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Ergomax Go

ERGONOMISCHES ZUM SCHWEIBEN, LOTEN UND ANWARMEN

ANWENDUNGSBEREICH
Bei dem Ergomax Go handelt es sich um ein
Produkt aus dem Hause GREGGERSEN.
Es ist ein Profi-Lotgerat zum Weich- und
Hartloten. Es basiert auf dem Ergomax/
Micromax-System, welches sich bereits
Jahrzehnte lang in der Praxis bewdhrt
hat. Die Ganzmetall-Ausfliihrung macht
das Gerét sehr robust und somit auch
fur den rauhen Einsatz geeignet.

Fir das Ergomax-Programm gibt es
eine grofle Anzahl von Zubehor. Bei
der sténdigen Weiterentwicklung des
Greggersen-Produktprogramms haben
wir stets darauf geachtet, dass Zubehor,
VerschleiB3- und Ersatzteile abwartskom-
patibel bleiben.

Fertigung ,Made in Germany” - damit
ist auch in Zukunft die Versorgung mit Teilen
garantiert!

Die fast 100-jahrige Erfahrung bei der Ent-
wicklung und Produktion von Profigerdten
macht das Gerat besonders sicher.

ORDNUNGSGEMARE VERWENDUNG
Das Ergomax Go Lotgerdt ist ein Klein-Lot-
und Anwarmgerdt, das mit Sauerstoff und

Ultramapp-Gas betrieben wird. Es erreicht
eine Flammentemperatur an die 3000°C!
Damit konnen viele Metalle hartgelotet,
angewarmt, und zum Gliihen oder Schmel-
zen gebracht werden.

Die Komponenten des Ergomax Go Systems
finden alle auf einem leichten und formschénen

Tragegestell Platz.

LIEFERUMFANG
+ Tragegestell Ergomax Go Alu
+ Handgriff Ergomax, Brenngase
+ Schweileinsatz Ergomax 1-2 P/S
+ Schlaucheinheit P/S 2,5m komp.
+  Mapp-Gas Kartusche 750ml
- O,-Kartusche 1L
+ Druckminderer fur O,-Kartusche
+  Gasregulierventil
+  Gebrauchsanweisung

BEDIENUNGSANLEITUNG

ERSTE INBETRIEBNAHME

Das Ergomax Go Lotgerat erhalten Sie vor-
montiert. Bitte samtliche Verschraubungen
nachziehen.

MONTAGE

- Entfernen Sie die Ventilschutzkappen
von den Kartuschen.

+ Vergewissern Sie sich, dass die Kartu-
schen-Ventile geschlossen sind.

+ \Vergewissern Sie sich, dass die Dich-
tungen im Ventil im ordnungsgemafen
Zustand sind.

+ Ventile auf die jeweiligen Kartuschen
schrauben. Hierbei Schraubrichtung
(rechts herum) beachten!

 Die Ventile missen biindig abschlief3en.

+ Mit Lecksuchspray oder Seifenwasser
die Verbindung Kartusche und Ventil auf
Gasdichtigkeit tiberpriifen.

+ Kartuschen in das Gestell stellen und
festzurren.

SAUERSTOFF

Sauerstoff (O,) Ist ein lebensnotwendiges
und geruchloses Gas, welches fiir eine opti-
male Lot-/Anwdrmarbeit notwendig ist.

Jedoch kénnen von ihm auch Gefahren aus-

gehen:
+ Explosionsgefahr!
« Unbemerktes Austreten - Anreiche-

rung von O, in geschlossenen Raumen
bewirkt starke Verbrennungsreaktion
(Unfallgefahr)

« Selbstziindung bei Kontakt mit Ol- oder
Fett.

- mit O, lasst sich fast jedes Material
schmelzen/verbrennen

Deshalb gilt bei Sauerstoff: Flaschenventile,
Druckminderer, Schlauche und Brenner 6l-
und fettfrei halten.

