Lar dig hallbar mjukliodning av metall och elektronik

Text Roberth Lundin - Foto Hans Annell

Vad ar 16dning? Jo, I6dning dr en sammanfogning av metall-
féremal genom uppvarmning av de delar som ska samman-
fogas och smaltning av ett fogmaterial, sa kallat lod. Jaha,
men det later ju jattelatt, eller kanske inte? Har presenteras
en orientering av mjukldodning av elektronik och metall, med
saval tips som fallgropar.

Egentligen &r 16dning inget annat an ett tillkranglat satt att
limma icke-jarnmetaller. 'Limmet’ 4r en tenn-legering, som laggs

dit med hjélp av en 16dkolv, som ar varm ...Valdigt Varm!

Mjukloda, hardléda, eller svetsa?

Vid mjuklddning &r arbetstemperaturen lagre an 450 °C och
man anvander sig av lod som ofta dr en blandning av tenn och
bly, ibland med inblandning av koppar och silver. Dessa
16dtenn har en smaltpunkt pa 150 °C-250 °C.

Hardlédning innebar att temperaturen ligger 6ver 450 °C och
lodet ar ofta en legering av silver och zink, med en sméltpunkt
omkring 580 °C-755 °C. Hér racker inte en l6dkolv till, utan du

maste anvanda en gasbrannare med 6ppen laga.

Skillnaden mellan savél mjuk- som hardlédning jamfort med
svetsning ar att vid 16dning har fogmaterialet en lagre smalt-
punkt dn delarna som ska fogas samman. Vid svetsning

daremot smalter aven fogytorna.

Legering av metall ger varierad smaltpunkt

Det intressanta med legeringar &r att smaltpunkten fér dem &r

lagre &n for de ingdende metallerna var for sig!

Till exempel smaélter den traditionella tenn-bly-legeringen for
mjuklodning vid 183°C som lagst, medan rent tenn och bly
smalter vid 234 respektive 327°C.

An mer markligt ar att ett tenn/bly-lod med inblandning av
koppar smalter vid omkring 200°C, trots att sméalttemperaturen
for ren koppar ar sa hog som 1084 °C.

Tenn % 100 9 80 75 70 63 60 50
Bly % 0 10 20 25 30 37 40 50

Smélttemperatur °C 234 220 207 200 193 183 189 212

Tenn % 40 30 25 20 15 10 5 0
Bly % 60 70 75 80 85 90 95 100

Smalttemperatur °C 234 258 269 281 292 304 315 327

Smadltpunkter for rena tenn-bly-legeringar.
Kdlla: Wikipedia / Legeringar.

Vad kan man léda?

Lodning fungerar endast pa metaller som inte innehaller jarn!
Sadana icke-jarnmetaller delas in i tungmetaller (koppar, bly,
zink, tenn och nickel) och lattmetaller (aluminium, titan och

magnesium, samt deras legeringar som massing och vitmetall.

Mental tréskel for nya metoder

Det finns en mental troskel att ta sig 6ver som nybdrjare, kanske
inte s hog vid 16dning av elektronik, men speciellt vid 16dning
av delar i massing och annan metall. For min egen del ar den
dar gnagande kanslan att “jag nu kanske jag gor nat fel som jag

inte kan gora ogjort”. Uschiamej, hemska tanke.

Vil forbi den punkten finns det fortfarande nagra moment jag

tycker dr mariga, bland annat att:

e Loda ihop storre delar, t ex tjock plat eller stora gjutna

delar.

e Loda fast mindre delar som ska dit i ratt vinkel, pa ratt
plats osv. Det &r svart att fixera dem pa ett bra satt!

e Attloda och gora snygga bockningar av plat ar det
allra svéraste! Det &r darfor ett bockningsverktyg for

895 spdnn dr en bra investering!

Blir dina lédningar misslyckade?

Ifall 16dningen blir dalig sa har du sannolikt slarvat med nagra
grundldggande forberedelser, eller av okunnighet anvant fel

material eller metod. Gor da om allt, men gor pa ratt satt!

