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Lédning innebar att férena tva metallytor, utan att grundmaterialet smalts.
Till detta anvands ett tillsatsmedel (lod) med lagre sméltpunkt &n grundmaterialet.

Gemensamt for all |6dning &r att arbetsstyckena skall vara vl rengjorda,
till vilket anvands ett flussmedel.

Efter rengdring sker uppvarmning till I6dtemperaturen och lodet tillsattes.

Mjuklédning avser all 16dning under ca. 450°C. De traditionella mjukloden bestar i allmén-
het av legeringar pa tenn och bly, medan de blyfria mjukloden bestar oftast av tenn och
koppar, alternativt tenn, silver och koppar. Mjukloden ar lattare att arbeta med &n hard-
loden.

De traditionella mjuklodens smaltpunkt ligger i allmanhet mellan 180° - 230°C.

De vanligaste traditionella mjukloden é&r:

1. 40% tenn (Sn) och 60% bly (Pb). Smaltpunkt ca. 230°C.
2.50% tenn (Sn) och 50% bly (Pb). Smaltpunkt ca. 200°C.
3. 60% tenn (Sn) och 40% bly (Pb). Smaltpunkt ca. 180°C.

De blyfria mjuklodens smaéltpunkt ligger i allménhet mellan 215°-235°C beroende pa legering.

De vanligaste legeringarna bland blyfria mjuklod &r:
1. 95-97% tenn (Sn), 0,3-3,8% silver (Ag) och 0,5-2,0% Koppar (Cu).
2.97-99,3% tenn (Sn) och 0,7-3,0% koppar (Cu).

Arbetsstyckena rengéres med ett lampligt flussmedel (I6dfett eller I6dsalva) — som |&ser
oxiderna och skyddar I6dstéllet mot oxidering.

Mjuklodet (I6dtennet) varms déarefter upp till sméltning och far rinna ner i fogen.

Vid mjuklédning anvands vanligtvis |I6dpenna, I6dkolv eller gasolbrannare. Lédverktygets
temperatur bor vara ca. 60°C 6ver lodets smaltpunkt - I6dverktyget maste dessutom ha en
viss kapacitet for att inte svalna innan 16dningen ar fardig. Man valjer alltsa 16dverktyg efter
arbetsuppgift. En liten I6dpenna kan t.ex. inte anvandas till I6dning av grévre objekt.

Hardlédning avser all 16dning 6ver ca. 450°C. Hardloden (slagloden) bestar oftast av
legeringar baserade pa koppar, zink, nickel, silver etc. Hardlédning ger ett starkare forband
an mjuklédning.

Hardlodens sméltpunktliggeriallmédnhet mellan 610°C (silverlegerade hardlod) och upp till
ca. 900°C.

Arbetsstyckenas fogytor rengérs noggrannt med ett flussmedel, som har pulverform och
som I6ser oxiderna och skyddar |6dstéllet mot oxidering.

Vid hardlédning anvandes vanligtvis svetsbréannare och i vissa fall gasolbrannare.

| Kemikalieinspekttionens foreskrifter KIFS 1998:8, kap 3 § 5-7 anges (§ 5):”Hélso- eller
miljéfarliga produkter skall férvaras sé att halso- och miljérisker férebyggs.”