INBETRIEBNAHME

Stellen Sie das Ergomax Go Gerét aufrecht
hin. Im liegenden Zustand kann das Gerat
nicht ordentlich funktionieren, da flissiges
M-Gas in das Gaskartuschenventil und in die
Brennerdiise gelangen kann, dies fiihrt zu
Stérungen.

SchlieBen Sie beide Ventile am Griffstlick
durch Rechtsdrehen. Das rot gekennzeich-
nete Handrad reguliert die Gaszufuhr, das
blau gekennzeichnete Handrad ist fir die
Sauerstoffzufuhr.

Vergewissern Sie sich, dass alle Verschrau-
bungen gasdicht sind. Offnen Sie das Ventil
der Sauerstoffflasche durch Linksdrehen.
Offnen Sie das Gaskartuschenventil auf der
M-Gaskartusche durch Linksdrehen.

ZUNDEN UND FLAMME EINSTELLEN
Ziinden Sie den Brenner, indem Sie am
Griffstlick zuerst das blau gekennzeichnete
Handrad fir den Sauerstoff vorsichtig durch
Linksdrehen 6ffnen, bis ein leises Zischen
horbar ist. Offnen Sie anschlieBend das rot
gekennzeichnete Handrad fur die Gaszufuhr
durch Linksdrehen ein wenig. Ziinden Sie das
Gas-Sauerstoffgemisch mithilfe eines geeig-
neten Gasanziinders an der Brennerdise
aus Kupfer.



Noch unerfahrenere Anwender koénnen
zuerst das Gas anziinden und dann den Sau-
erstoff 6ffnen. Allerdings kommt es dann zu
kurzfristiger RuBentwicklung.

Mit den Regulier-Ventilen am Griffstlick
regeln Sie die GréBe und das Aussehen der
Flamme.

Wenn die Flamme sich nicht ziinden lasst
oder abrei3t, ist der Gasdruck zu hoch.
In diesem Fall drosseln Sie das Gaskar-
tuschenventil an der Kartusche durch
Rechtsdrehen. Das Sauerstoffventil (blau
gekennzeichnetes Handrad) am Brenner-
griffstiick muss geoffnet sein.

Wenn die Flamme gelb aussieht, hat sie
Gaslberschuss. Drosseln Sie vorsichtig das
Gasventil (rot gekennzeichnetes Handrad)
am Brennergriffstlick durch Rechtsdrehen.

Wenn die Flamme schmal und kurz ist und
glasig-violett aussieht, hat sie Sauerstoffliber-
schuss. Offnen Sie das Gasventil (rot gekenn-
zeichnetes Handrad) am Brennergriffstiick
durch Linksdrehen vorsichtig weiter.

Stellen Sie dann eine neutrale Flamme
ein. Das hei3t, der kréaftig leuchtende blau-

reduzierend

e

neutral

-

T oxidierend

grine Flammenkern muss sich scharf vom
dunkleren, blauen Flammensaum (Sekundar-
flamme) abgrenzen.

FLAMME LOSCHEN

Zum Loschen der Flamme schlieBen Sie
zuerst das Gasventil (rot gekennzeichne-
tes Handrad) und danach das Sauerstoff-
ventil (blau gekennzeichnetes Handrad)
am  Brennergriffstiick durch Rechtsdre-
hen. SchlieBen Sie das Gaskartuschenventil
und das Ventil der Sauerstoffflasche durch
Rechtsdrehen. SchlieBen Sie diese Ventile
auch beilangeren Pausen.

Nach Beenden der Létarbeit: Offnen Sie bei
geschlossenem  Gaskartuschenventil und
geschlossenem Sauerstoffflaschenventil kurz
das Gas- und Sauerstoffventil am Griffstiick,
und lassen Sie die restliche Gasmenge ent-
weichen.

Bei ldngeren Unterbrechungen Schldauche
aufwickeln und den Handgriff in der vor-
gesehenen Halterung an Griff legen. Gerat
in einen gut beliifteten Raum sorgsam ver-
stauen.

