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LODNING
vid modellbygge

@Qrunder, redskap och arbetsmetodik



Stockholms Modelljirnvigsklubb (SMJ) ger ut en serie skrifter.
Syftet ir att sprida kunskap om modelljirnvigshobbyn,
beskriva de tekniker som ir limpliga inom modellbyggande
och att hjilpa till att pa ett trovirdigt sitt
kunna aterge de forebilder som hobby fokuserar.
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Skriften behandlar verktyg, hjilpmedel och metoder for att
kunna anvinda 16dning i modellbyggarsammanhang.
Andralédmetoder in mjuklédning eller andra
tillimpningsomriden in modellbygge behandlas inte.
Sjilva byggandet av lok och vagnar ir vil tillgodosetti annan
litteratur. Dér har SMJ:sbok ”Bergslagen pa sparen”
en utmirke litteraturforteckning.
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INLEDNING [

ycker du att det dr svart att 16da? Du kanske har provat,

men resultatet blev inte bra. Det blev inte som andra sa att
det skulle bli. Kénner igen det. Det ér dirfor som jag har samlat
diverse synpunkter och lirdomar om denna lite underskattade
teknik. For 16dning ér bra, det blir starke, det gar snabbt och det
blir snyggt — om man vet hur man undviker alla fallgropar. Lis,
lir, préva och ova!

Skriften ar baserad pa diverse svenska, engelska och amerikanska
killor. Egna erfarenheter har kompletterat sammanstillningen,
studier av ett antal kataloger har gett underlag till nagra tips om
produkter. Mer om det i litteratur- och materialforteckningen
langst bak.

Skriften behandlar ritt ingdende lod och flussmedel. I avsnit-
tet om 16dteknik har jag ansett att 16dning av vitmetall behover
forklaras noggrannare 4n 16dning i andra material. Vidare har den
nya tekniken att motstindsloda blivit tillganglig f6r oss modell-
byggare. Den passar vart sdtt att arbeta, darfor far ocksa den en fyl-
ligare presentation. Men forst nigra allminna saker som behover
forklaras.

Lars Jublin
Baningenjor vid SM]J
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ALLMANT OM LODNING meesssssssssssms

Det finns minga sitt att sammanfoga metaller,
men bara ett for modellbruk — mjuklodning

Lédning anvinder tillsatsmaterial med a7-
nan sammansittning in grundmaterialet.
Lodets smilttemperatur ligger ligre 4n grund-
materijalets smaltpunkt. Vid 16dning behéver
man dirfor endast upphetta arbetsstyckets
fogytor till lodets smilttemperatur.

Minga har velat forknippa l6dning med en an-
nan sammanfogningsmetod — svetsning. Men
det slakeskapet finns inte.

Vad é&r egentligen 16dning?

Lédningsprocessen piaminner mera om lim-
ning in om svetsning (betrakta lodet som en
sorts hett lim).

Liksom ett lim, binder lodtennet genom
mekanisk vidhiftning med hjilp av atomerna
i grundmaterialets ytskikt. For att astadkomma
detta maste lodet vara smilt och hallas smilt sa
linge att bindningen hinner ske. Det innebir i
sin tur att ocksd temperaturen i omridet runt
fogen maste hojas till ritt niva.

Bindningsprocessen fungerar

bara med

Ytorna skall var val rengjorda. Det flytande flussmedlet har
avligsnat all oxid (de ljusare ytorna). Om kolven har bide
ratt temperatur och tillricklig virmekapacitet viter tennet
omridet och flyter in i fogen.

metaller som har en likartad strukeur. Styrkan
i fogen kommer att variera frin metall till
metall. Vi kan 16da ett stort antal metaller med
tenn/bly-baserade lod. Hir kan nimnas: brons,
bly, blylegeringar, fosforbrons, fortent plat,
guld, jarn, koppar, mjuke stal, missing, nickel,
nysilver, rostfrite stil, silver och vitmetall. Alla
dessa metaller kan sammanfogas med sig sjilva
eller med varandra med mjuklédning och med
varierande styrka i lodfogen.

Det ir dven andra egenskaper hos metallerna
som dr av betydelse. De tva viktigast ar dels
metallens virmeledningsformaga och dels hur
liatt den bildar oxider. Aluminium till exempel
bildar snabbt en skyddande oxidhinna. Den
gor det omojligt att mjukloda aluminium utan
speciella metoder, lod och flussmedel.

Liksom vid limning kan 16dning bara ske pa
ytor som ar rena. Det ar dirfor det ar sd vikeigt
med att man gor rent bide mekaniskt och med
hjilp av renande flussmedel. Det smilta lodet
skall kunna vita och flyta ut 6ver det upp-
virmda stillet. Lodet far inte bilda kulor eller
klumpar. Det ger ingen eller i varje fall dalig
forbindning.

Med svetsning menar man de metoder dar
man virmer upp materialet till sidana tem-
peraturer att delarna kan smailta tillsammans.
Vid svetsning anvinder man vanligen ett dill-
satsmaterial med samma sammansittning som
grundmaterialet. Amnet svetsning behandlas
inte vidare i denna skrift.
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I den hir skriften koncentrevar vi oss pi mjuklodning med tennbaserade lod. Hirdlodning med
silver behandlas mera kortfattat och huvudsakligen i avsnitten om gasbrinnare.

Lodmetoder

Lodmetoderna delas in i tre huvudsakliga grup-
per, dels efter vilket sitt som l6dningen utfors
och dels efter lodens arbetstemperatur.

e Mjukl6dning
o Svetslodning
e Hardl6dning

Mjukl6dning sker vid en arbetstemperatur
som ar lagre dn 450°. Tillsatsmaterialet sugs in i
l6dspalten pad samma sitt som vid hardlédning.
Loden ir tenn- eller blybaserade. Vid mjuklod-
ning kan virmetillforseln ske pd flera sitt. Man
kan bla. anvinda gaslaga, lodkolv, 16dpenna
eller motstandslédning.

Vid mjuklodning bildas en fog med relativt
lag varmhéllfasthet. Vid +100°Cir den ca hilf-
ten av virdet vid rumstemperatur. Fogstyrkan
ar tids- och utmattningsberoende. Fogen har
endast en macttlig resistens mot korrosion.

Svetslodning har fatt sitt namn av att
den vanligen utférs med gassvetsaggregat
och piminner mycket om vanlig svetsning.
Arbetstemperaturer en bra bit over 500°.
Missingshaltiga lod anvinds. Anvinds bla.
vid tillverkning av cykelramar, stilrrsmobler.
Kinnetecknas av mycket starka fogar.

Hardlodning arbetar ocksd med hoga tem-
peraturer (6ver 450°). Ofta anvinds silverhal-
tiga lod. Grundmaterialet virms med gasolliga
eller gassvetsaggregat lokalt omkring lodfogen.
Tillsatsmaterialet sugs in i en lodspalt genom
kapillirkraftens verkan. Aven den hir metoden
ger starka forbindningar om fogytorna utformas
ratt.

Forutsattningar
For att fa ett tillfredsstallande resultat med lod-
ning sa galler foljande:
1. Virm fogytorna till exakt lodtemperatur.

2. Gor ren fogytorna noga.

3. Anvind lodverktyg som passar for uppgif-

ten.

4. Anvind lod som passar for indamalet och
som ir latesmilt och starke.

5. Anvind flussmedel som passar materialet

och lodet.

6. Gor spalten mellan fogytorna si liten som
mojligt.
7. Anvind en riktig och vil inévad arbetsme-

todik.

8. Rubba inte delarna forrin lodet har stel-
nat.

9. Avligsna noga alla flussmedelsrester efter-
at.
De vanligaste orsakerna till att man far svérig-

heter med l6dning ar:

o otillrickligt med virme pa den ritta plat-
sen — och vanligtvis for mycket pa fel plats.

o fel typ av l6dtenn for det speciella jobbet.

e smuts och oxid pa lodstillet.

Mjuklodning anvinds i modelljirnvigssammanbang.
Hjilpmedlen for oss dr lodkolv eller motstindslodning.
Det ir metoden och verktygen som beskrivs i denna skrift.
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UPPVARMNING e

Virm fogytorna till vitt lodtemperatur

A:betstemperatur ar det temperaturin-
ervall som de uppvirmda ytorna minst
maste ha for att lodet skall smilta och vita,
det vill siga flyta ut utan droppbildning mot
fogytorna.

