=2 Fodie

Sl HURMAN LODERKORREKT = Lis!- /c F H

7. MJUKLODNING MED ELEKTRISKA ENHETER 7. VILKEN LODNING FOR VILKEN METALL

sugs in i lodgapet genom kapillar-

CFH-16dkolvar finns med en effekt pa 15 till 100 watt. Enheter med en effekt < BE
pa 15 till 60 watt rekommenderas for litta Iddningsarbeten. Apparater med z8s © C
hdgre uteffekt (upp till 100 watt) har en bredare spets och ar dérfor idealiska =%
for stora elektriska lodningsarbeten. Fortenna lodspetsen innan du anvander TN ®
enheten for forsta gangen for att sakerstélla felfri 16dning och varmedver- Lo
foring. Fortenning &r att tdcka spetsen med I6dning. Anvand aldrig en fil for S ¢ ¢
att ta bort [6dnings- eller korrosionsrester fran lodspetsen. Fordelen med en ) z
lodpistol ar att I6dspetsen nér I6dningstemperaturen inom cirka 10 till 12 §§, c C C O
sekunder efter att du har tryckt pa brytaren. Lo £
g8 | = 2 | £ |0 @ @ | @ ° °
For sarskilt kansliga komponenter rekommenderar vi var digitala lIodstation s g 5 §
48 W. Denna enhet ar steglost justerbar frén 150 till 420° C. z g 22 . A
Den mobila CFH-batteridrivna lédkolven & mycket mangsidig och kan an- Im ;Z ‘:'; E.,
vindas for omtaliga 1dningsarbeten i elektronik, modellframstélining och 2 % E|E|® (]
hobbies. E 5 TIT
v £ 3 @ @ [}
TIPS! Anvénd inte mer I6dning n vad som ar absolut nddvandigt. Overflodig e%c = £ | £
I6dning kan tranga in i roruttaget, lasa brytare och orsaka kortslutning. For- ggg g S | B °
tenna kablarna fére 16dning, sérskilt vid 16dning av tvinnade ledningar. Vrid - _'% =) § g
kardelerna, varm upp dem och fortenna dem med l6dning. Lodning under- gg jé =< e ° °
lattas om du fortennar ledningarna forst. Resultatet ar en slat, elektriskt felfri "_E 5
l6dfog. § g ° ° ° °
Vid arbete med gamla lodfogar, ta forst bort [6dningen. Varm upp lédningen g -
och anvénd insugningen pa CFH-avlodningspumpen for detta dndamal. £ ¢ ® ® ®
Lagg sedan till ny 16dning. 5
. o . s e o ) ) ) )
Du kan ocksa enkelt rengora lodkolvens spetsar med CFH-salmiaksten och =
CFH-rengdringsfleece. = ° ° ° °
8. UNDVIK FOLJANDE FEL VID LODNING K 8| &RlEl&|&8| & &gl &|¢&
a) Lodgapet mellan rér och kopplin ) epRIWOSOUILHEWS RN
)fér igntg vara storre dn 0,2 t?l? 0,?1 ‘ Lotspalt. 0,2 — 0.4 mm = g 3,—2'5 535 N = .
mm. Detta &r ett hartunnt 16dgap. o 8322 gg= N Q:E;;g Q.ég, W om.
Inte ens en nal passar in i den. Det- £% §§§§ §§E REERE %ﬁg% SEE|R2s3|3 EE
- ; h ; 2% |BNEgs|S5g|R2g|Bg BB S RE|SEER |BE5|CRER|S
ta.ar det enda sattet att sakerstalla y 28 |sNE22|98F(9BE 98 985 988|982 885 9850 s
kapillareffekten. Vatskelodningen ONINGQINTY ONINGQTaHYH

. ORI | oin CF-terforslare - itt omra
o ) . , " WWW.CFH-GMBH.DE Din CFH-aterforsaljare - i ditt omréade:
b) Om den &r for varm brénns flussmedlet. L6dningen kan inte vétas och SRS :

droppar omedelbart av igen. Fa mer infprmation om vart
¢) Rorénden och kopplingen &r inte bar metall. Lodningen kommer inte vétas produktsortiment.

och bindas.

d) Roranden har inte avgradats noggrant pa in- och utsidan, metall-spanen HUR MAN L ODER " ORREKT L A S'

har inte tagits bort.
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1. VAD AR LODNING?

Lodning innebdr sammanfogning av metaller med hjélp av viarme.

Med andra ord sammanfogas tva eller flera metalldelar med en extra metall
(I6dningen). Den tillagda metallen smélter och hardnar nér den svalnar, vilket
forbinder delarna med varandra.

2. VAD BEHOVER JAG FOR ATT LODA ORDENTLIGT?

En vérmekalla krdvs for lddanslutningen. Detta skulle vara en CFH-lodkolv,
till exempel med dppen laga (I6dkolv med gaspatron/lodkolv med gasolflaska
eller CFH-l6dkolv utan laga - t.ex. elektrisk Iddkolv). Det ar ocksa viktigt att
ha en rengoringsfleece for att sékerstélla snabb rengdring av lodfogen. Ett
flussmedel eller I6dsmdrjmedel (I6sningsmedel for metalloxider) och l6dnin-
gar som &r lampliga for metallanslutningen krévs ocksa.