Rengjorde du ordentligt?

Naér 16dtennet inte flyter ut kan det bero pa att ytorna inte var
rena eller att temperaturen for 16dtennets smaltpunkt inte hade

uppnatts pa de ytor dar det skulle fasta.

Misslyckad 16dning. Lodet har separerat, en klutt sitter hégst upp pd

komponentens ben-dnde utan en jdmn och fyllig kontakt med tennet
pa kretskortets kopparyta.
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Anvande du flussmedel? Allmént om mjukladni“g

Flussmedel anvands for att forhindra oxidering, samt for att 6ka For att 15da behover du egentligen inte speciellt minga verktyg;:
lodets kapillaritet och férmaga att véta fogen. Flussmedlet kan
vara inbakat i l16dtennet, eller appliceras separat i form av t ex * Lodkolv

16dvatten eller flussmedelpasta. e Ténger av olika slag

e Lodtenn med inbakat flussmedel

Val av lodkolv

Det mest avgorande verktyget i en 16dningsutrustning ar
16dkolven. Kép en 16dkolv av hog kvalitet! Vilj garna en jordad
el-16dkolv och, ifall du képer utrikes ifran, se till att stick-
kontakten passar ditt vagguttag. Ute i falt har du med dig en

gasdriven kolv.

For att mjukloda elektronik och metall rekommenderas en
l6dkolv pa 40 - 50 watt. Skaffa gérna en "Lodstation” sa att du
kan stélla in 16dkolvens temperatur i férhallande till det valda
Iodtennet. Detta ar speciellt fiffigt ifall du ska 16da massing och

vitmetall, med lod av olika smaltpunkt.

Flussmedel i olika form.

Overst: till vinster tvd trevliga I6dtenn med inbakat flussmedel
(Stannol), till héger léttflytande IGdvatten for pensling (Weller).
Nederst: I6dvatten i penna och flussmedelpasta i spruta (Edsyn).

Holl du still tills lodet stelnat?

Om man rakar stota till 16dningen innan tennet har stelnat blir
lodet matt och det kan leda till glappkontakt efter en tid.

Varmde du lodtennet allt for lange?

Om tennet varmts for lange blir det matt i ytan vilket ocksa gor Dibotech 48W Lédstation med LCD-display, inképt hos Kjell & C:o.
att 16dningen inte blir palitlig. Tillsatt da ytterligare tenn for att
pa sa stt fa fram mer flussmedel. Se till att I6dkolven har utbytbara spetsar. For de flesta arbeten

Klarar du dig med en rak mejselformad spets och en vinklad

.. ST
Gned du I6dkolven mot kretskortet under 15dning? spets. Lodspetsar finns i olika kvalitéer. De med lang livslangd

Observera att ifall du varmer for hett och linge, och samtidigt ar 3 - 4 ganger dyrare &n de enklare spetsarna, som “brinner”
skaver 16dspetsen mot kretskortets kopparbana for att fa slut ganska omgaende. Ifall du l16der du ofta sa l6nar det sig att
“varmekontakt”, sa ar risken stor att kopparbanan slapper! satsa pa den dyrare varianten av spets!

|
-

Till viinster en trétt l6dspets, Till héger utbytesspetsar av fabrikat Metcal. Innan du képer I6dkolv, tdnk pd att utbudet av l6dspetsar skiljer sig
mellan fabrikaten. Spetsarnas fdste finns i en mdngd diametrar, t ex 3.0, 3.2, 3.5, 3.8, 4.0 mm, sd de dr inte fritt anvdndbara mellan fabrikaten.
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Tanger

Det ar bra att ha atminstone en plattang och en sidavbitare, bada

gjorda for elektronik.

Kop dock inte det billigaste som du hittar pa Clas Ohlson eller
liknande! Satsa istéllet pa verktyg med bra precision och kvalitet
som haller resten av livet. Jo, de &r mycket dyrare, men jag har

haft mina i mer &n 30 ar och de ar fortfarande som nya, fabrikat

Lindstrom och Xuron.