Arbetstemperatur

Temperaturen far inte vara for lag med tanke
pa risken for kallodning. Vid for lig temperatur
fir du ett halvsmalt lod med degig konsistens
som smetas ut over lodstallet. Styrkan i fogen
blir naturligtvis dalig.

Men det maste ocksa pipekas det kritiska i
att ha for mycket virme. Overskrids arbetstem-
peraturen fir man inte heller nigon bra sam-
manbindning (lod och flussmedel kan skadas
genom &verhettning). Det finns dessutom risk
for att for stark virme kan buckla eller kroka
delarna pa ett sitt som inte gir att ritta till
efterat. Det ar inte mycket gods i en etsplat
till ett etsat lok eller vagn. Det ir lite att det
gar pa tok om man inte ir varsam. En reduk-
tion av smalttemperaturen frin 225° till 145°
(en minskning med 35 %) betyder en hel del
betriffande lingdutvidgningen pé de delar som
skall fastas.

I de allra flesta tillimpningar anvinder du
ett lod i tridform med en smalttemperatur

pa 180°C. For en del finare detaljer finns det

ett speciallod som smailter vid 145°C. Oftast
racker det att arbeta med en mindre lodkolv.
Mer om detta lite lingre fram i samband med
de olika verktygen.

Vdarmeoverforing

Dags for en liten bakgrund till hur virme
transporteras och vad vi ska gora for att var-
medéverforingen ska bli effekeiv.

Nir en metall hettas upp bryts den moleky-

lira strukturen ned som haller metallen i fast
form. Metallen mjuknar. Fortsitter uppvarm-
ningen nir vi en punke dir strukeuren plots-
ligt kollapsar och metallen 6vergir i flytande
form (metallens smiltpunkt). Men processen
ir beroende av hur rent det ar frin smuts och
oxid. Smuts och oxid ir effektiva sparrar for
varmetransport.

God kontakt ir nodviandig for en effektiv
16dning. Dessutom skall ytorna vara vil ren-
gjorda for att lodet skall vita och det skall bli
en bra lodskarv. Likasa skall 16dspetsen vara
noggrant rengjord, vil fortent och kontakten
med arbetsstycket skall vara distinke.

En torr l6dspets resulterar i en dilig virmeo-
verforing och ger en torr 16dfog. Det ger lag
hallfasthet i fogen. Detta kan inte nog uppre-
pas. Fenomenet kallas kallodning.

Kallédning

Om négon av delarna som ska sammanfogas
har rért sig under stelningstiden kan man fi en
plotslig utfallning av kristaller.

Otillvicklig virme gor att tennet inte smailter ordentligt.

Ay det dessutom inte rent i lodstillet fister inte tennet utan

bildar dsar och kulor. Lodfogen blir undermalig.
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Likadant blir det om delarna som ska hop-
fogas inte har uppnatt den ovre temperatur-
gransen for lodets smiltintervall. Lodet smalter
delvis, blir degigt men inte flytande och viter
inte grundmaterialet ordentligt. Ytan pa lodet
blir matt, kristallin och skrovlig. Det elekeriska
overgangsmotstindet blir hogt.

Likasa kan det vid kallodning intraffa att
fogen flutit in tillfredsstillande — men endast
pa en del av fogytorna och inte alls vid andra
delar av fogen. Du far en undermalig l6dfog
med dalig hillfastighet som inte haller for
nagra storre belastningar. Visserligen far du en
elekerisk forbindning till en bérjan, men efter
en tid brister dven den goda delen av 16dning-
en. En orsak kan vara att strommen i forbind-
ningen overskrider vad den reducerade arean i
en kallodning klarar av. Lédningen kommer di
istallet mest att likna en sikring som smalter av.
Den elektriska kretsen bryts.

Varmeinstabilitet

Speciellt vid virmning av delar som ér gjutna i
vitmetall ir virmeinstabilitet ett fenomen som
ar viktigt att kidnna dll. Vitmetall 4r en legering
av i huvudsak tenn, bly, antimon och vismut.
Smiltpunkten varierar beroende pa proportio-

nerna av de ingdende metallerna. Smiltpunkten
brukar ligga pa drygt 130°C.

Problemet med vitmetallen dr att blyet i
legeringen kriver mer virme 4n nagot av de
mera littsmilta materialen (t.ex. antimon).
Det innebir att blyet fortfarande ir osmalt nar
de andra legeringsmetallerna ir klara att rinna
ivig. Blyet hindrar ocksi virmen att sprida
sig jamnt i legeringen. Si kommer du upp
i tillricklig temperatur dven for blyet och da
flyter plotsligt hela vitmetalldelen snabbt ut.
Metallstrukturen kollapsar.

Beakta dven tidsfaktorn. Ju lingre du hal-
ler pa att fora till virme desto lingre tid kan
virmen vandra ivig genom hela vitmetalldelen.
Losningen pa dethela ar att anvinda en 16dkolv
med tillricklig virmekapacitet for att sitta fart
dven pd blyatomerna och att det gir snabbt.
Dirfor duger det inte med en liten 12-voltare
med négra fa watt, utan det beh6vs en ordentlig
kolv pé ca 25 watt for smajobben och en pa ca
50 watt for de lite storre. Temperaturintervallet
pa lodkolven vid vitmetallodningar bor ligga
pa 150-200°.

Vid normala missingslodningar saknar feno-
menet betydelse. Mer om limpliga 16dkolvar i
de senare avsnitten.

Ritt temperatur, varken for hig eller
for lig, bra virmekapacitet och snabb-
het i handlaget borgar for bra jobb.
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RENGORING FORE LODNING S

Rengor fogytorna vil

odet vid mjuklodning forenar genom en
mekanisk forbindning mellan metallerna
som skall ssmmanfogas. Det ir molekylerna i
ytan av det smilta lodet som penetrerar mole-
kylerna i ytan av arbetsstycket och krokar fast

i dem.

Hall grejorna rena

Sammanbindningen mellan metallerna fung-
erar inte om det finns oxid och smuts pi metal-
lytan. Da kan inte molekylerna i lodet komma
tillrackligt nara. Smuts ger daliga fogar. Du
maste darfor preparera ytan sa att den verkligen
kan ta emot lodet.

Smuts och slagg pa lodkolvsspetsen ir ocksi
ett elinde och orsakar troligen mer problem
in andra faktorer. Det svarta skiktet bestir av
brint flussmedel t.ex. harts fran hartsfylld [6d-
trad samt oxid och smuts frin arbetsstycket. De
allra flesta tridformade loden innehaller harts.
Pa en kopparspets kommer ocksi sjilva spetsen
att skapa kopparoxider.

Skaffa dig en l6dspetsrengérare (en burk med

Lidspetsrengorare. Stalspinorna i burken ar ett
baittre alternativ till salmiaken och rensar lodspet-
sen frin oxider och flussvester. Finns pa Kjell &
Company, varianter finns pa Elfa.

grov stilull) som rensar spetsen effektivt. Kjell
& Company har liksom Elfa.

Forr anvinde man en bit salmiak som man
strok av spetsen pa. Mycket effektivt, men
angriper tyvirr ocksa sjilva spetsen. Numera
kommer min salmiakbit fram ganska sillan.
Anvind inte salmiak pa en jarnpliterad spets.
Pi en kopparspets gor det mindre.

Lodspetsrengdrare  (pasta) i kombination
med fortennare ar klart det bésta sittet att gora
rent och fortenna en l6dkolv. Stannol TIPPY,
Multicore Tip Cleaner ar nigra exempel, flera

TIPPY tar effektivt bort oxider frin lodspetsen
och fortenner den samtidigt.

En gammal filmburk med en svampbit som fuk-
tats dr bra att stryka av lodspetsen pi di och di
under lodningen. Haller spetsen fri frin oxid.
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finns. Kolla t.ex. ELFA:s katalog.

Ett annat sitt 4r att ha en liten svamp till-
hands. Hall den fuktig och torka av spetsen da
och di. Dock har det visat sig att den fuktiga
svampen och jarnpliterad spets inte fungerar sa
bra ihop. Spetsens livslangd blir kortare. Varfor
ar oklart. Andra typer av spetsar fungerar dock
vil med den fuktiga svampen.

