systeme innerhalb des Unternehmens (optional)



• 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

Lüfter zur Modulkühlung



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 direkt beim Her-
steller bezogen wurde, sind größten-
teils leider auch vorbei. Das Löten 
mit bleifreien Legierungen erschwert 
das Ganze zusätzlich. Und da gibt 
es noch immer Gerüchte von „neu 
verpackten“ oder „umetikettierten“ 
Bauteilen.

Was also tun?
Eine gute und sehr fundierte Metho-
de (verschiedene Normen behandeln 
das Thema) ist die Untersuchung der 
Bauteile mittels Lötbarkeitstester. 
Hierbei werden die Bauteile – am 
besten – schon im Wareneingang mit 
einem solchen Gerät auf ihre Benetz-
barkeit überprüft. Wenn das Ergeb-
nis gut ist, können die Bauteile in die 
Produktion übergeben werden. Ist 
das Ergebnis nicht zufriedenstellend, 
bleibt immer noch genug Zeit, um 
die gesamte Charge zurückgehen zu 
lassen und Ersatz zu fordern oder an-
derweitig zu beschaffen, bevor es in 
der Produktion zu Engpässen kommt.
Werden keinerlei Maßnahmen zur 
Benetzbarkeitsverifikation durchge-
führt, besteht die Gefahr, dass Bautei-
le am Ende des Produktionsprozesses 
obligatorische Tests nicht bestehen 
und alle bis dahin gefertigten Ein-
heiten repariert oder abgeschrieben 
werden müssen. Im schlimmsten Fall 
kommt es dann auch zu Rückläufern 
aus dem Markt oder Lieferverzug. Die 
Folge- und Ersatzkosten, die sich aus 
einer solch nicht abgesicherten und 
unkontrollierten Produktionsmetho-

dik ergeben, übersteigen leicht vor-
stellbar die Investitionskosten eines 
Lötbarkeitstesters.

Der Lötbarkeitstester
Die Lötbarkeitsprüfung gestaltet 
sich bei modernen, PC-gestützten 
Geräten denkbar einfach: zunächst 
werden Bauteiledaten und Testpara-
meter mittels einer übersichtlichen 
Maske in der Software erfasst. Da-
nach wird das Bauteil in eine Halte-
rung eingeklemmt, mit Flussmittel 
benetzt und im Lötbarkeitstester fi-
xiert.
Wird der Testlauf gestartet, erfasst 
die Software sämtliche relevanten 
Messwerte tabellarisch, gibt sie als 
Kurve aus und blendet die für die 
jeweilige Norm relevanten Eckdaten 
für eine Beurteilung der Lötbarkeit 
mit ein. Diese Testroutine sollte mit 
ca. 10 Bauteilen aus der gleichen Lie-
ferung wiederholt werden, um einen 
Mittelwert zu erhalten.
Die Software bietet statistische In-
formationen zu Abweichung, Mit-
telwert etc. an. Unser Lötbarkeits-
tester bietet auch die Möglichkeit, 
während der Messung auf Wunsch 
automatisch ein Video des Testlaufs 
aufzunehmen und mit der Messung 
zu speichern. Er verfügt serienmä-
ßig über eine Einrichtung zum Tes-
ten unter Stickstoff. Dazu wird beim 
Test automatisch eine Haube, die mit 
Hausstickstoff gespült wird, zusam-
men mit dem Prüfteil abgesenkt. Die 
Funktion kann in der Software ein-
fach ein- oder ausgeschaltet werden.

3 Messverfahren
Am gebräuchlichsten ist der Test 
mit einem Lotbad, in dem die glei-
che Legierung ist, (oder zum Testen 
auch verschiedene) die in der Pro-
duktion verwendet wird. Hierzu wird 
das Bauteil mit voreingestellter Ge-
schwindigkeit und Tiefe in das Lotbad 
eingetaucht. Die genauen Positionen 
des Bades und des Bauteils werden 
vor der Messung mit einem berüh-

