REFERENS - MJUKLODNING, HARDLODNING, FLUSSMEDEL

LODNINGEN

En lodfog &r inte lim. Tennet lGser upp en brakdel av kopparn och bildar en legering
i gransskiktet — fogen ar metallurgisk, inte mekanisk. Det forklarar varfor en kall
fog aldrig blir stark hur mycket tenn man an lagger pa, varfor flussmedel ar
obligatoriskt snarare an en hjalp, och varfor ratt temperatur ar viktigare an ratt kolv.

SMALTPUNKTEN AVGOR ALLT ANNAT

grans mjuk/hard, 450 °C

o
]83 c Sn63Pb37 Eutektiskt. Den mest forlatande legeringen som finns, och den att lara sig pa.

Gransen vid 450 °C ar definitionsmassig, inte fysikalisk: under den kallas det mjuklédning, 6ver den
hardlédning. Skillnaden i praktiken &r att mjuklod smélts av en kolv och hardlod kraver laga, och att en
hardlodd fog ar i storleksordningen tio ganger starkare. Ingen av dem smalter grundmaterialet — det &r vad
som skiljer l6dning fran svetsning.

GRUNDPRINCIPER

Fem saker. Den forsta forklarar varfor lodning 6ver huvud taget fungerar, den tredje varfor de flesta
fogar misslyckas.

1- FOGEN AR EN LEGERING, INTE ETT LIM

Nar smalt tenn moter ren koppar loses en aning koppar upp och det bildas ett tunt skikt av
intermetallisk férening, Cu,Sns. Det skiktet ar den egentliga fogen. Tennet ovanpa ar bara

transportmedel och fyllnad.

Tva foljder som forklarar det mesta: fogen maste bli varm nog att det skiktet bildas — att
smalta tenn pa kolven och klicka dit det réacker inte — och mer tenn gor aldrig en fog starkare.
En stor l6dklump pa en kall fog ar svagare an en tunn, blank fog.

Det intermetalliska skiktet fortsatter dessutom att vaxa langsamt vid rumstemperatur och
snabbare i varme. Ett tjockt skikt ar sprott, vilket ar en av anledningarna till att gamla fogar
spricker.

2 - FLUSSMEDLETS ENDA UPPGIFT

Koppar oxiderar omedelbart, och smalt tenn vater inte oxid. Flussmedlet l6ser upp oxidskiktet i
det 6gonblick varmen kommer p3, och haller ytan ren tills tennet hunnit fram. Det ar darfér
l6dning utan flussmedel inte ar svart utan omdjligt.

Lodtenn pa rulle har flusskarna, men den racker sallan till mer &n en fog. Vid omlédning, pa
oxiderade ytor och vid all SMD-hantering behodvs extra flussmedel. For mycket flussmedel ar



nastan aldrig ett problem; for lite ar det vanligaste.

3 - VARM GODSET, INTE LODET

Lagg spetsen sa att den ror bade komponentben och 16d6ga, vanta en sekund, och for sedan in
tenntraden mot fogen — inte mot spetsen. Smalter tennet mot arbetsstycket betyder det att
arbetsstycket ar varmt nog. Smaélter det bara mot spetsen far du en kall fog som ser fardig ut
men saknar det intermetalliska skiktet.

4 - TERMISK MASSA SLAR WATT

En jordplan, ett tjockt kabelskor eller en stor kylflans drar varme fortare an en liten spets hinner
leverera. Losningen ar sallan hogre temperatur — det forkolar bara flussmedlet innan det gjort
sitt — utan storre spets med mer massa och battre kontaktyta. En mejselspets pa 3 mm loder
tyngre fogar vid 320 °C battre an en nalspets vid 400.

5 - TID VID TEMPERATUR AR DET SOM SKADAR

Kort och hett skadar mindre an [jummet och lange. Kretskortslaminat, komponenter och l6déglor
tal 250 °C i nagra sekunder men lossnar av 200 °C i en halv minut. Sitter du och petar lange pa
en fog ar det ett tecken pa for lag temperatur eller for liten spets, inte pa att du behdver mer
talamod.