Elektrolytisk rengéring

En ganska smart metod att rengora etsningar
och metalldelar ir att anvinda en enkel elek-
trolytisk metod. Du behéver en bit alumini-
umfolie, lite mélarsoda och en plastbytta. Ligg
folien i botten, 16s upp sodan i hett vatten. Det
gar at ungefdr 2 matskedar soda per liter vatten.
Ligg ner bitarna som skall rengéras. Skinande
rent pa bara en liten stund.

Mekanisk rengdring

Metallbyggen brukar bli timligen smutsiga
genom den behandling du utsitter dem for. Da
och da brukar jag ge mina projekt en ordentlig
rengoring. Anvind en gammal tandborste och
VIM - det vill siga ett rengoringsmedel som
innehaller slipmedel i form av pimpsten eller
sand. Sjalvklart skall det till noggrann skolj-
ning efterat. Pa sd sitt blir du av med inte bara
syrarester och oxider utan dven eventuella soda-
rester fran dina dagliga rengéringar. Far soda-
resterna sitta kvar linge kan de reagera med
metallen och du far en bldaktig oxid pi dessa
stillen. Alltsd, en noggrann rengdring varje
gang som du avslutat ditt [6dpass dr vikeigt.
Ibland ricker det inte, utan en viss mekanisk
rengdring ar nodvindig. En glasfiberpenna

Raderpenna med glasfiberstift. Till pennan finns
aven stalborststift (KjellerCompany, 79:90 kr).

ar bra for att gnugga bort gammal oxid, firg,
smuts etc. pA mindre ytor. Sddana pennor hittar
du t.ex. hos Kjell&Company (40-009, 79,90
kr) eller i vilsorterade kontorsmaterielbutiker
(t.ex. Svanstroms) och i konstnirsbutiker (t.ex.
Kreatima). Men har glasfiberpennan anvints
i andra smetiga jobb, t.ex. vid hjul- eller rils-
rengoring? D3 kan det bli s att smutsen mera
gnids ut 6ver ytan dn den tas bort.

En bit finkornigt vatslippapper (t.ex. 320)
fungerar utmarke.

Kemisk rengéring

Effektivast ar att gora ren en metallyta ke-
miskt. Det finns tva nivder. Den forsta nivan
ar en inledande allmin rengdring for att
bli av med fingeravtryck, fett, rester av tape
m.m. Thinner eller aceton klarar tapemirken.
Penseltvittvitskor liksom kemiskt ren bensin
klarar resten. Aven vanlig T-sprit brukar fa bort
forvanansvart mycket smorja frin metallde-
larna. Ventilera lokalen val!

Anvinder du lod som ir hartsfyllt kommer
det att efter 16dningen att finnas kvar smalta
rester av hartset. En bomullstops eller en pip-
rensare doppad i aceton l6ser hartsen. Gnugga
tills det blir helt rent.

Det andra nivan ir anvindningen av kemika-
lier — se avsnittet om flussmedel.

Hill grejerna rena. Smuts och slagg
fororsakar mer besvir in nigot annat.
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OLIKA LODVERKTYG meessssssssssssssmms

Anvind lodverktyg som passar for uppgiften

Ri:t verktyg till ritc uppgift brukar gilla
dnga hantverksyrken. Det giller verkli-

gen i detta sammanhang. Ett for klent verktyg
(lodkolv eller liknande) ger ett klent resultat
likavil som att ett for kraftigt verktyg kan for-

stora resultat.

Lodkolvar

En viktig egenskap idr lodkolvens aterhimt-
ningstid. Vad menas med &aterhimtningstid?
Anta att du har en l6dkolv som formar att halla
en forutbestimd temperatur. Sen kommer du
och doppar 16dspetsen i l6dtennet. Helt enligt
anvisningarna i detta lilla hifte. D4 f6rs virme
over till lodet for att fi det att smilta. Lodet
smilter och hinger kvar som en droppe pa 16d-
spetsen. Nu sitter virmeelementet i l6dkolven
fart med att fd upp temperaturen igen till den
ritta nivin plus den extra effekten att hilla
tenndroppen smilt. Det innebir att [6dspetsen
under en kort stund har ligre temperatur 4n
nar du borjade smalta lodet. Direfter ansit-
ter du spetsen till en ordentlig metallbit som
skall ssammanfogas med nagon detalj. Metallen
méste virmas upp till lodets smilttemperatur
innan lodet kan flyta in i skarven. Nu fir lod-
kolven en tuffmatch med att fa fram tillricklige
med virme for att klara av det hela.

Det finns flera sitt att minska dessa sva-
righeter. Det ena ar att ha en hogeffektkolv
som snabbt kan producera virme i tillricklig
omfattning (100 watt eller mer). Risken finns
att kolven blir 6verhet och gor det svart att
klara lodningen pa grund av att lod och fluss
forstors.

Det andra sittet dr att ha en mycket tung
och kraftig l6dspets som férmir magasinera
tillrackligt med virme. Helt naturligt blir en
sadan lodkolv ritt stor, och gott om plats vid

modellodning 4r det ont om. Inte en si bra 16s-
ning, utan l6dkolvar med en snabb aterhimt-
ningstid ar att foredra.

En kombination av béade litthet och hog
effektivitet fir vi om l6dspetsen bara sticker
ut lite grand ur elementet, alternativt om upp-
virmningselementet sitter inuti sjilva lodspet-
sen. Tillverkaren Weller har 16dkolvar av denna
typ.

Till dessa lodkolvar finns det spetsar for olika
tillfallen. Det kan t.ex. vara klokt att ha en
sarskild spets for ligtemperaturlédning for att
inte behova blanda 70° ligtemperaturlod med
vanliga lod.

De vanliga tenn/bly-loden 16ser koppar vid
normal mjuklédningstemperatur, trots att
smilttemperaturen for ren koppar dr si hog
som 1084°C. Detta innebir att lodkolvspet-
sar av koppar efter hand blir gropiga och 7its
upp” Det finns vissa lod som motverkar den
effekten. Kopparspetsar behover dirfor filas till
ritt form da och di och si smaningom bytas

Lidkolvar. Tre standardlodkolvar med effekterna
200 W, 40W och 25 W, Alla med sina speciella
arbetsfalt — och dven begrinsningar.
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Standard lodstation, 30 W (ildre modell) med
fast temperaturkontroll.

ut — dven om det kan ga ar mellan tillfillena. S&
kallade pliterade spetsar haller lingre.

En ordinir lodkolv av god kvalitet (t.ex.
Weller) kostar ndgon eller nagra hundralappar
beroende pa typ och effekt. Vilj en med ca 30
watt nar du loder detaljer och tunnare platar
i t.ex. en vagnsbyggsats. For storre och tyngre
lodningar kan det behdvas en 40-75 watts
kolv. Det kan t.ex. gilla nir du fister under-
redets langbalkar i en tjockare bottenplat eller
nir du loder fast distanser i ett lokunderrede.
Du mirker ganska fort nir l6dstycket dr sa
stort att kolvens virmekapacitet inte ricker for
att fd en snabb utflytning av lodet. For riktigt
tunga jobb behévs troligen en virsting. Vilj en
200-wattare.

Ett 16dkolvsstall behovs; kostar ca 70 kr pa
Clas Ohlsson. Extra lodspetsar kostar drygt 50
kr/st. Aven Elfa:s, Kjell&Companys, Conrad
Elektronik och Biltemas kataloger ér virda ett
studium.

Lodstationer

Det har linge ansetts som nodvindigt att an-
vinda kolvar med temperaturreglering om du
skall ha bredd i sitt modellbyggande och kunna
16da alltifran vitmetallbyggsatser eller tunnvig-
giga etsbyggsatser till kraftiga ramsidor pd ett
lokbygge. Ja, men nédvindigt ar det inte. Men

Temperaturreglerad  lodstation. Lodstation av
mdrket Ersa. Stationen har variabel temperatur-
kontroll. Aven andra midirken i olika prisligen

finns (Stannol, Weller etc. ).

visst, sidana kolvar har stora fordelar. En lite
enklare 48 W station finns pé Kjell&Company
tor nagra hundralappar. Elfa har en tempera-
turreglerad station for knapp 500 kronor. Men
om jag verkligen vill ha ett verktyg som har
ordentliga ligtemperaturegenskaper och vars
regulator verkligen f6rmér att hilla temperatu-
ren, ja da ar det friga om en avancerad 16dsta-
tion. Och den kostar direfter. En Wellerstation
WTCP-51 gir pa drygt 1800 kr. Dir kan du
stalla in spetstemperaturen mellan 50 och
450°C. Finare, och visentligt dyrare, l6dstatio-
ner finns.