Hdllbara tdnger som varken slirar i kiften eller far spdr i bettet. Xuron
med blatt grepp, Lindstrém med vita grepp. Kép t ex hos www.elfa.se.

Det ar dessutom bra att dessutom ha négra avbitare med olika
angreppsvinkel och olika langd, for att nad bra i de dar
skrymslena som du i forstone inte trodde du skulle behova

tillgénlighetsanpassa for 16dning...

Ju fler kvalitetstéinger, desto bdttre ndr du, eller hur?

Overst: Ytterligare ténger frén Lindstrém inkdpta hos Elfa-Distrelec,
fran véinster art nr Rx8149, Rx8233 och Rx8247, som med olika
angrepps-vinklar klipper utan distans mot materialet.

Nederst: Tdnger fran Knipex képer du hos t ex Jdrnia, art nr 6422115,
respektive 7823125.

Lodtennet (lodet)

Oftast duger ”standard-l6dtenn” utmarkt, med legering Tenn
60% och Bly 40% med tillsatt flussmedel for normal elektronik.

Vid 16dning av komplexa detaljer, t ex trangt placerade
metalldetaljer, kan det vara lampligt att anvanda sig av lod med
olika smaltpunkter, men ofta racker det att avgransa varme-

spridningen med hjélp av blota bomullstussar.

En annan méjlighet fér sma detaljer och trdnga utrymmen ar att
anvanda tennpasta, dvs malt tenn med lite epoxi i, ofta
forpackat i en spruta. “Prutta” en tennkorv pa fogen. Darefter
varmer du detaljerna och fogen smalter samman. Metoden

passar speciellt bra for sma detaljer dar man ska 16da ihop tva

ytor mot varandra.

Tvd bra lédtenn! Till vinster “Super Solder Wire 60%” med smdltpunkt
189°C. Till héger “Carr’s 145” med IGg smdltpunkt, endast 145 °C.

Forberedelser infor sjalva lodarbetet

Se till att I6dkolven &r tillrackligt varm innan I6dningen
paborjas. Testa med lite tenn, det ska smalta omgadende. Anvand
metalltrassel eller avtorkningssvamp for att rengora lI6dspetsen
innan 16dningen pabdrjas. Smalt sedan lite 16dtenn pa 16d-

spetsen, det hjalper varmen att ledas ut pa delen du ska lda.

Det dr viktigt att rengéra l6dspetsen innan och under 16dning.

Till vénster vattendrénkt reng6ringssvamp, till héger metalltrassel.

Rengor d@ven ytan som ska lodas, t ex med isopropanol, som du
koper hos t ex Elfa-Distrelec eller Kjell & C:o.

Lod pa en plats med god ventilation, eftersom det utvecklas
ohélsosam rok vid 16dning. Saval flussmedlet som bly,
kadmium och andra erkdnt hilsovadliga tungmetaller i

lédtennet klart onyttiga!
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Att l16da elektronik

Se till att alla komponenter fixeras innan 16dning och att de halls
stilla tills 16dtennet har stelnat.

Smalt I6dtennet pa komponenternas uppvarmda ben, inte pa
1odspetsen. Det ar viktigt att 16dtennet flyter ut jamnt och fint
over den uppvarmda delen. Vid 16dning pa kretskort: se till att
bade komponenten och ytan pa kretskortet som 16dtennet ska
flyta ut 6ver varms upp av lodspetsen for att fa en bra 16dning.
Ténk pa att vissa komponenter ar varmekénsliga! Gor i sa fall

lokal avkylning med hjélp av en blét bomullstuss.

Vid 16dning av kabel ar det rekommenderat att forst virma upp
ledaren underifran med 16dspetsen. Lat sedan lite I6dtenn flyta
ut uppifran och “fortenna” ledaren innan den 16ds fast pa t ex

en kontakt.