LEGERINGAR

Atta som tacker allt fran att smalta i handen till att foga cykelramar.



SN63PB37 183 °C

Eutektiskt tenn-bly - den gamla standarden

SMALTPUNKT KOLVTEMP VATNING UTSEENDE ROHS
183 °C, 300-330 °C Utmarkt Blank Nej
eutektisk

WHISKERS

Nej

VARFOR DEN FORTFARANDE AR BAST ATT LARA SIG PA

Eutektisk betyder att legeringen gar direkt fran fast till flytande vid en enda temperatur, utan
mellanliggande grot. Det gor fogen okanslig for att rora sig i det kritiska 6gonblicket och ger den
karakteristiska blanka, konkava ytan som ar latt att bedéma med 6gat. Den vater battre an allt blyfritt,
arbetar 35 grader kallare och ar mer forlatande i varje avseende.

BLY

Forbjudet i konsumentelektronik enligt RoHS, men tillatet fér privat bruk, reparation och hobby.
Risken vid l6dning kommer fran handkontakt och intag, inte fran angan — bly férangas inte vid

300 °C. Tvatta handerna fore mat, lod inte dar barn ater, och sopa inte upp lodrester torrt. Roken du
ser ar forbrant flussmedel, och den ska anda ventileras bort.

LATTAST EUTEKTISK BLANK EJ ROHS

SAC305 217-220 °C

Sn96,5 Ag3,0 Cu0,5 - blyfri industristandard

SMALTINTERVALL KOLVTEMP VATNING UTSEENDE ROHS
217-220 °C 340-370 °C God Matt, kornig Ja
PRIS

Silverhalten

kostar

Det blyfria alternativ som vater bast, tack vare silvret. Den vanligaste kallan till besvikelse ar utseendet:
en korrekt SAC-fog ar matt och lite kornig, inte blank. Att bedéma den efter samma mattstock som
blylod leder till att man varmer om fogar som redan var bra.

BLYFRI STANDARD MATT YTA VARMARE



SN99,3 CUO0,7 227 °C

Blyfritt utan silver - billigast, och det i VVS-ror

SMALTPUNKT KOLVTEMP VATNING UTSEENDE DRICKSVATTEN
227 °C, 350-380 °C Mattlig Matt Godkand
eutektisk

PRIS

Lagt

Standardvalet for kopparror i dricksvattensystem, dar blylod ar forbjudet. For elektronik ar den samre
an SAC305: den vater trogare och kraver hogre temperatur, vilket sliter pa bade spets och komponenter.
Billig nog att vara vanlig anda.

VVS DRICKSVATTEN BILLIG

BI58 SN42 138 °C

Lagtemperaturlod - "ChipQuik” och liknande

SMALTPUNKT KOLVTEMP SPRODHET BLANDBARHET ANVANDNING

138 °C, 220-250 °C Ho6g Sanker Sn-Pb Avlédning,
eutektisk kraftigt kdnsliga delar
ROHS

Ja

VERKTYGET FOR ATT FA LOSS SAKER

Blandas Bi58Sn42 in i en befintlig fog sjunker hela blandningens smaltpunkt dramatiskt, och fogen forblir
flytande i tiotals sekunder. Det ar exakt vad man vill nar ett kretskort med femtio ben ska av i ett stycke.
Lagg pa generdst med flussmedel, arbeta in lagtemperaturlodet langs alla ben, och lyft.

STADA EFTERAT
Rester av vismutlod kvar i lodéglorna gor framtida fogar sproda och lagsmaltande. Sug bort allt och

lagg pa nytt vanligt lod innan komponenten ersatts. Det ar ett steg som ofta hoppas 6ver, och det ger
fel som dyker upp langt senare.