Det finns faktiskt ett fattigmansalternativ.
Kop dig en tyristorstyrd 180 W dimmer. Clas
Ohlson har for dryga 100-lappen. Plugga in
lodkolven och prova dig fram si att du fir en
empirisk temperaturskala. Nir du skall 16da
ihop tunga och stora delar sa kan du behova
vrida upp effekeen ett snipp eller tvid. En nack-
del i jimforelse med en lodstation ér naturligt-
vis att din skala aldrig blir sa exakt som man
kanske skulle onska.

Undvik under alla omstindigheter att arbeta
med en lageffektkolv. En liten 12-volts 16dkolv
pa ca 12-15 watt ger visserligen laga tempe-
raturer, men har helt otillricklig kapacitet och
for ling aterhdmtningstid. Den duger inte till
annat dn mycket smd arbeten och definitivt
inte till att [6da vitmetallsatser. Se det tidigare
avsnittet om virmeinstabilitet.
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Motstandslédning

Det finns andra mojligheter till virmekontroll
och virmetillférsel an vad som hittills sagts
— namligen motstindslodning. Metoden har
tidigare varit ganska okind bland modelljirn-
vagsbyggare, men kommer starkt. Den ir ldtt
att lara sig och mycket anvindbar. Du klarar
latt av jobb som kan vara en mardrém nir du
arbetar med konventionella metoder och van-
liga lodkolvar.

Tekniken bygger pa att den virme som behovs
for att smalta lodet skapas genom att en kraftig
strom passerar genom punkten dir du héller
verktyget. Virmeutvecklingen dr mycket stark
och snabb. Grundidén ir analog med eleketrisk
svetsning.

Motstindslodningsenhetens kraftkilla ar en
speciallindad transformator vilken pa sekun-
dirsidan limnar en ldg spinning (ca 4 V) men
formar att klara ett effekeuttag pd upp till 200
watt (ca 50 A) och for vissa modeller innu

hogre.

Loddon till motstandslodningsaggregat.
Lidproben (till vinster i bilden) anvinds i nor-
malfallet. Klimman anvinds nar det ar svirt el-
ler omajligt att att jorda arbetsstycket eller dir det
ar svdrt att komma adt. Klamman pa bilden ar
ndgot modifierad av mig dir spetsarna ersatts av

en kolelektrod och en kopparspets.

En grundutrustning bestar av férutom sjilva
transformatorn av ett IJ6ddon med kolelektrod
och en jordkontakt. Transformatorn styrs av
en fotpedal. Som extra tillbehor finns det en
specialklimma dir bada de elektriska polerna
ligger i samma don. En variant av elektrodhal-

Motstindslodningsaggregat. 200 W-aggregat av
PBL (USA) tillverkning. Framfor aggregatet lig-
ger den nodvindiga fotpedalen med vilken man
kopplar pa respektive bryter lodstrommen.

lare har ett klenare kol med vinklad infistning.
Det kan gora det littare att komma at vid vissa
l6dmoment. Se illustrationerna.

Genom att det ir en elektrisk krets maste kret-
sen vara sluten for att fungera. Arbetsstycket
eller modellen ir darfor aterkopplat till trans-
formatorn via en jordledning. Det dr den spet-
sig kolelektroden (spetsad med en fil eller kniv)
som ir sjilva motstandet och som genererar
virmen. Ar spetsen for vass forgasas kolet och
spetsen antar efter ett tag “ritt” form.

Nir du slar pd strommen med fotpedalen-
smilter lodtennet smilter snabbt och du fir en
bra utflytning.

Motstindslodningutrustning — frin Tumba
Lokstation. Effektuttaget viljs genom att kolelek-
trodens kabel ansluts i nigot av de roda uttagen.
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Du kan motstindsloda alla material som
normalt ir anvindbara vid mjuklédning. De
vanligaste ir stdl, missing, koppar och nysilver.
Med stor forsiktighet kan dven vitmetall han-
teras under speciella omstindigheter — mer om
det senare. Jirn och rostfritt ar lite svarare. Dar
ar kolvlodning bade enklare och effektivare.

Vilket aggregat skall jag vilja?

Det finns flera tillverkare av aggregat pa
marknaden. De ir alla dyra i och med att den
stora transformatorn dr dyr. Férutom planbo-
ken finns det anledning att kolla en del annat.
Hir en checklista.

e Har du maijlighet si prova aggregatet inn-
an du koper det? Alla mirken ir inte li-
kadana. Be att fi ldsa bruksanvisningen.
Kolla om den innehaller anvindbara tips
hur du anvinder deras aggregat.

e Finns det garanti. Flerarig garanti bér man
efterstriva.

e Hur ir med sikerheten? De flesta moder-
na hushallsmaskiner ir numera dubbeliso-
lerade och ar dirfor inte jordade. Titta pa
mirkpliten. Ar aggregatet CE-mirke? Det
visar att tillverkaren har vidtagit de atgir-
der som kravs for att forhindra olyckor.
Saknas den? Ar tillverkaren professionell?

o Ardet manga som kopt aggregatet eller dr
du en av de forsta? Finns tillverknings- el-
ler serienummer?

o Hur forandrar du effekeuttaget? Kan du
gora det med vred (smartast) eller maste
man skifta lage pé kablarna?

e Prata med dem som redan anvinder mot-
staindslodning. Ta reda pa fordelar och
nackdelar med deras mirke. (Fast de flesta
har bara erfarenhet av ett enda aggregat —
sitt eget.)

Ink6p och kostnader

Den hoga kostnaden pa mellan 1500-2500
kr kan avskricka, men du bor kunna ha glidje
av ett aggregat under méinga ir. Jag kopte min
enhet for mer am 15 ar sedan i USA av firma
PBL. Tidvisi intensivanvindning och helt utan
problem utan andra atgirder an att behovabyta
kolelektroder ett par ganger.

I engelska modellbyggartidskrifter hittar du
ocksé motstandslodningsaggregat. Dessa aggre-
gat dr sannolike billigast. Engelsminnens spin-
ning (230 V) dverensstimmer med den i dvriga
Europa. Priser runt 2200 kr.

Amerikanska aggregat kriver omlindning av
transformatorn. Dessutom ir transformatorn
gjord for 60 Hz och blir varmare dn vanligt
vid vara 50 Hz pa nitspanningen. Tar du hem
aggregatet den officiella vigen med tull moms
m.m. gir det pa runt 2500 kr. Kan du képa den
pa plats blir det billigare. Omlindning brukar
kriva ca 4 veckors leveranstid.

Tumba Lokstation (Sture Holmberg) har
etablerat en kontakt med en svensk tillverkare.
Han kan ta fram aggregat pa bestillning. Priset
ar f.n. 2860 kr. Effektuttaget varieras inte med
vred som pd PBL-enheten utan proppen till
16ddonet flyttas efter behov till olika effekeld-

gen pa panelen.

Ar du hiandig, har tunn plinbok och till-
rickliga elkunskaper kan du sjilv plocka ihop
en enhet. Det finns en fyllig beskrivning i
Smalsparigt nr 87 2004 signerad Sven-Goéran
Dahl. Sidana arbeten kriver att du vet vad du
gor. 230 volt 4r i de flesta fall dodlig. Ardu det
minsta tveksam — s lat bli. Kép ett aggregat i
stillet.

I och med att tekniken att anvinda utrust-
ningen inte ir s spridd s finns det anledning
att utveckla amnet noggrannare. Lis darfor mer
om detta ett sarskilt kapitel i slutet av hiftet.
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Brédannare

Lodning med laga ar inte si vanligt i modell-
bygge, men ir en ofta anvind metod i andra
sammanhang.

Det finns brinnare avsedda for butangas (ciga-
rettandargas), for butangas med syretillskote lik-
som extrema acetylenbrinnare (svetsaggregat).
I var virld ricker det mer 4n vil med brinnare
som enbart gir pa cigarettindargas.

Lagan 4r mycket het och virmer upp arbets-
stycket extremt snabbt. Vill du l6da dit en detalj
gar det fort. Men ldgan har forutom den mycket
heta zonen (kirnlagan) dven en lang ytterflam-
ma. Nir du for lagan till dite arbetsstycke kom-
mer ytterflamman att studsa mot ytan och aven
snabbt virma upp omriden kring den punkt
dir du vill 16da. Det gor att tidigare 16dningar
i flera fall slipper. I varsta fall kan ligan brinna
detaljen sd att den helt eller delvis forstors. Eet
handricke i styv nysilvertrad glodgas troligen av
varmen dvs, forlorar all spanst och forstors.