Om allt flussmedel angat bort innan fogen ar klar, tillsatt bara
lite mer tenn for att pa sa sétt fa fram mer flussmedel.
Lyckad lédning

En perfekt 16dning ska vara blank och tennet ska ha flutit ut

jamnt och “kapillart” i formen av en pyramid.

Korrekt I6dning. Lédtennet har fést bdde pag metallytan pd kretskortet
och pa benet till komponenten. Notera “pyramidformen”. Lédtennet
flyter ut och blir blankt ndr det stelnat pd rétt sdtt.

Efterbehandling

Kontrollera I6dningarna, klipp av for langa ledningar och

komponentben, och ta eventuellt bort 6verflodigt tenn.

Allt flussmedel som ligger kvar kommer garanterat att skapa
elproblem i framtiden. Ta darfor bort alla rester av flussmedel sa
att inget kladd finns kvar, anvand exempelvis isopropanol,

precis som vid den forberedande rengoéringen.
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Rengdr noggrant sa att allt flussmedelkladd tas bort (blankt i bilden).

Att loda metall

Att 16da metall, tex méssing, har den riktigt stora fordelen
jamfort med limning att fogen faktiskt &r riktigt hallbar! Med
ratt metod blir den blank och slit pa en gang.

Lodning skapar en fog som verkligen binder bitarna till
varandra, utan torktid! Man kan omedelbart fortsatta med nasta
del utan att behdva tanka pa om limmet har torkat eller inte.

Bygget kan gé riktigt snabbt om man vill!

Hdllbar fog mellan tva delar i mdssing; tennet har flutit ut fint och
jamnt. Observera att mdssingen ndstan dr silvervit. Det beror pd dess

Idga kopparhalt, ldgre dn 50%. Denna typ av mdssing dr betydligt
styvare dn vanlig mdssing som normalt har en kopparhalt pG 35-40%.

Momenten for en lyckad 16dning av metall

Innan jag l6der forbereder jag mig genom att ha saker och ting
latt tillgangligt. Allt ar ju inte absolut nédvandigt, det mesta kan
ersattas av nagot alternativ, l6dkolv och tenn &r val vanligt att
anvanda dock ... men, men ... oavsett hur man formulerar en san
hér lista kommer nagon med lite mindre erfarenhet av 16dning

att vilja lagga till, och nan med stor erfarenhet att vilja ta bort.

e Klipp till alla delar

¢ Bocka massingsplat och andra delar

¢  TFixera delarna

e  Slosa med lodvatten och lagg fram 16dtenn
e Viérm ... snart ett "fsss...”

e  Grovarbete efterat

e  Slutlig rengdring innan malning

Forbered fingrarna pa ... aj, det branns!

Vérmen kan vara ett problem i borjan, det kan som sagt bli rejalt
hett, och det brénns rejélt i fingrarna (och pa underlaget). Alltsa
inte bara pa sjélva kolven utan ocksa méassingsdelen, liksom
underlaget blir flera hundra grader varma ... anvénd alltsa inte

plastskédrbrada som arbetsyta eller tejp for fixering!

Véarmen kommer 16mskt smygande nar man tror faran ar éver.
Man bor tanka sig for lite innan man viftar eller far ivag med
med den heta delen eller kolven ... &ven om det branns! Man
vill ju inte riskera att forstora saker och ting runt i kring! Lite

brannbléasor vaxer ju snart bort...
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Klipp till alla delar

Klipp ut de delar som behovs i den takt som du behover dem.
Losa delar maste laggas i nan liten burk eller skal sa att de inte

kommer bort.

Var lite observant sa att du inte slanger bort delar i tron att det

ar skrap, speciellt de minsta delarna ar latt att missta sig med.

Spara garna allt, &ven "klipp-skrapet”, tills du har raknat och
kontrollerat alla delar och matchat allt med dina egna idéer,

eller den medfdljande byggbeskrivningen.