TROUBLESHOOTING
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Fehler | Ursache

Abhilfe

Die Flamme wird gelb

Sauerstoff-Ventil ist
geschlossen oder 5F-

Yentil 4ffnen
Kartusche auswechseln

| Kartusche ist leer

Flamme wird kleiner oder
hebt von der Spitze ab

KARTUSCHE WECHSELN
« Ventile an der Kartusche schlieBen
(durch Rechtsdrehen)

+ Kartusche aus der Halterung nehmen

+ Durch Linksdrehen Kartusche und Ventil
trennen

+ Achten Sie darauf das die Dichtung auf
dem Ventil verbleibt und Unbeschadigt
ist

+ Neue Kartusche durch Rechtsdrehen
wieder bindig mit Ventil verbinden
(gasdicht)

+ Kartusche wieder in die Halterung setz-
ten und Gurt straff ziehen.

GENERELL ZU BEACHTEN
Vor jeder in Betriebnahme eine Sichtpriifung
durchfihren!

Priifen Sie regelméaBig die Schlduche auf Risse
und die Verschraubungen auf Undichtigkei-
ten. Defekte oder porése Komponenten bitte
durch Original-Ersatzteile austauschen.

Mapp-Gas ist hoch entziindlich, farblos,
schwerer als Luft und mit wahrnehmbarem
Geruch.

Gas-Kartuschenventil ist
geschlossen oder nicht
ausreichend gedffnet, oder
Gas-Kartusche ist leer

WVentil {weiter ) ffnen

Oder Gaskartusche
auswechseln

Bewahren Sie Kartuschen und Sauerstoff-
flaschen an einem gut beliifteten Ort auf.
Rauchen Sie nicht beim Arbeiten an den Fla-
schen.

Halten Sie Kartuschen + Sauerstoffflaschen
von Ziindquellenfern. Priifen Sie die Dichtheit
der Verschraubungen mit schaumbildenden
Mitteln (z.B. Seifenwasser, Lecksuchspray).
Schlie3en Sie die Flaschenventile bei Storun-
gen u. nach der Arbeit.

Stellen Sie das Ergomax Go Gerat aufrecht
hin. Im liegenden Zustand kann das Gerat
nicht ordentlich funktionieren, da flissiges
M-Gas in das Gaskartuschenventil und in die
Brennerdiise gelangen kann, dies fiihrt zu
Storungen.



SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
UND NORMEN

Die gesetzlichen Sicherheitsvorschriften und
technischen Richtlinien sind unbedingt ein-
zuhalten. Reparaturen dirfen nur von GREG-
GERSEN selbst oder von einer autorisierten
Fachwerkstatt durchgefiihrt werden. Lassen
Sie Das Ergomax Go Lotgerdt wahrend der
Benutzung niemals ohne Aufsicht. Es besteht
akute Brandgefahr.

In reinem Sauerstoff kénnen sich Ole und
Fette aller Art von selbst explosionsartig ent-
ziinden. Tragen Sie eine Schweiferschutz-
brille.

Tragen Sie schwer entflammbare Kleidung.
Sorgen Sie fiir ausreichende Beliftung.
Achten Sie darauf, dass die Manometer am
Sauerstoff-Druckminderer fest sitzen. Erset-
zen Sie beschddigte Manometer nur durch
Original-Ersatzteile.

TRANSPORT UND AUFBEWAHRUNG

Zum Transport missen die Ventile der
Sauerstoff- und Gas-Kartusche geschlossen
sein.Trennen Sie die Kartuschen von den Ven-
tilen! Priifen Sie, ob die Kartuschen gasdicht
sind (z. B. mit Lecksuchspray). Die Schlauche
dirfen am Sauerstoff-Druckminderer und
am  Gaskartuschenventil  angeschlossen
sein. Sichern Sie das Gerat gegen Umkip-
pen und Verrutschen auf der Ladeflache.
Beim Transport im PKW lassen Sie ein Fens-
ter einen Spalt weit offen. Der Kleintranspor-
ter muss eine Liftung haben. Bewahren Sie
das Ergomax Go-Gerat nicht in geschlossen
Raumen und Behaltern ohne geeigneter Be-/
Entliftung.