AVLODNING LAGTEMP SPROTT



FIELDS METALL 62 °C

Bi32,5In51 Sn16,5 - smalter i handen

SMALTPUNKT GIFTIGHET PRIS HALLFASTHET ANVANDNTNG

62 °C Lag, Hogt, indium Mycket 1lag Gjutning, demo
kadmiumfri

ALTERNATIV

Rose metall,

98 °C

Smalter i hett vatten. Anvands till avtryck, formgjutning i lag temperatur, smaltsékringar och som
demonstration. Kadmiumfri, till skillnad fran gamla Woods metall som ska undvikas helt. Som [6dmetall

ar den for svag for annat an det som inte belastas.

62 °C GIJUTNING KADMIUMFRI

SN95 SB5 235-240 °C

Tenn-antimon - for varme och vibration

SMALTINTERVALL HALLFASTHET KRYPMOTSTAND ANVANDNING DRICKSVATTEN

235-240 °C Hog for Gott Kyla, VVS, Godkand
mjuklod plat

ROHS

Ja

Betydligt starkare och mer kryptalig an vanligt tennlod, och anvéands dar fogen belastas eller blir varm:
kylsystem, varmevéxlare, platarbete. Vater samre och kraver mer varme.

STARK VARMETALIG KYLTEKNIK



SILVERLOD 618-745 °C

Ag45-56 med koppar, zink och tenn - hardlod

ARBETSTEMP DRAGHALLFASTHET VARMEKALLA SPALT FLUSSMEDEL

620-750 °C 350-450 MPa Gasol eller 0,05-0,15 mm Borax- eller
MAPP fluoridbaserat

KADMIUM

Undvik gamla

stavar

Hardlodning ger en fog som ofta ar starkare an grundmaterialet, och fungerar pa stal, rostfritt, koppar,
massing och hardmetall. Kapilldrkraften dar hela mekanismen: spalten ska vara nadgra hundradels
millimeter, for da sugs lodet in av sig sjalvt. En glapp fog fylls inte — lodet rinner igenom och lagger sig i
botten.

KADMIUM I GAMLA SILVERLOD

Silverlod tillverkade fore ungefar 1990 innehaller ofta kadmium, som férangas vid
hardlédningstemperatur och ger metallrokfeber eller varre. Réken luktar inte och varnar inte. Har du
en oidentifierad ask silverlod pa hyllan: anvand den inte. Modernt lod ar markt kadmiumfritt.

STARKAST KAPILLARKRAFT KRAVER LAGA

MASSINGSLOD 875-895 °C

CuZn - "brazing”, gaslodning av stal

ARBETSTEMP UNDERLAG VARMEKALLA SPALTFYLLNAD FLUSSMEDEL

880-920 °C Stdl, gjutjarn Gassvets, God Borax
induktion

ZINKROK

Ventilation

kravs

Klassikern for cykelramar, gjutjarnsreparationer och stalkonstruktioner. Fyller spalter battre an silverlod
och kostar en brakdel, men kraver rejal varme. Zinken kokar och ger vit rok som orsakar metallrokfeber —
frossa och muskelvark timmar efterat. Ventilation ar inte valfritt.

STAL BILLIGT ZINKROK

FLUSSMEDEL

Fyra familjer. Valet handlar inte om hur bra de léder utan om vad de lamnar efter sig.



FLUSSMEDELSFAMILJER

TYP AKTIVITET
Kolofonium, RO Svag till medel
No-clean, RELO Svag

Vattenlosligt, OA Stark

Syrabaserat, IN Mycket stark

RESTER

Klibbiga, harda, i regel ofarliga
Sma, torra, ska lamnas kvar
Korrosiva, maste bort

Kraftigt korrosiva

ANVAND TILL

Elektronik. Klassikern, luktar tall.

Elektronik i produktion. Behdver inte tvattas.
Elektronik dar tvatt ar inplanerad. Aldrig annars.

Plat, ror, mekanik. Aldrig pa kretskort.