Men en brinnare kan vara till stor hjilp om du
av nagon orsak behover demontera storre delar
tex. for att ta av det noggrant fastlodda taket
pa en lokkorg. Med lodkolv dr det svart och du
riskera att mera forstora och deformera delen
innan du lyckas bianda loss den. I ett sidant fall
kan en brinnare vara den perfekta hjilpen. Den
varmer stora ytor snabbt och du fir loss delen
utan problem.

Bra brinnare hittar du i Biltemas sortiment.
(17612, 139 kr). Clas Ohlson har ocksa en prisvird
brinnare (30-8274, 199 kr). En sidan brinnaren
hor egentligen hemma bland koks-attiraljerna,
men dr synnerligen anvindbar dven for modell-
bygge. Hos Konrad Wahlstrém finns en for 475
kr. Med en temperatur upp till 1300° kan sidana
brinnare 4ven anvindas for hirdlodning.

L
>

En brinnare har nirmast muntycket den sk.
kdrnldgan som har den hogsta temperaturen.
Utanfor ligger den lingstrickta ytterflamman.
Vid lodning kommer ytterflamman att virma

upp dven omkringliggande ytor.

For den som vill hardloda pa riktigt finns vas-
sare enheter som arbetar med bade butangas
och syre. Munstyckena finns dven i mycket
klena dimensioner och medger precisionslod-
ning av sma delar, se bilden. Gaserna forvaras
i skilda gasflaskor. Loden ir specialod med hog
silverhalt (t.ex AGA Silco 635° med procenthal-
terna 50 Ag, 15 Cu, och 17,5 Zn). Sidna lod
anvands i temeperaturomradet 610° — ca 700°.
Specialflussmedel (ofta i pulverform) krivs. Lod
blandat med fluss i pastaform finns. Man kan
hardloda pa de flesta metaller utom aluminium.

Vid hirdlédning pa koppar och kopparlege-
ringar (temperaturintervall 650-800°) anvinds
ett forforkopparlod (t.ex Fosco 705° med hal-
terna 15 Ag, 80 Cu och 5 P).

Men hérdlédning ligger egentligen utanfor
den hir skriftens inriktning pa mjuklédning
med tennbaserade lod i visentligt ligre tempe-
raturintervall. Sjilva tekniken vid hardlodning
gar vi darfor inte in pa utan hinvisar dig som
ar intresserad att lisa mer i den speciallitteratur
som finns.

Vilj inte for klen kolv. Anvind temperaturreglerade loddon
vid lodning i vitmetall. Motstindslodning dr en losning pi minga
annars omdjliga situationer. Aven gasbrinnare kan vara till nytta.
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LOD

Anvind lod som passar for dndamilet

od ir allesa det tillsatsmaterial som man
Lanvéinder sig av vid 16dning. En allmin
uppfattning ir att lod ir lika med 16dtenn och
att lodtenn ir rent tenn. Men si enkelt ir det
inte. Lodets egenskaper har betydelse. Sam-
mansittningen péaverkar i vilka situationer vi
kan anvinda det.

Allmant

Lod ar det tillsatsmaterial som man anvinder
sig av vid 16dning. En allmin uppfattning dr
att lod ir lika med lodtenn och att 16dtenn ir
rent tenn. Men si enkelt ir det inte. Lodets
egenskaper har betydelse. Sammansittningen
paverkar i vilka situationer vi kan anvinda det.

Vi klarade redan tidigare ut att grundma-
terialet i arbetsstyckena befinner sig i fast
tillstind nir lodet i smailt tillstind tillfors
l6dfogen. Lodtemperaturen ir alltid ligre an
smalttemperaturen pd de delar som skall sam-
manfogas. Man kan trots det ofta f nistan lika
starka skarvar som man kan fi med svetsning.
Lodskarvens styrka beror till mycket stor del
av bindzonens sammansittning. Darfor ar det
viktigt att man viljer lod med en sammansitt-
ning som verkligen passar materialet.

Lod 4r normalt en legering. Legeringen far
andra egenskaper an metallerna var for sig.
Mest pataglig ar legeringarnas smilttemperatu-
rer.

Vanligaste komponenterna i en legering for
16dlod ir tenn (sn, smiltpunkt 232°C) och bly
(pb, smiltpunke 327°C). Tennhalten styr vit-
formagan, ger vidhiftning och reglerar smilt-
temperaturen. Ju mera tenn desto lictare flyter
lodet ut. Bly hojer héllfastheten.

Om man tillsitter vismut (Bi, smiltpunkt
271°C) och kadmium (cd, smiltpunke 321°C),
sjunker smiltpunkten ytterligare. Metallen

kadmium och dess salter dr dock ytterst giftiga
och anvinds inte numera.

Tillsatser av antimon (sb, smiltpunkt 631°C)
okar hallfastheten. Antimon och dess foren-
ingar ir ocksd giftiga men alls inte i samma
grad som kadmium. Den rena antimonmetal-
len ir ytterst sprod. Antimonhalten far darfor
inte okas for mycket eftersom lodet di kan
bli sprott och trogflytande. Tillsatser av silver
(Ag, smalcpunke 961°C) och koppar (cu) i sma

mingder férekommer.

Lod for mjuklédning

De lod som siljs i jarnaffirer, byggshopar och
varuhus dr som regel i trddform. De innehéller
oftast flussmedel i form av ett hartspulver.

Det vanligaste 16dtennet har proportionen 60
% tenn och 40 % bly, si kallat 60/40-tenn eller
radio-lodtenn. Smaltpunkten dr 183-188°C.
Lodet har ett smailtintervall omkring denna
temperatur. Det innebér att smiltan inte stel-
nar direkt nir temperaturen sjunker, utan far
en degig konsistens.

“Jirnhandelsloden” ar bra for vad det ar
avsedda for — lite grovre lodningsarbeten eller
tennspackling. I specialaffirer finns mer att
vilja pa som passar modellbyggare.

Laodtennet i rullen dr en hartsfylld 2 mm tid (60/40)
ur jarnbandelns sortiment. Smailtpunkt ca 200°.
Flussmedel salmiak. Bra till lite grovre arbeten.
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Tennlod fér modellbygge i
massing m.m.

Till vardagsbruk — speciellt om du arbetar med
motstindslodning — ir 60/40 lod det lod du
skallanvinda. Det har en smaltpunkt pa 185°C.
Industriellt anvinds sadant lod huvudsakligen
vid handlédning av elektroniska komponenter.

De flesta av dessa lod innehéller en eller flera
kanaler fylld med harts. Harts 4r en kompli-
cerad blandning av organiska foreningar sisom
hartssyror, flyktiga terpener och vaxer. Smilt
harts dr korrosivt och tjanstgor di som fluss-
medel.

Hartsfylld tenntrid
(60/40) med 0,8 mm
diameter

Med hartsfyllt lod far du dras med besviret
att bli av med hartsrester efterit for att fi en
metallren yta som ir laimplig f6r mélning. Det
kravet 4r ju inte lika stort i elektroniksamman-
hang.

Det finns dven lod som innehaller salmiak
(ammoniumklorid) som flussmedel i stillet for
harts (t.ex. Stannol S$321). De ir starkt korro-
siva och biter bra, men kriver noggrann rengo-
ring efterat (se dven sidan 34).

I elektroniklodning ar det i manga fall for-
delaktigt att vara generos med lod och fa fylliga
l6dskarvar. Dir kan man mycket vil jobba med
grovre trad (0,8 mm och uppit).

For kritiska lodningar ska forhéllandet tenn/
bly vara exakt 63/37 (eutektiskt tenn). Denna
legering ger den ligsta smilttemperaturen som
ir mojlig med tenn/bly, 183°C. Med denna
sammansattning har ocksi smaltintervallet
krympt till noll. Smiltan gar vid avsvalnandet
direkt fran flytande till fast form, utan nagot
degigt mellanlige.

Med ett 145°-lod dr det inte svirt att fi lodet art
flyta ut och krypa in dven i kapilira mellanrum.
Den ljusa flicken kommer frin det flytande fluss-
medlet som rengor ytan effektivt och dessutom et-
sar ytan ndgot. Raitt utfort fir man starka fogar.