WARTUNG / SERVICE

Handgriffe und Einsdtze (insbesondere
Diisen und Mundstiicke) regelmafig reini-
gen. Bei Bedarf (z. B. bei Undichtigkeiten) die
Stopfbuchsenmuttern der Ventile nachzie-
hen. Dichtflachen regelmaBig auf Beschadi-
gungen priifen. Die Gerate und das Zubehor
sollten mindestens einmal jahrlich gewartet
werden. Stérungen und Schaden diirfen nur
von autorisiertem Fachpersonal behoben
werden.

s,

Es durfen bei Reparaturen ausschlieBlich
Original Greggersen-Ersatzteile verwen-
det werden!
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PASSENDES ZUBEHOR FUR IHREN ERGOMAX GO
Handgriff Micromax

mit Nadelventilen zur Feinstregulierung,

komplett mit Micro-Schlaucheinheit (2m)
DN32mmx 1,8mm

EINSATZ
Einsatz mit Schnellwechselverschluss, vernickelt

= ‘= = 9
DUSEN
Nadeldiise fiir Propan Gr. 1 (0,8 mm)
Nadeldiise fur Propan Gr.2 (1,0mm)
Nadeldiise fiir Propan Gr.3(1,2mm)
Nadeldiise fiir Propan Gr.4 (1,5mm)

702350

|

702340

4

” W

702320 |
702321 - n-
702322
702323

ANWARMEINSATZE FUR EFFIZIENTE UND GROSSFLACHIGE ERWARMUNG

Anwarmeinsatz mit Brausekopf fiir Propan/Sauerstoff 4-6mm
Anwarmeinsatz mit Brausekopf fiir Propan/Sauerstoff 6-9mm
4
.

WEICHLOTEINSATZ
Einsatz fir Propan/Umluft unter Verwendung von Weichlot bis 400 °C
(far Trinkwasserinstallation bis 28 mm Kupferrohr geeignet)

ZUBEHOR/ERSATZTEILE
Schlaucheinheit Propan/Sauerstoff, 4,5 m, komplett (ohne Abbildung)

Mehrfachschlissel
Mapp-Gas-Kartusche (ohne Abbildung)
Sauerstoffkartusche (ohne Abbildung)

703248
703249

————

703247

702801
703345
105437
105438



LOTEN WIE DIE PROFIS
ANWENDUNGSTIPPS

WAS IST LOTEN?
Loten ist ein thermisches, stoffschlissiges
Fugeverfahren fir metallische Werkstoffe.

Mit fachgerechtem Weich- und Hartléten
erzielt jeder Installateur eine sichere und seit
Generationen bewahrte Verbindung.

Durch Loten werden mindestens zwei oder
mehrere Werkstlicke mit Lot und Flussmittel
unter Verwendung von Wérme dauerhaft fest
verbunden. Bei richtiger Arbeitsweise wer-
den die Grundwerkstoffe vom durch Warme
verfliissigten Lot benetzt. Das Lot breitet sich
aus und verbindet die Materialien.

WAS IST DIE LOTTEMPERATUR?

Dies ist die niedrigste Oberflaichentempera-
tur an den zu verbindenden Grundwerkstof-
fen, bei der das Lot benetzen, sich ausbreiten
und binden kann. Das bedeutet, dass sowohl
das Lot als auch die beiden zu verbindenden
Grundwerkstoffe beim Létvorgang mindes-
tens diese Temperatur erreichen missen.

WORIN LIEGT DER UNTERSCHIED
ZWISCHEN WEICH- UND HARTLOTEN?
Beim Weichldten liegt die Schmelztempera-
tur des Lotes unterhalb, beim Hartl6ten ober-
halb von 450°C.

WELCHE WERKSTOFFE KONNEN GELOTET
WERDEN?

Alle metallischen Werkstoffe! Léten ist somit
die Verbindungstechnik, mit der Sie auch
verschiedenartige Werkstoffkombinationen
stoffschliissig verbinden kénnen.

Fazit: Loten ist ein stoffschliissiges Verfahren
zum sicheren und dauerhaften Verbinden
von z. B. Kupfer, Rotguss, Messing und Stahl.