BETECKNINGEN PA FORPACKNINGEN

IPC J-STD-004 kodar flussmedel med tre delar: ursprung (RO kolofonium, RE modifierat
hartsbaserat, OR organiskt, IN oorganiskt), aktivitetsniva (L lag, M medel, H hég) och
halogenhalt (0 eller 1). RELO ar alltsa modifierat harts, lag aktivitet, halogenfritt — typiskt no-
clean. ROM1 ar kolofonium, medelaktivt, med halogener, och kraver tvatt.

Praktisk lasning: siffran 1 pa slutet och bokstaven H betyder att rester maste bort.

04

VAD MASTE TVATTAS BORT

Den fraga nastan alla far fel, och at bada hallen.

TVA MOTSATTA MISSTAG

Att inte tvatta det som maste bort. Vattenldsliga och syrabaserade flussmedel fortsatter ta pa
kopparn i aratal. Ett kort som fungerar perfekt idag kan ha grona, avfratta ledarbanor om tre ar.

Att tvatta det som ska sitta kvar. No-clean-rester ar avsiktligt inkapslade och inerta. Tvattar du dem
halvvdgs — med for lite losningsmedel eller utan att skolja — bryter du kapseln och sprider ut de aktiva
resterna over hela kortet. Det ar varre an att inte ha tvattat alls.

BESLUTET

FLUSSMEDEL

No-clean, RELO

Kolofonium, ROLO
Kolofonium, ROM1 eller ROH

Vattenlosligt, OA

Syrabaserat, IN

MASTE TVATTAS HUR

Nej

Valfritt

Ja

Ja,

Lamna. Vill du ha det snyggt: tvatta helt, aldrig delvis.

Kosmetiskt. IPA och pensel, se Kemiskapet recept 20.

IPA, eller varmt vatten med tensid foljt av IPA och torkning.

Varmt avjoniserat vatten, borste, sedan IPA och ugnstorkning.

alltid

Ja,

Neutralisera med utspadd soda, skolj rikligt, torka.

alltid
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Torkningen ar halva jobbet. Vatten kvar under en komponent ger krypstrommar och korrosion.

M

inst 30 minuter i 50 °C, eller ett dygn i rumstemperatur, innan spanning laggs pa. Tryckluft

forst.

Ett prov: dra ett finger dver kortet efter torkning. Klibbar det finns rester kvar.

KOLVEN OCH SPETSEN

Spetsen betyder mer an kolven, och skotseln av spetsen betyder mest av allt.

TEMPERATUR OCH SPETS

ARBETE LEGERING TEMPERATUR SPETS

Finpitch SMD Sn63Pb37 300-320 °C Liten mejsel 1 mm eller knivspets
Finpitch SMD SAC305 330-350 °C Samma

Genomplatering, normal Sn63Pb37 320-340 °C Mejsel 1,6—2,4 mm
Genomplatering, normal SAC305 350-370 °C Mejsel 1,6-2,4 mm

Jordplan, kabelskor Valfri 370-400 °C Mejsel 3—5 mm eller gjutform
Tjock kabel, plat Sn95Sbs 400-450 °C Kolv med hog effekt, stor massa

SPETSEN SKA ALLTID VARA FORTENNAD

Spetsens jarnbelaggning oxiderar i det 6gonblick den lamnas ren och varm. Ett tunt lager tenn
skyddar den, och skyddar den bara sa lange det finns kvar.

Fortenna direkt nar en ny spets varms upp forsta gangen.

Torka av precis innan du l6der, inte efter. En avtorkad spets som far ligga oxiderar pa
sekunder.

Lagg pa en klick tenn innan du sténger av. Det steget avgor spetsens livslangd mer an nagot
annat.

Missingsull framfor vat svamp. Svampen kyler spetsen med 50-100 grader varje gang och
sliter pa belaggningen genom termisk chock.

Fila aldrig en spets. Jarnbelaggningen ar nagra mikrometer tjock, och under den ar det
koppar som léses upp av tennet pa minuter.