3. MJUK LODNING/HARD LODNING

Vid mjuk l6dning &r l6dningens smélttemperatur lagre &n 450 °C, medan vid
hérd 16dning &r den dver 450 °C.

Lodtemperaturen for mjuk l6dning vid rérinstallation &r cirka 250 °C, medan
temperaturen vid hard l6dning &r mellan 670 °C och 730 °C.

Hard l6dning maste anvéndas for gasinstallationer, varmvatteninstallationer
med en flodestemperatur 6ver 110 °C och for oljeuppvarmningsror.

Mijuk lodning maste anvéandas for ror for dricksvatteninstallationer med en
ytterdiameter pé upp till 28 mm.

| alla andra fall kan bade hard och mjuk l6dning anvéindas, forutsatt att rétt
[ddmetall anvands. Stegen for hard 16dning motsvarar i stort sett de i mjuk
[6dning.

Hardlodda anslutningar &r vanligtvis 10 ganger starkare dn mjuklddda ans-
lutningar.

Mjuklédningsfel:

e Om temperaturen &r for hog branns flussmedlet. Lodningen kan inte vétas
ordentligt och den droppar av.

o Fel Iodmetall eller flussmedel anvandes for delarna som ska sammanfo-
gas.

e De delar som ska anslutas har inte rengjorts ordentligt. Lédningen kan
inte bindas.

0BS:
Anvand endast kadmium- och blyfria [6dmetaller vid [6dning av dricksvat-
tenledningar.

Temperatur och effekt:
Forvaxla inte arbetstemperaturen och flamtemperaturen som anges pa
lodenheten

Flamtemperaturen ar den uppmétta temperaturen i flamman. Den
anger lodenhetens effekt.

Arbetstemperaturen dr den temperatur vid vilken l6dningen som an-

vands véter, flyter och binder. Arbetstemperaturen ligger néra lodnin-
gens 6vre smaltpunkt. Arbetstemperaturen &r sérskilt viktig vid hard l6dning.
Arbetstemperaturen for l6dningen som ska anvandas far inte vara hogre an
I6dbrénnarens. Om effekten fran [ddbrannaren &r for 1ag smalter inte l6dnin-
gen och den véter inte kopparroret som ska anslutas.

4. FLUSSMEDEL OCH DESS BETYDELSE VID LODNING

Lodningen kan endast vatas, rinna och bindas pa rena metallytor. Generellt
behdver vi darfor ocksa ett flussmedel vid I6dning (undantag: koppar/koppar-
foreningar med fosforhaltiga Iddningar). Flussmedel avl&dgsnar metalloxider/
oxidfilmer fran |6dytorna och haller dem oxidfria under l6dning. Detta ar det
enda séttet att uppné en felfri Iddanslutning.

Mjuklddpasta innehdller dven fluss- och metallpulver. Nar detta smalter
betyder det att rétt arbetstemperatur har uppnétts. Tillsatt sedan ratt mjuk-
[6dtrad (16dning) medan 1agan vénds bort. Vid anslutning av kopparrdr syns
I6dningen i detta fall vid Iodfogen. Nér l6dgapet ar fyllt, 1at det svalna och ta
bort eventuella flussmedelrester.

Vid hard 16dning, applicera dven flussmedlet jamnt (undantag: kopparans-
lutningar med fosforhaltiga hardlddningar), for samman réret och kopplingen,
varm lodfogen jamnt och snabbt tills materialet ar rétt och glodande. Smélt
hérdldningen tills l6dgapet ar fyllt. Anvand lagan for att halla kopparroret
glodande ytterligare en kort stund.

5. VILKA MATERIAL KAN LODAS?

Alla metalliska material kan anslutas permanent genom [ddning. Lédning
ar darfor en idealisk teknik for att ansluta koppar med koppar, kanonmetall,
massing och stal.
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6. FOR LODNING AV KOPPARROR

Kopparrdr &r hallbara och hygie-
niska. Att arbeta med kopparror ar
ganska enkelt. Darfor har koppar-
roret visat sig vara vardefullt inom
industri under manga arhundraden.
Kopparror kan anslutas antingen
genom mjuk 16dning eller hard 16d-
ning. | slutdndan ar de tva metod-
erna likvardiga. Skillnaden ligger i
arbetstemperaturen och darmed
dven i lodningen som anvands.
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Rengdringsfleece

De delar som ska anslutas—gnids metalliskt
blanka med hjélp av rengdringsfleece. Rengor
andarna noggrant. Detta ar viktigt for att uppréatta
en séker anslutning.

Lodningspasta

Applicera flussmedlet jimnt pa rorets ande. Detta
tar bort oxidfilmerna pa l6dytorna och forhindrar
att nya oxidfilmer bildas. Lodningen kan endast
vata metallerna som ska sammanfogas Kkor-
rekt pa rena metallytor (dessa ska vara fria fran

damm och fett).

Lodning

men stiger.

Tryck fast kopplingen ordentligt pa réranden och
varm sedan upp lodfogen jamnt tills flussmedlet
har en silverglans. Borja langst ned eftersom vér-

Lodningen appliceras direkt pa lodfogen. Rétt ar-
betstemperatur har uppnatts nar l6dningen smal-
ter vid kontakt med metallen. Lédningen kommer
nu att flyta in i fogen och ansluta delarna tack
vare kapillar-effekten. Tillsatt lodning tills en
droppe bildas pé rorets undersida. Delarna maste
sitta fast tills I6dningen har hérdats.
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