WELCHE WERKZEUGE BENOTIGT MAN
ZUM ERSTELLEN EINER FACHGERECHTEN
LOTUNG?

Fir die Lotverbindung bendtigt
zunachst einmal eine Warmequelle.
Wir empfehlen hierflr Lotgerate mit offener
Flamme. Dies sind Gasflaschen-Lotgerate, die
ja nach Gattung mit unterschiedlichen Gas-
gemischen und Brennern betrieben werden,
wie z. B.

man

+ Propan-Sauerstoff-Brenner oder
+ Azetylen-Sauerstoff-Brenner

Der Brenner und die Brenngase sollten so
gewahlt werden, dass die zu verbindenden
Teile innerhalb kurzer Zeit tber die gesamte
Spaltlange gleichmaBig auf die Lottem-
peratur erwarmt werden. Eine schonende
Erwdrmung wird durch das Einstellen einer
weichen, reduzierten Flamme erzielt.

BENOTIGT MAN FLUSSMITTEL?

Prinzipiell: Ja! - Die Ausnahme bestatigt auch
hier wieder die Regel: Bei Kupfer-Kupfer-Ver-
bindungen mit phosphorhaltigen Hartloten
wird kein Flussmittel bendtigt.

Flussmittel sind Losemittel fir Metalloxide.
Sie beseitigen Oxidhaute auf den Lotflachen
und halten diese wahrend des Lotvorganges
oxidfrei. Lote benetzen, verlaufen und bin-
den nur auf metallisch reinen Oberflachen!

Die Auswahl der Flussmittel fir das Weich-
und Hartloten wird bestimmt durch die
Grundwerkstoffe und die Léttemperatur des
einzusetzenden Lotes. Jedes Flussmittel hat
einen Wirktemperaturbereich.

Die Lottemperatur des zu verwendenden
Lotes muss im Wirktemperaturbereich des
Flussmittels liegen!

WIE BELASTBAR IST EINE FESTE
LOTVERBINDUNG?

Lotverbindungen sind in hohem MaBe
belastbar. Dies verdeutlicht z. B. die Berst-
probe: Bei einer Kupferrohrverbindung ist
die Festigkeit samtlicher Lotstellen hoher
als die des Grundwerkstoffes. Beim Abdri-
cken mit einer Pumpe platzt die Rohrwand
des Probekdrpers bei 280 BAR. Die Lotstellen
selbst halten dem Druck aber Stand und blei-
ben dicht.

Bedeutend ist auch die Tatsache, dass eine
fachgerechte Lotverbindung auch extrem
hohen Belastungen wie z. B. den Zug- und
Scherkréften, die durch Vibrationen entste-
hen, standhalt.
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DER LOTVORGANG

Als Hersteller von autogenen Schweiss- und
Lotgerdten mit fast 100-jdhriger Erfahrung
mochten wir mit dieser Broschire einen klei-
nen Wegweiser zur haltbaren und sauberen
Hartlotverbindung bereitstellen.

Dieser Beitrag richtet sich an alle die Anwen-
der, die schon Erfahrungen im Bereich Hart-
I6ten gesammelt haben (z. B. Modellbauer),
aber nicht regelmaBig oder vielleicht das
letzte Mal vor langer Zeit ein Hartlotgerat in
den Handen hielten.

Es ist selbstverstandlich, dass der Anwender,
der beruflich nichts mit dem Loten zu tun
hat, Hilfestellung benétigt.

Mit diesem Beitrag mochten wir genau diese
Hilfestellung in wenigen ubersichtlichen
Schritten geben...

Wenn Sie die folgenden Tipps beherzigen, ist
der Rest ist nur noch Ubungssache...
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CHECKLISTE

Die Vorbereitung
1.) Alle Teile mussen sein.

2.) Die Lotspalten miissen das
haben...

unter 0,05 mm
(das Lot kann nicht eindringen)
:von 0,05-0,1710 mm
: bis 0,25 mm

3.) Die Einstecktiefe sollte je nach Durchmes-
ser 6-12 mm betragen B

4.) Beim Lo&tvorgang
muss ver-
wendet werden.