SVART SPETS SOM INTE TAR TENN

Oxidskiktet har vunnit. Sank till 250 °C, gnid i tennspan med flussmedelskarna eller i
sarskild tip tinner — en pasta av salmiaksalt och tenn. Gar det inte ar belaggningen
genombruten och spetsen forbrukad. Vanligaste orsaken: kolven har statt paslagen och
varm utan tenn pa spetsen.




TEKNIK

Fyra sekunder, i ratt ordning.

1. Rent och flussat. Oxiderade ben eller l6d6glor betas eller skrapas. Flussmedel pa.

N

. Spetsen mot bada delarna. Ben och l6d6ga samtidigt, sd att varmen gar till fogen och inte
bara till den ena.

. En sekund. Lat fogen ta varme.
. Tenn mot fogen, pa motsatt sida av spetsen. Det ska smalta av arbetsstycket.

. Ta bort tenntraden, sedan spetsen. I den ordningen.

o o1 b W

. ROr inte forran det stelnat. Rorelse under stelning ger en grynig, sprucken fog — varst med
icke-eutektiska legeringar som har ett grotintervall.

Hela sekvensen ska ta tva till fyra sekunder pa en normal fog. Tar den tio ar nagot fel: for lag
temperatur, for liten spets, eller for lite flussmedel.

SA SER EN BRA FOG UT

o Konkav — lodet kryper uppfor benet och bildar en halkalsform. En rund, konvex klump
betyder att lodet inte vatt.

e Genomgaende pa genomplaterade hal — lodet ska synas pa bada sidor.

e Jamn yta. Blank pa blylod, matt men slat pa blyfritt. Grynig eller kristallin betyder att fogen
rorde sig under stelningen.

¢ Tunn. Benets kontur ska anas genom lodet.

SMD OCH HETLUFT

Ytmontering &r inte svarare, bara annorlunda. Tva knep gor det mesta.

DRAG SOLDERING

For tatsittande ben: flussa rikligt, lagg en generds mangd lod, och dra sedan spetsen langsamt
langs benraden. Ytspanningen drar lodet dit det hr hemma och lamnar bryggorna bakom sig.
Det ser fel ut medan man gor det och ratt nar man ar klar. Flussmedlet ar forutsattningen — utan
det stannar bryggorna kvar.

LODPASTA OCH HETLUFT

e Pasta ar lodpulver i flussmedelsgel. Forvaras i kyl och anvands inom nagra manader —
gammal pasta separerar och ger kulor.



¢ Stencil ger jamn mangd. Utan stencil: en tunn strang langs kuddarna racker, ytspanningen
ordnar resten.

e Hetluft 300-350 °C med bred munstycksdiameter och lag luftmangd. Hog luftmangd blaser
ivdg smakomponenter.

e Varm hela omrédet, inte en punkt. Ror pistolen i cirklar tills hela faltet smélter samtidigt.

o Sjalvcentrering ar verklig: ytspanningen drar komponenten pa plats nar lodet smalter.
Perfekt placering fore ar inte ndodvandigt.

GRANNKOMPONENTER OCH PLAST

Hetluft varmer allt inom nagra centimeter. Maskera med kaptontejp eller aluminiumfolie,
och ta bort plastdetaljer, batterier och elektrolytkondensatorer i narheten. En
elektrolytkondensator som kokat ser hel ut men ar foérstord.

AVLODNING

Svarare an att léda, och det som oftast forstor kort.

e Lodsug for enstaka hal. Varm tills lodet ar helt flytande, sug snabbt. Halvsmalt lod tapper
igen sugen.

o Flatan for ytor och kuddar. Flussa flatan, lagg den pa fogen, varm genom flatan. Torr flata
suger daligt.

o Lagtemperaturlod for flerbenta komponenter, se Bi58Sn42. Det enda som fungerar bra pa
ett 40-benigt chip utan varmluftsstation.

o Hetluft f6r SMD. Varm hela komponenten, lyft med pincett nar allt smalt.

o Tillsatt alltid nytt lod forst nar du ska ta bort gammalt. Farskt flussmedel i det nya lodet gor
att det gamla slapper. Att forsoka suga torrt gammalt lod ar den vanligaste orsaken till
upprivna lodoglor.