Nu finns det ett speciallod som passar vira
krav. Ett idealiskt lod for modellbyggen med en
legering av tenn, bly samt vismut, ibland 4ven
med lite antimon. Mixen brukar vara 30/45/25.
Lodethar en smiltpunkt pa ca 145°C. Detlodet
anvinder du som komplement till det vanliga
180°-lodet nir du skall 1oda kinsliga detaljer.
(Jag har en rulle av lodet, men det ir inte sd
ofta som det kommer fram. 180°-lodet duger
langt f6r mig).

145°lodets liga smilttemperatur innebir
ocksé attdet krdvs mindre virme for att genom-
tora 16dningen och att sjilva [6dmomentet gar
fortare. Detta 145°-lod tillsammans med ett
flytande flussmedel ger utomordentliga resultat
vid alla typer av massingsmodellbyggen. Fogen
ir lika bra och lika stark som motsvarande
gjord med ett 60/40-lod.

I modellbygge skall du vara sa snil med lodet
som mojligt for att inte forstora fin detaljering
och inte skapa merarbete med att ta bort over-
flodigt lod. Valj darfor lod i tradform. Ju tun-
nare lod, desto lattare att portionera ut lodet i
snala miangder. Ta girna en 0,8 mm trad eller
annu hellre 0,5-0,6 mm trad.

Nir det giller de blyfria loden ir de inte opti-
mala for modelljobb. De flyter inte ut lika bra
som de tennlegerade loden och de har lite for
hog arbetstemperatur. Det betyder att du méste
elda p& mer med risk att andra narliggande lod-
ningar slapper.
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Silverhaltiga lod

Ett annat mycket fint lod dr de silverhaltiga
tennloden. Lodet ar starkt och kryper in i fo-
garna pa ett utomordentligt sitt. Det passar ut-
mirke i de fall du vill forstirka en bockning av
en massingsplat. Fogar 1odda med silverhaltigt
lod grinar inte med tiden.

Det kan vara onskvirt for de som loder model-
ler som skall vara metallrena och inte kommer
att malas efterit. En nackdel ir att smilttem-
peraturen ligger pd drygt 220°C. Men med
motstindslodning ar det latt atc lokalt och
under kort tid nd den hogre temperatur som
lodet kriver.

Lodet har dven sitt berittigande nir du 16der
olika delar nira varandra. Borja dd med det
silverhaltigt lodet. Fortsitt med 60/40-lod och
avsluta med ett 145°lod.

Tennpasta

Tennpasta (av manga kallad l6dpasta) ir en
mjuk blandning som bestar av pulvriserat tenn
och bly (ofta 60/40) samt ett flussmedel, t.ex.
pa zinkklorid- eller salmiakbaserad, plus nigon
form av bindemedel. Pastan anvinds vid l6d-
ning av sivil stdl som 6vriga metaller. Man
arbetar si att limplig mingd pasta liggs pa

Tennpasta (62 % Sn, 36 % Pb, 2 % Ag) av
Carr’s tillverkning. De andra sprutorna, RAND
frin Henrik Wrethman, innebiller tenn med lite
silver. Smaltpunkt 220°C. Jarnhandelsprodukter.

lodstillet och uppvarmning gors till ca 230°C.
Ingen vytterligare tillsats av andra flussmedel
behovs.

Carr’s har tennpasta i en behindig spruta
med rostfri sprutspets. Tack vare sprutspet-
sen fir du en mycket exakt portionering.
Sprutspetsen sitts inte igen genom korrosion
eller att pastan torkar. Kan rekommenderas
(fakta se sista kapitlet). Andra tillverkare finns,
t.ex. Multicore.

Lagtemperaturlod

Tillverkare av vitmetallbyggsatser anvinder
begreppet “lagtemperaturlod”. Vanligtvis me-
nar man ett lod med en smiltpunke pa ca 70°.
Ligtemperaturlodet 4r mycket speciellt. Man
kan inte anvinda det nir och var som helst.
Det ir en legering dar merparten bestir av tenn
och bly men med héga andelar av vismut och
dven antimon. Lodet ir egentligen en variant
av vitmetallen.

En sadan legering med lag smaltpunke kall-
las Woods Metall. (Woods metall bestir av
12,5 % tenn, 25 % bly, 50 % vismut, 12,5 %
antimon och har en smilttemperatur pa drygt
65°.) Rose’s metall dr en annan liknande lege-
ring med smiltpunke 94° (25 % Sn, 25 % Pb,
50 % Bi). Flera "receptmakare” finns (Newton,
Darcet, Lipoirt, Lichtenberg, Lipowitz).
Metallegeringar med lag smaltpunkt anvinds
bl.a. i kdnselkroppar till sprinklersystem och
sikringar i elektriska vattenkokare.

Lod for vitmetall levereras i form av stinger.
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Carrs No70 Solder ir ett lod med likartad
sammansattning avsett for ligtemperaturlod-
ning. Lodet smilter vid 70°.

I och med att smaltpunkterna for biade lod
och vitmetallen ligger si nira varandra sa liknar
sammanfogningen mera svetsning an lédning.
Ju hogre andel av de sillsynta metallerna som
legeringen innehaller desto ligre blir smilt-
punkten. Det betyder att ju battre lod vi anvin-
der desto lingre kommer vi under vitmetallens
smiltpunkt. Det ar det som gor det mojligt att
anvinda l6dningsteknik dven vid montering av
byggsatser med vitmetalldelar.

Det finns en begrinsning. Lodet kan endast
arbeta tillsammans med tennlegeringar. Lodets
vatformaga ir inte sa bra. Lagtemperaturlodet
kan darfor inte anvindas for att [6da direke pa
missing, stal etc. For det krivs lite extra knep.
Mer om det senare.

Vilka lod finns i handeln?

P3 nista sida finns en tabell 6ver ett antal lod
som kan var aktuella i modellbyggarsamman-
hang. Den upptar bade lagtemperaturloden,
“vanliga” tenn/blylegeringar och blyfria lod.
Olika trddtjocklekar finns liksom forpackning-
arnas storlek. Man ser att recepten ir starkt
standardiserade antingen det handlar om en
tysk, japansk eller engelsk tillverkare. Listan
gor inte ansprak pa att vara komplett, utan
en studie av katalogerna frin Elfa och Conrad
Elektronik rekommenderas for den som vill
lisa mer.

Vilket val du gér beror lite var du bor och
var du kan géra dina inkop. Rena postorder-
foretag ar Rimbo Grande, Conrad Elektronik
och den engelska firman Chronos (sdvida du
inte hindelsevis befinner dig i London och
kan besoka dem). Elfa, Hobbyexperten och

Olika lod for mjuklodning. Lodet i rullen ar ett
silverbaltigt 2 mm lod utan fluss. Limpar sig bast
for motstandslodning eller lodning med liga pi
grund av sin lite hogre smdilttemperatur. Lodet i
plastrivet ar ett standardlod (60/40). Loden i film-
burkarna dr silverbaltiga speciallod och mycket bra
vid motstindslodning.

Clas Ohlson har bade butiker och postorder.
Kjell&Companys produkter koper du lampli-
gen i deras butiker.

Forpackningarnas storlek har naturligtvis
betydelse. Ett samkop med nigon eller nagra
kompisar l6ser en del problem.

Miljokonsekvenser

Vid arbete med de hir specialloden maste man
var noga med god ventilation. Antimon ér en
giftig metall liksom dess foreningar. Sniffa inte
in lodroken och tvitta hinderna efter avslutat
jobb.

I Sverige rader generellt importforbud for
kadmium, vilket innebir att de lod som salu-
fors hir ir kadmiumfria. Noteras bor att inom
EU finns ocksi restriktioner mot att anvinda
bly pa grund av dess giftighet. Detta kan inne-
bira att lingre fram kommer kanske 16dtenn
innehéllande bly att fasas ut. Men lugn - sada-
na lod saluférs fortfarande helt legalt. Blyfria
alternativ finns forvisso. Nackdelen ir att dessa
smilter vid hdgre temperatur (ca 220°) och ir
inte s intressanta for oss.

Ritt lod for ritt typ av jobb.
Limpliga lod forbéttrar ditt resultat.
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FLUSSMEDEL

Anvind flussmedel som passar till grundmaterialet och lodet

Det andra sittet att gora ren en metallyta
ir att anvinda kemikalier som l6ser oxi-
der och hirt sittande smuts. Dessa kemikalier
benimner vi fluss.