Bocka missingsplat och andra delar

Det som kommer att stalla till mest besvar vid 16dning av metall
ar bockning av plat och 16dning av densamma! Att banda till en
platbit sa att den ser ut som man vill, kanske i en pytteskala som
1/160 till pa kopet, ar ingen barnlek! Det ska bockas horn, bdjas
tak med flera olika radier, bdndas ihop skorstenar osv och allt

ska givetvis vara plant och snyggt nar man &r fardig.

Mindre delar bockas enkelt med hjdlp av en plattdng, eller i ett
skruvstdd med skarpa kanter.

Storre delar kraver inte bara rétt verktyg utan dartill timmars
6vning, for &ven med det mest fantastiska bockningsverktyget
behover du tdnka ut ... vilken del av platen ska jag bocka forst

sa att jag undviker att buckla hela stycket det sista jag gor?

Med hjdlp av bockningsverktyg fran t ex Hold & Fold, som t ex képes
hos habohobby.se, kan du géra skarpa och raka bockningar. De finns

fran 4x6 cm fér sma delar (mellersta bilden) upp till drygt 30cm Idngd;
1.5x4mm L-profilen i nedersta bilden dr vikt i en sdn ldng.

Fixera delarna

Oavsett metod for fixering sa ar det mest trixiga att en av dina
hander kommer att vara upptagen med 16dkolven. I motsats till
limning kan du dessutom inte ligga pa limmet ... jag menar
tennet ... FORST, och sitta ihop detaljerna SEN. Det maste ju

vid 16dning goras i ett och samma moment.

Nar du sa har tva delar (eller fler) som ska l6das ihop, se till att
fixera dem pa ett sddant satt att du har minst en hand fri for att
halla i 16dkolven, och fixera dem exakt sa som de ska samman-

fogas.

Anviéind gripverktyg

Om mgjligt, hall ihop delarna med en saxpincett, en tang, en
sjalvlasande pincett, en kladnypa i tréd, eller vad du nu har for

gripverktyg till hands.

Ndgra begripliga verktyg: Saxpincett, sjélvidsande pincett, klddnypa
och finger (aj!). Det finns gott om verktyg att k6pa hos t ex elfa.se,
conrad.se och smyckesgrossisten sargenta.se.

Anviénd “Hjédlpande Hand”

Ibland racker det att endast den ena delen halls fast, t ex med en
san dar klassisk “Hjalpande Hand”, dvs en stéllning med nypor,
och ibland forstoringsglas. Lodningen sker da till viss del ”pa fri
hand”, genom att den andra detaljen haller du pa plats med

nagon form av handverktyg.

Eller sa fixerar du dven den andra delen med hjélp av lampligt
varmetaligt verktyg sa har du bada dina hander fria! Sjalv vill
jag ha bade handerna lediga, sa jag fixerar det som skall 16das

och har 16dkolv i hoger hand och 16dtenn i vénster hand.

Lédning ”pd fri hand” med klassisk nypa med inbyggt férstorings-glas.

Stockholms Skalabatklubb 7

www.stockholmsskalabat.se



Fixera mot en lodplatta

Flertalet fogar kraver dock att den ena biten sitter fast i nagon
sorts underlag som inte &r s halt att den glider ivdg, tex mjuk

trafiberskiva.

Annu bittre 4r att anvanda en pords och varmetalig 16dplatta,

for da kan du anvanda nalar for att fixera delarna.

Hadr fixeras delarna till en bom med hjélp av ndlar i en porés lédplatta
(syns nere till héger). Byggritning utskriven i rétt skala utgér mall.

Fixera med jigg byggd for éindamalet

Du kan ju ocksa fixera delarna genom att bygga en “jigg” av
lister, skivor och klossar i trd, och halla allt pa plats genom att
belasta med tyngder.

Jigg fér att I6da Idnga klena lejdare. Millimeterpapper och fixtur av

0,4mm-plywood fér vangstycken och steg dr fastlimmat pd en
plywood-skiva. Allt hélls pa plats med hjdlp av trdpinnar och tyngder.