LODOGLOR SLAPPER AV DRAGNING, INTE AV VARME

Kopparfolien sitter fast med lim som mjuknar vid ungefar 120 °C. Drar du i en komponent
medan fogen ar varm foljer 6gat med. Vrid aldrig, dra aldrig — se till att allt lod ar flytande
och lat komponenten falla ut.

HARDLODNING

Over 450 grader. Fogen blir starkare &n mjuklod med en storleksordning, och tekniken ar en helt
annan.

SPALTEN AR KONSTRUKTIONEN



Hardlod sugs in i fogen av kapilldrkraft, och kapillarkraften ar starkast i en smal spalt. 0,05 till
0,15 mm ar ratt. En glapp fog fylls inte — lodet rinner igenom. En presspassning fylls inte heller,
eftersom lodet inte kommer in. Konstruera fogen med overlapp, inte som stumfog, precis som

ett limforband.

GANGEN

1. Rengor mekaniskt och avfetta. Oxid och fett stoppar allt.

2. Flussmedel pa hela fogomradet, borax- eller fluoridbaserat beroende pa metall.

3. Varm hela detaljen jamnt, inte fogen punktvis. Lodet vandrar mot det varmaste stallet, sa
varmer du fran fel hall hamnar det pa fel stélle.

4. Ratt temperatur syns: flussmedlet blir klart och vattnigt strax innan lodet smalter. Det ar

signalen.

5. Ror lodstaven mot fogen, inte mot lagan. Smalter det av metallen &r detaljen varm nog.

6. Lat svalna ldngsamt. Kylning i vatten ger sprickor i fogen och hardar stalet.

7. Ta bort flussmedelsresterna — de ar glasartade och korrosiva. Varmt vatten medan detaljen

fortfarande ar het, eller citronsyra.

TRE RISKER

e Kadmium i gamla silverlod. Se legeringskortet.

o Zinkrok fran massingslod ger metallrokfeber. Ventilation.

¢ Fluoridflussmedel ger fratskador som inte kanns forran timmar senare, precis som
fluorvate. Handskar och skoljning.

10

MATERIALTABELL

Vad som gar att l6da, och vad som kraver nagot annat.

MATERIAL
Koppar

Massing

Fortennad plat
Stal och gjutjarn

Rostfritt

MATERIAL MOT METOD

MJUKLOD

HARDLOD

FLUSSMEDEL

Kolofonium

Kolofonium eller
syra

Kolofonium

Syrabaserat / borax

Fosforsyra eller
fluorid

ANMARKNING
Det ideala underlaget. Lods av allt.

Zinkoxid pa ytan kraver mer aktivt flussmedel.

Enklast av allt.
Gar med syraflussmedel men hardlod ar ratt metod.

Kromoxiden maste bort. Kraver aggressivt flussmedel.
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MATERIAL MJUKLOD HARDLOD FLUSSMEDEL ANMARKNING

Nickel och v v Kolofonium Lods bra. Vanlig ytbelaggning pa kontaktdon.
fornicklat
Silver och guld v % Kolofonium Guld l6ses upp i tennet — tunna skikt forsvinner helt.
Aluminium x ! Speciellt Al- Oxidskiktet aterbildas omedelbart. Kraver Al-Si-lod eller
flussmedel friktionsmetod.

Titan X X - Kraver vakuum eller skyddsgas. Inte hobbybart.
Krom och X X — Slipa bort kromskiktet forst.
forkromat
Hardmetall X v Fluoridbaserat Sa har sitter skaren pa en sagklinga.
Glas och keramik X X — Metallisera forst, se Ytskiktet.

11

FELSOKNING

Ordnat efter hur fogen ser ut. Utseendet racker nastan alltid for att stalla diagnos.

NAR FOGEN INTE BLEV RATT

SYMTOM TROLIG ORSAK ATGARD

Rund, konvex klump som Kall fog — lodet smalte mot spetsen, inte Mer varme och stdrre spets. Smalt lodet mot

sitter lost mot godset arbetsstycket.