5.) Die zu lotenden
Teile missen so

werden, dass die Lage
bei Ausdehnung des Flussmittels sich nicht
verandert.

6.) Die Teile missen auf einer geeigneten
Unterlage deponiert werden, die dafiir sorgt,

dass die

wird. Dieses gilt besonders fiir grof3flachige
Bauteile, wie z. B. Dampfkessel, wo viele
Lotstellen gleichzeitig erforderlich sind und
die Warme erfahrungsgemaf nur schwer zu
halten ist. Hier empfiehlt es sich, das ganze
Gerat mit zu umgeben.

7.) Und nun kommt es darauf an, die Warme
schnell auf das Werkstilick zu bringen. Das
ist in der Regel nur mit einer Sauerstoff-
Acetylen- oder haufiger noch mit einer Sau-
erstoff-Propan-Flamme moglich. Dabei ist
Schnelligkeit eines der wichtigsten Punkte.
Das Werksttick muss zlgig und grof3flachig
angewarmt werden. Das groBere, schwe-
rere Teil braucht mehr Warme, also muss die
Flamme auf dieses Teil gerichtet sein. Aber
bevor das Lot zugegeben wird missen

haben. Eine
Uberhitzung des Werkstiickes ist jedoch zu
vermeiden.

8.) Nach Errei-
chen der Tempe-
ratur wird dem
Werkstlick Lot |
zugefihrt  (

).
Das Lot schief3t in
den Spalt, und es findet ein Austausch zwi-
schen Lot und Flussmittel statt (sog. Kapil-
larwirkung). Das Flussmittel hat die Aufgabe,
bei dem Loétvorgang das Oxidieren zu ver-
hindern, d.h. den Spalt sauber zu halten. Die
Wirkung hélt nur eine bestimmte Zeit. Es ist
wichtig, den Létvorgang rasch zu beenden.

Daher muss die notwendige Lottemperatur
schnell und gleichmaBig erreicht werden.
Das langsame und miihsame Aufbringen der
Energie verhindert jede gute L6tung.

9.) Nach Erstarren des Lotes, werden die Teile

10.) AnschlieBend wird das Werkstiick in
einer schwachen

Wir empfehlen hierflr
eine 3-5%ige Zitronensdure. Hierbei besteht
nicht die Gefahr, dass das Grundmaterial
angegriffen wird. Die Teile kdnnen 10-15 min.
in der Sdure bleiben.

Gereinigtes Werkstiick

WELCHER BRENNER IST DER RICHTIGE?

In erster Linie hangt die Wahl des Gerdtes
natlirlich vom Werkstiick ab, ob man einen
Mikrobrenner oder normale Einsdtze (0,5-1
mm, 1-2 mm, 2-4 mm, 4-6 mm) verwendet.
Fir eine noch gleichméfigere Erwdrmung
eignen sich auch Mehrflammendisen oder
Gabelbrenner.

WELCHES LOT SOLLTE VERWENDET
WERDEN?

Natdrlich spielt auch das Lot eine gro3e Rolle.
Damit bei Einhaltung der o. g. Voraussetzun-
gen der Lotverbrauch so gering wie mdoglich
ist, raten wir dazu, nichtam Lot zu sparen und
hochprozentiges Silberlot zu verwenden (mit
45-56 % Silberanteil). Die Schmelztempera-
tur liegt hier zwischen 580°C und 630°C.

Es gibt die Moglichkeit, das Lotmaterial blank
oder mit einer zusatzlichen Flussmittelum-
hillung zu verwenden. Bei manchen Werk-
stlicken ist es auch sinnvoll, ein Lotformteil,
ein aus Draht gebogener Ring vorher ein-
zubringen und dann das Werkstiick so zu
erwdrmen, dass das Lot in die Lotspalte ein-
schieBt. Auf jeden Fall ist es wichtig, dass die
Lotstelle vorab mit ausreichend Flussmittel
benetzt wird.
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