rungslosen 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 auf-
nimmt. Durch die hohe Oberflächen-
spannung des geschmolzenen Lotes 
entsteht ein starker Auftrieb, welcher 
gemessen wird. Nachdem das Bauteil 
auf Löt-Temperatur ist, beginnt die 
Benetzung 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 dargestellt. Sämt-
liche Einzelmesswerte sind natürlich 
auch als Tabelle vorhanden. Weiter-
hin kann das Gerät die Messwerte 
mathematisch aufbereiten und den 
Benetzungswinkel errechnen. Dieser 
Wert ist – im Gegensatz zu Kraftwer-
ten – mit Ergebnissen anderer Bau-
teile vergleichbar. Auch dieses ist ein 
weiterer Vorteil des Gerätes. Ein Test 
mittels einer geschmolzenen Lotku-
gel findet ebenso häufig Anwendung.
Der Ablauf und die Messwerterfas-
sung sind dabei dem Test in einem 
Lotbad sehr ähnlich. Nur wird hierbei 
eine geschmolzene Lotkugel verwen-
det und das Bauteil in X- und Y-Rich-
tung mittels motorisierten Achsen 
genau über der Lotkugel positioniert. 
Diese Lotkugel muss vor jedem Test 
mittels Flussmittel von Oxyd ge-
reinigt werden und nach dem Test 
ausgetauscht werden. Dazu werden 
Lotformteile in den gängigen Legie-
rungen mitgeliefert. Das Lotkugelm-
odul des Geräts bietet die Lotkugel-
durchmesser 1, 2, 3 und 4 mm an.

Neuartige Methode
Eine völlig neue und revolutionäre 
Methode stellt unser Test mittels 
Lotpaste und entsprechendem Tem-



peraturprofil dar.
Hierbei wird ein Bauteil auf gedruck-
ter Lotpaste aufgesetzt und anschlie-
ßend durch ein Thermoprofil, ähnlich 
dem eines Lötofens, gefahren. Dabei 
werden sämtliche auftretenden Kräf-
te gemessen und ausgegeben.
Diese neuartige Methodik bildet der-
zeit die einzig bekannte Möglichkeit, 
das existierende Lötprofil eines Inli-
ne-Produktionsofens stark angenä-
hert zu simulieren und entsprechend 
zu qualifizieren.
Die Software-Oberfläche ist leicht zu 
bedienen und ermöglicht einfaches 
Anlegen kompletter Bauteilebiblio-
theken.
Entsprechende Datensätze werden 
generiert, können gespeichert und 
jederzeit wieder abgerufen und edi-
tiert werden. Zusätzlich können die 
Ergebnisse immer in der erforderli-
chen Norm dargestellt werden.
Standardmäßig  werden viele Nor-
men unterstützt. Weitere, oder eige-
ne Standards, können leicht angelegt 
und verwendet werden.
Eine weitere Funktion ermöglicht, 
die angezeigte Kurve und die Mess-
werttabelle über die Zwischenablage 
in andere Anwendungen zu exportie-
ren.
So können z.B. sehr einfach Berichte 
oder Präsentationen erstellt werden. 
Der Ausdruck enthält alle Messpa-
rameter 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.

Ablauf einer Messung im Lotbad

Platz für alle Module

Die LBT210 Systeme sind in diesen Basisvarianten erhältlich

LBT210-180 LBT210-200 LBT210-300 LBT210-HD

Lasersensor X X X X

X/Y Positionierung - X X X

Badmodul X X X X

Kugelmodul - O X O

Pastenmodul - O X -

Modulkühler O O X O

Stickstoffoption O O O O

mit Sicherheitshaube O O O O

mit Sicherheitshaube & Abdeckung O O O O
(- = nicht verfügbar; X = enthalten; O = optional) 

Modellvarianten

Synchronisation über zentrale Datenbank
Wenn das System mit einem Netzwerk verbunden ist und die Option „Zentrale 
Datenbank“ lizenziert wurde, können alle Testdaten mit einem zentralen Server 
synchronisiert und von allen angeschlossenen Systemen abgerufen werden. 

Dies ist wichtig für Unternehmen mit mehreren Standorten! 

Alle Test-Setups, Benutzer, Ergebnisse, ... werden synchronisiert und sind auf 
jedem System verfügbar. Dies garantiert, dass auf jedem System und jedem 
Standort die gleichen Test-Setups vorhanden sind. 
Das Setup kann an einem beliebigen Standort vorgenommen werden und wird 
auf allen Systemen gleich durchgeführt. Benutzereinstellungen kontrollieren 
den Zugriff auf die Einstellungen. Die Ergebnisse können von allen Systemen 
verglichen werden.

mit optionaler Sicherheitshaube

Messung mit Lotkugel



Software
Bei der von Grund auf neu entwickel-
ten Software haben wir den wich-
tigsten Aspekt in den Mittelpunkt 
gestellt: Sie!