En jigg kan ju ocksd vara hégst tempordr. Dérren hdr fixeras med hjdlp
av trdpinnar, klossar och tyngder.

Slésa med lédvatten och lagg fram lédtenn
Pensla nu rikligt med med l6dvatten pa de ytor du ska l6da.
Se darefter till att ...

- flaskan med l6dvatten &r 6ppen och inom rackhall,

- en pensel for att stryka ut mer av vétskan ligger néra,

- halddtenn utrullat sa att det gar att plocka upp pa
l6dkolven utan att behdva stracka sig efter det. Jag
brukar lagga ut en lite bit tenntrad pa 16dplattan sa att
jag kan fa upp lite tenn, eller mycket, pa kolven genom

att bara dutta lite 1att pa dnden av tennet.

Redo att I6da! Lédtenn, fingrar, trébitar, lejdare, Iédvatten, tyngder,

I6dstation, hégtalare, I6dvattenpensel, bet-bad.

Efter ett tag 1ar man sig dels hur mycket tenn man behover for
en viss storlek pa fog, dels hur mycket tenn man far upp vid
duttandet.

For kolven med tennet mot den av lodvatten indrankta blivande

fogen. Oh, sa spannande!

Varm ... snart ett ”Fssss...”

Naérma dig 16dstéllet langsamt och ldgg emot. I basta fall hor du
ett “Fssss...”, ett frasande nar 16dvatskan kokar bort, samtidigt

som tennet flyter ut och kapilldrt dras in i fogen. Allt ok!

Om inte, sd gér om proceduren, alternativt varm lite igen for att
fa loss detaljen. Vérre ar det egentligen inte, hall ihop bitarna pa
nat sdtt, pensla pa lodvatten, plocka upp tenn pa lédspetsen och

for sen spetsen till fogen.
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Langa fogar pa plat ér liskigt

Varm dock inte plat for lange, for da bucklar den sig pga ojamn

varmeutvidgning och ar darefter omgjlig att rata ut. Kasseras...

Férsokte loda en 5x5mm H-profil mot 0,12mm mdssingsplat. Det gick
at skogen! Platen bucklade sig ndgot sa infernaliskt och alla forsék att
rdta ut den var férgdves. Det var bara att skrota och géra om.

Klipp ut nya delar, och férsok varma mindre nésta gang!
T ex genom att:
e  Punkt-loda, med ndgon centimeters avstand.
e Virm inte mer &n att lodet precis smaélter! Fult = fila!
e Anvand ett lod med lagre smaltpunkt.
e  Eller i varsta fall, i stallet for att 10da, s& limmar du

kritiska fogar med tex CA-lim eller epoxy.

[\

Hdng inte ldpp bara fér ett misslyckat Iédarbete. G6r om, gor rdtt! Vis
av den buckliga erfarenheten med Idnga fogar pd plét fick version tvd
av detaljen epoxyfog fér mittbalken undertill och ful, men vdl fyllande,
punktlédning av sidornas anslutning mot dédick och klaffhus.

Grovarbete efterat

Naér man tittar pa resultatet av sina 16dforsok ar det latt att bli
lite missmodig. Det ser helt kladdigt och besvarande knoligt ut.
“Tennkladd” &r ofta léatt att tvétta bort

Efter avslutad 16dning ar arbetet ofta kletigt av svart gegga. Ett

besvarande “tennkladd” dver hela modellen, som du nu

behover putsa, slipa, ritsa, karva, polera och blédstra innan det
blir bra...

Foér en gdngs skull ganska lite mérkt kladd.

Men lugn bara! Det mesta som ser ut som kladd ér i sjdlva
verket bara ett tunt lager av tenn- och flussrester som missfargar
massingsytan. I praktiken ar kladdet sa tunt att det nastan inte
finns! Rengor med hjalp av bet-bad, dvs fosforsyra, citronsyra
eller attikssyra, sen ett lager farg sa ar det borta.