Grynig, kristallin yta pa blylod Fogen rorde sig under stelningen Hall stilla tills den stelnat. Varm om.

Matt yta pa blyfritt Normalt fér SAC305 Ingen atgard. Fogen ar sannolikt bra.

Lodet drar ihop sig och Avvatning — férorening eller oxid under Suga bort, rengdra mekaniskt, flussa rikligt, gor

lamnar bar koppar lodet om.

Lodet vater inte alls Oxidskikt, for lite flussmedel, eller fel Mer flussmedel. Kontrollera i materialtabellen att
underlag materialet gar att l6da.

Bryggor mellan ben For mycket lod, for lite flussmedel Flussa och dra spetsen langs raden, eller ta bort

med flata.

Komponenten star upp pa ena Tombstoning — kuddarna smalte olika varm hela omradet jamnt. Lika mycket pasta pa

anden snabbt bada kuddarna.

Sma lodkulor runt fogen Gammal eller fuktig l6dpasta, eller for Ny pasta. Forvarm kortet innan smaltning.

snabb uppvarmning

Lodogat lossnade fran kortet Mekanisk dragning i varm fog Gar inte att laga snyggt — koppartrad som brygga.
Dra aldrig i varma fogar.

Kortet blev brunt eller For lange vid for hog temperatur Kortare tid, hogre temperatur, storre spets.
bubblade
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SYMTOM

Fogen sprack efter en tid i
drift

Grona, fratta banor efter
manader

Spetsen ar svart och tar inte
tenn

Spetsen blev gropfratt och
tunn

Hardlodet rann igenom fogen

Hardlodet hamnade pa fel
stalle

Tunna trdar vaxer ur en fog
efter ar

TROLIG ORSAK

Termisk utmattning, eller for tjockt
intermetalliskt skikt

Flussmedelsrester som skulle ha tvattats
bort

Oxiderad jarnbelaggning

Belaggningen genombruten, tennet loser
kopparn

For stor spalt — ingen kapillarkraft

Ojamn varme — lodet vandrar mot det
varmaste

Tennwhiskers pa ren, blank tenn

ATGARD

Avlasta mekaniskt. Undvik att varma om samma
fog manga ganger.

For sent for det som fratts. Se avsnitt 4 nasta
gang.

Tip tinner vid 250 °C. Fértenna alltid fore
avstangning.

Spetsen ar forbrukad. Fila aldrig en spets.

0,05-0,15 mm. Konstruera om fogen.

Varm hela detaljen, inte fogen punktvis.

Kan kortsluta. Blylod eller mattare, tjockare
tennskikt motverkar.

ROK OCH VENTILATION

Roken vid mjuklédning ar forbrant flussmedel, inte metall, och den irriterar luftvagarna och kan ge
sensibilisering vid upprepad exponering. Anvand utsug eller en flakt som drar bort fran ansiktet. Vid
hardlédning tillkommer verklig metallrok — zink fran méassing, kadmium fran gamla lod — och dar
racker inte en bordsflakt.

Om dokumentet. En sammanstallning for hobby- och verkstadsbruk. Temperaturer ar riktvarden; olika
kolvar mater olika, och siffran pa displayen &r séllan spetsens verkliga temperatur.

Ansvar. Har forekommer heta verktyg, 6ppen laga, blyhaltiga legeringar och rék som inte ska andas in. Du
arbetar pa eget ansvar.

Systerdokument, samma form och samma ambition:

Kemiskdpet — hushalls- och verkstadskemi
Ytskiktet — platering och anodisering
Limmet — lim, fogmassa och vidhaftning

Plasterna — plastidentifiering och materialval
Alla fem finns samlade i Bankboken pa kan-sjalv.se.

Fel och tilligg tas emot tacksamt, pa hej@kan-sjalv.se. Innehallet far spridas med angivande av kalla (CC
BY 4.0).
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