Die Anwendung ist so gestaltet, dass 
Sie mit sehr geringem Aufwand so-
fort loslegen können.
Nach einem „Login“ mit Ihrem User-
namen und dem Passwort wählen Sie 
das zu testende Bauteil aus einer Lis-
te und starten den Test - so einfach.
Neue Testmuster können genauso 
leicht angelegt werden, wie z.B. ei-
gene Testnormen, User, Lote oder 
Flussmittel. Der Aufbau der Rubriken 
ist immer so gestaltet, dass Sie eine 
Liste mit allen Einträgen als Übersicht 
haben und per Doppelklick ein Fens-
ter mit allen Daten öffnen. 

Sämtliche Informationen und Mes-
sergebnisse werden in einer SQL-
Datenbank gespeichert. In Zukunft 
optional auch in einer Zentralen Da-
tenbank in ihrer Firma oder auf unse-
ren Servern für alle Geräte in Ihrem 
Unternehmen. Weltweit.
Damit stehen Ihnen die ganzen Daten 
und alle Messergebnisse über fort-

schrittliche Suchfilter sofort zur Ver-
fügung. Wenn Sie z.B. wissen möch-
ten wie der „Stift A“ in den letzten 3 
Jahren abgeschnitten hat, stehen die 
Daten innerhalb von Sekunden zur 
Verfügung. Oder wenn Sie z.B. das 
gleiche Bauteil von verschiedenen 
Lieferanten beziehen und die Löt-
qualität vergleichen möchten: Kein 
Problem.
Sie können Testergebisse auch als 
Übersicht darstellen, oder einen Mit-
telwert errechnen lassen. Natürlich 
auch als Kurven.  Dabei berücksich-
tigen wir alle bekannten Testnormen 
und blenden die gut/schlecht Krite-
rien in die Messkurven ein. Sie kön-
nen auch Firmeninterne oder vom 
Kunden verwendete Normen leicht 
einstellen.
Mit einer WebCam lassen sich auf 
Wunsch automatisch 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 ein-
fach zu bedienen ist, haben wir eine 
Sprachverwaltung integriert, mit der 

Sie jedes Textfeld in der Software sel-
ber anpassen können, für jede Spra-
che. Auch neue Sprachen können 
angelegt werden, falls diese von uns 
noch nicht unterstützt werden.

Um Ihnen die Ausgabe der Ergebnis-
se zu erleichten, können Sie diese 
per Copy & Paste weiterverarbei-
ten, 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 Winword® 
Lizenz erforderlich). Dieses Templa-
te funktioniert mit Platzhaltern und 
Sie können es komplett anpassen. 
Also z.B. auch Ihr Firmenlogo einbin-
den und Ihre Adresse in den Fußtext 
eintragen. Damit erhalten Sie pro-
fessionelle Reports der Analysen in 
Ihrem Format, die Sie auf Papier aus-
gedruckt oder digital an Ihre Kunden 
weitergeben können. 



Messergebnis mit Auswertung und Statistik

Mittelwert mit Abweichung

Technische Daten

Gewicht: 120 - 160kg

Anschlüsse
Spannung: 230V 
Strom:  4A
Stickstoff: 6mm Schlauch

Ablauf einer Messung

Temperaturprofil Pastentest



The Future in Solderability Test

Microtronics mindset is Creating Value for our cus-
tomers in the industries we are serving. Our deep 
experience and leadership in core Quality control 
technologies leads us in development and distri-
buting cutting edge equipment.
 
By permanent improvement, world wide support, 
trainings and tight cooperation with our customers, 
we guarantee high quality products and service.
Local representatives are permantly trained to give 
you the best possible support - worlwide.

Your Local Contact:

Copyright Microtronic GmbH - Änderungen vorbehalten - v5.3.1 - DE

Microt ron ic  Mic roe lect ron ic  Ver t r iebs  GmbH  
K le ingrötz ing 1  
84494 Neumarkt -Sankt  Ve i t
Te l :  +49 8722 9620-0   -   Fax :  -30  
www.mic rot ron ic .de
lbt210@microt ron ic .de
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