Rengéring av metallytan

Flussmedlet har tva funktioner. For det forsta:
att gora rent och ta bort oxider och att aktivera
ytan. Aktivering innebar att kemikalien etsar
ytan lite litt och man fir pa sa sitt en extra god
forbindning. For det andra: att minska ytspan-
ningen hos lodet s& att det viter vil och flyter ut
ordentligt pa arbetsstycket. Det finns tva typer
av flussmedel for mjuklédning. Indelningen
gors efter hur de arbetar.

Hartser m.m.

Till den forsta kategorin flussmedel riknas sa-
dana produkter som utover att de i viss man
loser oxider ocksd hindrar tilltride for luftens
syre genom att de bildar en skyddande hinna.
Sadana flussmedel ar till exempel talg, stearin,
glycerin, vaselin och harts. Hit hor ocksa de sa
kallade lodsalvorna. Karakteristiskt ir att de ar
latesmalta och snabbt flyter ut 6ver lodstallet.

For 16dning av elektriska komponenter far
endast flussmedel utan korrosionsegenskaper
anvindas, frimst hartser, eventuellt 16sta i alko-
hol. Korrosivafluss baserade pa syror (motsv.) ar
otillaitna. Tenn med innesluten harts anvinds.

Vid manuell 16dning av elektriska komponen-
ter fors 16dkolven till lodstillet samtidigt med
tenntraden. Tennet och hartsen smalter. Hartsen
iar ar da korrosiv och rensar effektivt lodstillet.
Tennet tillfors riklige for atc ge en stark och
elektriske val fungerande fog utan risk for kal-
16dning. Nir tennet stelnat dr den kvarvarande
hartsen icke aggressiv lingre. Borttagning av
hartsrester gors med l6sningsmedel.

Lédviétskor, metallsalter, syror

Till den andra typen av flussmedel hor sadana
som kemiskt reagerar med oxiderna. Oftast
sker det med hjilp av syror, syrabaserade foren-
ingar eller metallsalter. Nar virmen tillsatts blir
dessa flussmedel starkt korrosiva och avligsnar
effektivt alla oxider. Bland dessa flussmedel
aterfinner du amnen som zinkklorid, fosforsyra
och ammoniumklorid (salmiak).

Ytterligare en fordel med ett flussmedel ar att

Frin vinster: zinkklorid (ZnCL) i “normalkon-
centration’, flaska med fosforsyra i 12 % kon-
centration (allroundflussmedel) och  burken med
zinkklorid med hiogre koncentration (limpar sig
Jfor lodning i rostfria material). .

de ocksd har en kylande funktion och hindrar
delar att trilla bort nir virmen vill vandra vidare
till nirliggande omriden. Flytande flussmedel
kyler battre an salvor och harts. Med de tunna
platar som vi anvinder 4r det en god egenskap.

En l6dvitska ar littare att applicera dn salvor
och kryper in 6verallt. Den rengor effektivt och
limnar inga smetiga rester efter [6dningen. Det
gor att flytande flussmedel ar fordelaktigare an
lodsalvor eller hartser.
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Zinkklorid och salmiak

Den vanligaste forekommande l6dvitskan ar
zinkkloridlosning. Effekto och Stannol ir ett
nagra vanliga mirken. Den ar effektiv vid 16d-
ning av missing, koppar och nysilver. De ger
mycket fina fogar och lodet flyter bra. Men
zinkkloriden ar dock lite vil aggressiv mot lag-
virdiga metaller (t.ex. jirn). Dir tenderar zink-
kloriden att snabbt bilda nya salter. Det gor att
det ibland kan bli svart att fd goda forband.

Den traditionella framstillningen av zink-
klorid sker genom att man loser upp zinkbi-
tar i saltsyra. Om man inte tllfor tillracklige
mycket zink blir det oforbrukad saltsyra kvar,
vilket ger korrosion pd omradet kring 16dstal-
let. Och vid all anvindning av zinkklorid 4r det
mycket viktigt att du gor rent noga efter lod-
ning. Klordngorna gér annars att du riskerar att
fa korrosion (rost) pa nirliggande verktyg och
metalldelar:

Vid l6dning pa jirn ger harts inga bra resul-
tat. Forr anvindes ofta salmiak (ammonium-
klorid). Salmiaklosning fungerar som zinkklo-
ridl6sningen.

En del metaller kan vara svarlodda (t.ex. rost-
fri plac) och dir standardflussmedel inte ger
ett bra resultat. I sidana tillfillen kan det vara
lampligt att skaffa speciallédvitskor. Eftekto
finns i en starkare variant (Effekto 4) avsedd for
16dning pa rostfritt. Effekto 4 ar daven lampligt
vid 16dning med silverhaltiga lod. Flussmedlet
ar starkt korrosivt. Se till att du har god luftvix-
ling. Dessutom: ROSTvarning!

Fosforsyra

Fosforsyra ir ett utmarke flussmedel. Fosforsyra
dr en svag syra, svagare in saltsyran — zinkklo-
ridens bas. Fosforsyran maste dock spadas for
att passa till modellbygge. Det ar faktiske sa
att i princip allting som innehaller fosforsyra

fungerar som lodvitska.

Fosforsyra som du koper firdigblandad (t.ex.
Carrs) brukar halla en halt av 12 %. Det duger
till bide missing, nysilver och vitmetall.

Firdigblandade finns Carr’s flussmedel av
olika typer (Red Label, Brown Label, Green
Label etc. beroende pi vad du skall anvinda
dem till) - se linken till Chronos i inképslistan
i slutet av skriften.

Vill du blanda sjilv? Problemet 4r bara att
fosforsyra ar ingenting man bara koper over
disken i narmaste firghandel. Fosforsyra kan
skaffas frin kemikalieleverantorer, eventuellt
via din tandlikare eller ditt apotek om du har
de ritta relationerna med apotekspersonalen.
Den levereras i koncentrationer strax under
90 %. For att spada den s& behover du en stor

OBS - Hiill alltid syra i vatten (SIV).
Aldrig tvirt om.

flaska. Spad med destillerat vatten.

En baskoncentration pd 12-15 % kan vara
laimplig att utgd ifran. Anvind mitglas av plast
eller glas (fraga i firghandeln) s att du far ricc
proportioner. For 16dning i vitmetallsarbeten
ricker det dven med en svagare 16sning (ca 7
volymsprocent).

Hall i en skvitt isopropylalkohol. Det ir ett
vitmedel som bl.a. anvinds vid diskning for att
inte fa flickar pi glasen. 25 ml per liter kan
vara lagom. Detta gor att din 16sning kommer
at annu bittre i alla skrymslen och vrir.

Blandar du sjilv sa har du nu en rejal flaska
med l6dvitska som lar ricka i manga ar. Varfor
inte dela med dig av dina resurser till din
klubb? Forvara din lodvitska i en mork flaska.
Sitt pé en ordentlig och tydlig etikett och hall
den utom rickhall f6r barn. Vid anvindning
tappar du upp en mindre mingd pa en liten
plastflaska. Applicera vitskan med en liten bil-
lig vattenfirgspensel med plastskatft.

Undvik giarna lodsalvor och hartser. Flytande flussme-
del ir bést for modellbruk. Fosforsyra ir allra bist
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LODTEKNIK s

Gor spalten mellan fogytorna sa liten som majligt
samt anvdnd en riktig och vil inovad arbetsmetodik

n kedja ir aldrig starkare 4n sin svagaste
link. Detta giller inte minst modellarbe-
ten och dirfor dr det nodvindigt att anvinda

ritt teknik vid rice tillfille.

Lampliga fogtyper
Vid modellbygge krivs lite eftertanke for att fa
bide snygga fogar och bra styrka. Men vi skall
inte overdriva det hir med fogutformning. Vi
dgnar oss inte at rormokeri eller tillverkning av
bruksforemal for hardhant hantering. Négra
ord kan dock nimnas i sasmmanhanget.

Rent generellt galler att l6dfogen skall vara
si smal/tunn som mojligt. Lodet i sig ar ju
vasentligt svagare dn den metall som det sam-
manfogar. Det gor att mjuklédning ar lamplig
di kraven pa foghillfastheten inte ar si stora
eller nir materialet inte tillater kraftig upp-
varmning. Spalten bor héllas mellan 0,03-0,3
mm. Den bista hallfastheten uppnés vid spalter
under 0,05 mm. Loder du delar som kommer

(1) Etsade, hopvikta och lodda distansplitar av
typ Perseverance. Stor lodyta. Ger parallella ram-
balkar med stor stadga och vridstyvhet.