Tennkluttar kraver lite mer

Undvika tjocka tennlager och tenn-kluttar. Om det dnda rakar
bli kluttar ... pa @&nden av en trad gar det ju inte att undvika
liksom ... borja med att virma dem, dvs pa med 16dvatten sen
varm med kolven sd att det gér att stryka ut tennresterna mot en
ande eller ett horn dar de antingen inte syns, eller ocksa ar latta
att ta bort. Klipp av eller fila bort med glasfiberraderare,
smargelduk, fin fil, eller proxxon sliprondell eller handfrés, eller

sug med 16dflata eller tennsug.

Klipp av de utstickande benen, arbeta dérefter med handhdllen

proxxon-slip och frds, sen fila och slipa fér hand tills it is good enough.
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Slutlig rengéring innan malning

Nar du kénner dig fardig for dagen, eller med hela delen fér den
delen, bor du gora rent modellen. Det finns ménga alternativa
metoder, vars gemensamma syfte ar att neutralisera syra-

angreppen fran 16dvatten / flussmedel.

Du kan gnugga med en (gammal) tandborste med t ex disk-
medel eller mild tvallsning, skoljmedel till diskmaskin. Att rent

av kora modellen i diskmaskinen har jag ocksé sett exempel pa.

Ett annan effektiv metod ar att anvanda ”Bet-bad”. Hemma i
skafferiet har du kanske attikssprit 24%, det fungerar utmarkt.
Eller sa kdper du en fardig 16sning hos Sléjddetaljer, deras bet-
bad bestar av citronsyra och fosforsyra. Lagg delarna i en
lamplig skal och tick dem med bed-bad. Lat ligga en kvart eller

s, sen ar smutsen jdtteldtt att borsta bort.

Eventuellt ser du nu néagra ytterligare tennkluttar eller andra
ojamnheter. Fila bort dessa, sen ett till dopp i bet-badet.

Darefter avspolning i vatten, lat torka, sen grundmalning!
Tamiyas graa Fine Scale Primer ar en favorit! \2

| bet-badet dr det smutsen som gdr bet.

Inkopsstallen for I6dutrustning
Lodkolvar, I6dstationer, isopropanol rengéringsmedel, l6dtenn,
tanger, pincetter, lodplatta, filar, bet-bad, ...

Sargenta www.sargenta.se
Elfa Distrelec www.elfa.se

Conrad www.conrad.se

Kjell & C:o www.kjell.com
Slojddetaljer www.slojddetaljer.se

Andra bra inkopsstallen for metall och 16dning

Rimbo Grande www.rimbogrande.se  Lodtenn med olika
smaltpunkt

Habo Hobby www.habohobby.se Bockningsverktyg
for plat

RoOHS - Restriction of Hazardous Substances

ar ett direktiv fran EU som forbjuder tillverkning och import av
produkter innehallande vissa skadliga amnen. Bly dr en metall
som omfattas av RoHS. Det ar darfor forbjudet att i nyproduktion
eller professionell reparation anvdnda det klassiska I6dtennet
som innehaller bly. Det blyade tennet far dock fortfarande séljas
och anvandas for privat bruk.

| och med RoHS-direktivet, har blyet tagits bort ur det klassiska
tenn-bly-lodet och ersatts med andra legeringsmetaller.

Det sa kallade blyfria I6dtennet finns i olika legeringar med
olika smaéltpunkter.

Gemensamt for allt blyfritt tenn &r att det &r hardare och
sprodare, och har hégre smaltpunkt. Det blyfria I16dtennet ar
darfor betydligt svarare att anvdnda och rekommenderas inte
till nyborjare.

Kdlla: www.kjell.com

Kvalitetsutrustning for mjuk- och hardlédning samt metallbearbetning

SSargenta Orderteeton: 40-126550

Verktyg och tilloehdr for ladning av silver, guid och andra
produkter for att 15da med sakerhet och precision

Brett sortiment med

Verktyg for metallbearbetning vid silversmide, guidsmide och andra adeimetallarbeten.

Ambolt

Metallbearbetning
Ambolt

Armbandsreglar Charnerhallare Dragning

Acetylen Flusspensel Gasol Isolerpasta

e = | )
_—— ¥ Armbandsreglar
[ i Chamerhaliare

Utrustning som &r
anpassat for att anvanda
fillsammans med
acetylen som branngas

Penslar for applicering av  Produkter avsedda for

flussmedel till lbdning vid  ladning med gasol. Vart
silversmide, guldsmide  sortiment ar noga utvalt
ach... for att miita...

Isolerpasta for att skydda
smycket arbetet, vid
lodning. Speciellt
framtaget for

Little Torch Lodapparat Lodhandtag Lodstift
Lédning
Acetylen -,f { —
Flusspensel ") %
" , e &
Gasol
Isolerpasta Litet och smidigt Lodapparat/ Lednandtag forlodning  Lodstif till 19dning vid
Litte Torch ladhandtag av market sommha  vid auldsmide
Litlle Torch. Lod med elekirolys skapar vatgas  guldsmide och andra och andra
Lodariarat precision med detta..  och syrgas som X
Lodhandiag - . ; R
Lodstift Lodtang Mikrobrannare Munblas Plattor & Block
Lodtang ¥
Wikrobrannare ‘
Nunblas -
Plattor & Block
Punkisvets Ladtanger for Produkter for Iodning Isolerande plattor och
P smyckestilverkning med munblas block for ladning
o silversmide, guldsmide Anvands framt tll
Syrgas ach andra silversmide,
Tredje hand _— .
s Punktsvets Smiltpistel Syrgas Tredje hand
N
—— - “
En punkisvels med Lodutrustning far Produkter for lodning Verktyg for ladning
‘illbehar som ger smaltning av metall, tex. med syrgas speciellt ramtagna fr
fullstndig kontroll Gver  silver och guld. silversmide, guidsmide
varje lodnings och

p

Dragning Amboltiflera olika Reglar for tilverkning av
Faffar modeller och storlekar. smycken tex. armband.
Fattningsjam Anvinds for attsmida och  Anvands i dvrigt inom...
Flackiam forma

Kapning Faffar Fattningsjarn
Komtygare

Puckelankor och punsar
Ring och Fatiningsreglar
Ringhockning

Ringandy Verklyg for attdrivaoch  Fatiningsjarn forming av
Smideshalsar forma plat for silversmide, metall vid

Sparrhom auldsmide och andra smyckestliverkning
Unntaaiing silversmide, guldsmide
Uthuggarset Korntygare Puckelanker och pt

i
Kérntygare for

steninfatning eller
monsterskapande vid

Puckelankor och punsar
for silversmide.
guidsmide

och

ingandring i
Verktyg for forstoring eller
forminskning av ringar

inom silversmide,
guidsmide och

Gedigna smideshalsar for
attforma halssmycken

Verktyg for aftfixera ror
(chamer) vid kapning for
silversmide, quldsmide,

Flackjarn

Flackjam som underlag
for stansning och andra
metallarbeten. Finns i
manga olika.

Ring och Fattningsi

Verktyg speciellt
framtagna for ringar ech
fattning inom silversmide
guidsmide,

Sparrhorn

Y

Sparrhom for anvandning
vid silversmide
guidsmide och andra
adelmetallarbeten

Dragbankar, dragjam
draghjul och dragianger
i silversmide,
guidsmide och andra.

Kapning

<f
Waskiner for kapning av
tiockare ochieller storre

plétoitar. Giljotiner med
havarm...

Ringbockning
."'4!7,.:,*

Verktyg inom silversmide
guldsmide och andra
smyckesareten for att
bocka piat

Uppregling

Reglar och maskiner for
skapandet av 8glor vid
silversmide, guldsmide

www.sargenta.se
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