(2) Ta upp slitsar i rambalkarna med motsvaran-
de tappar pa distanspliten. Okar lodfogens styrka
vdsentligt.

(3) Urtag for hjullagring enligt flexichassi-meto-

den.

Lider du ihop tvi platar som skall ha en plan over-
sida dr det nodvandigt att ligga en remsa under for

att [a full styrka i fogen.

att fi pakinningar bor man striva efter att fa
kontaktytan si stor som mojligt.

Detaljer som ir svarvade eller missingsgjutna
har ofta kvar en tapp. Behall den. Borra hal i
pliten dir de skall sitta och utnyttja tappen
som styrning och extra forstirkning vid lod-
ningen. Den kommer att sitta bergfast genom
att lodytan okar.

Loder du ett ramverk s bor distansplatarna
antingen ha en utformning som figuren dir du
forser ramverksplaten med slitsar och distans-
pliten med tappar. Etsade byggsatser brukar
ha sina ramverk pé det sittet. Ett alternativ ir
speciella distansplitar med ordentligt utvikea
lodytor. De finns for sjalvbyggaren i de engel-
ska firmornas sortiment (se exempelvis Mainly
Trains hemsidor). De kan rekommenderas.
Man fir utomordentligt stabila chassin om
man anviander dem.

I manga fall 16der vi dit delar och detaljer som
sitter ddr for sitt utseendes skull. Pakidnningarna
ar ringa. D4 spelar inte heller fogutformningen
nagon roll. Dir kan det istillet vara viktigare
att fi en s diskret fog som mojligt. Noggrann
passning (tunn fog) och minimalt med 16dtenn
ger snygga resultat.
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LODKOLVSLODNING s

En ren och vil fortent lodspets ger bra resultat

D u har lirtdig hur du kommer runt manga
problem. Har du fatt tag i de ritta gre-
jorna och de ritta materialen?

I och med attdu anvinder ett 180°-lod i kombi-
nation med ett flytande flussmedel (l6dvitska)
sa kommer det knappast blir nagon svarighet
att fa lodet att flyta och att fa 16dfogarna bade
snygga och starka. I det hir avsnittet gar vi in
pa tips om hur man loder.

Lodkolven

Borja med att se till att 16dspetsen ér val fortent
och noggrant rengjord. Fortenningen gar till sa
att du forst rengér spetsen sd att alla fasta forore-
ningar dr borta. Har du en vanlig spets av koppar
eller missing sa ta fram filen och fila den dill rite
form. Se till att du far bort de svarta oxidkakor
som girna byggs upp pa en kopparspets. Du skall
ha en metallren yta. Virm kolven till arbetstem-
peratur. Doppa spetsen i Tippyburken si att den
blir val fortent. Torka av 6verflodigt tenn med en
trasa. Det hela ir klart.

Vi kommer att 16da pa ett litet annorlunda sitt
dn vad du har blivit lird i andra sammanhang.
Konventionell lodteknik foreskriver att spets och
lod skall ansittas arbetsstycket samtidigt. Vid elek-
troniklédning vill man ha fylliga lodfogar. Men vi
strivar tvartemot efter att minimera lodmingden.
Vi vill bara tillfora s mycket lod som behévs for
att fista detaljen eller fylla skarven mellan delarna.
Stora fylliga lodklumpar vill vi definitivt inte se.
Dessutom behover vi alla fingrar till att halla 16d-
delar och att manévrera verktygen Dirfor pas-
sar inte elektroniklodningens arbetsmetodik vid
modellbygge.

Borja i stillet med att smilta av en liten mingd
lod pa kolvspetsen. Hartsen i trdden haller for-
visso kolven ren, men kommer aldrig med till

l6dstillet och gor didrmed ingen nytta, Vi méste
dirfor tillfora flussmedel till lodstillet i forvag.
For direfter kolven till lodstillet. Mer om det litet
lingre ner i texten.

Det finns tvé arbetssatt — hiftlodning och som-
16dning. De anvinds i nistan all modellédning.

Haftlédning

Innan du tar 16dkolven skall biten/delen passas
in i rdce lage. Hall den pa plats med limpligt
verktyg, till exempel kniven. For pa fluss. Ga
snabbt in pa arbetsstycket med kolven pi en
punkt och snabbt dirifran innan tennet hinner
flytaut for mycket. Inget dr nu definitivtfastsatt.
Det hir kallas att hiftloda. Kontrollera laget.
Satt dit yteerligare en hiftpunkt. Kontrollera
igen. Det hir med kontroller ir en viktig rutin
som du bor lira dig — och tillimpa. Misstag dr
latta att rdcea till i det hir liget. Om det behovs
si varm loss och flytta biten dit ddr den skall
sitta.

Soémlédning

Med somlodning menas att slutligt f6rbinda
de dillfallige fixerade delarna. Haiftlodning ar
dirfor ete viktigt forsteg till somlodning.

Generellt galler att all 16dning bor goras frin
baksidan, underifran eller inifrin om det gir.
Strava alltsd efter att ligga fogen dir den syns
minst. Undvik med andra ord att 16da pa “fin-
sidan”. (Borttagning av overflodigt tenn pa fel
stalle ir tidsodande!)

Gor sa hir: Applicera lodvitska pa lodstillet.
Snila inte. Du kanske behover trycka ner delen
mer an vad hiftlodningen dstadkom. Gor det
i sd fall med kniven/skruvmejseln. Ta lite lod
pa spetsen och sitt kolven till arbetsstycket. Ta
hellre for lite lod an f6r mycket. Om allt fung-
erar som det skall blir det ett frisande nar fluss-
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medlet kokar bort samtidigt som det kemiske
renar lodstallet. Sen flyter tennet av frin lod-
kolven och snabbt in i skarven. Ta en bit i
taget. Ga tillbaka och lit kolven I6pa ansatsvis
lings skarven. Nir du ar klar skall det finnas
lod i hela skarven. Kontrollera pa andra sidan
av arbetsstycket att lodet verkligen har tringt
igenom. Du skall se det som en knappt synlig
strang i skarven mellan delarna. Om inte, si pd
med mera fluss och gor om momentet. Har det
blivit f6r mycket pa nigot stille sa pi med mera
fluss och maka ut det 6verflodiga lodet med
kolven. Du kan ocksi ta din glasfiberpenna att
stryka bort tennet innan det stelnar.

Ibland kan du behéva kyla ndgon detalj bred-
vid med en fuktig bomullstuss eller sirskild
kylpasta (Elfa). Du lir dig snart att se p ten-
nets farg nir fogen bredvid borjar smilta och
det 4r dags att avbryta virmningen.

Lédning av mindre méssingsdelar

Det hir dr egentligen bara en variant av
hiftlédning. Men med den skillnaden att lodet
skall flyta in ordentligt i fogen. Men det méste
ske snabbt innan andra nirliggande delar hin-
ner lossna. Kriver allts3 en bra l6dkolv med till-
ricklig vairmekapacitet. Kylning av nirliggande
omraden med redan monterade detaljer kanske
maste till. Flera hinder genom bistand fran vil-
liga assistenter kan vara den yttersta 16sningen
nir det mesta ir provat och det r rikeigt tringt
och elindigt att komma at.

Du kanske ska 16da fast en stolpe i den 6ppna
lastvagnen du bygger: Skir av en liten bit av
ditt lod. Inte mer in vad som behovs d.v.s. vil-
digt lite. P4 med fluss. Parkera lodbiten med
din pincett just dar stolpen star/skall sta. Hall
stolpen pa plats med en ting (eller kanske till
och med fingrarna). Hall andan. Sitt an den
vil avtorkade kolvspetsen. Se hur flusset friser
och tennet kapillirt snabbt kryper in i halet/
fogen. Bort med kolven. Hall stolpen stilla tills
du ser att tennet verkligen stelnat. Andas ut.
Har du gjort rite sitter stolpen ordentligt fast
och det finns inget 6verflodigt lod att ta bort.

Svettiédning

Vi behover slutligen behirska ytterligare en
lodteknik: att kunna svettloda tast en del.

Metoden tillimpas i de fall dd det 4r olimp-
ligt eller svirt att under sjilva 16dmomentet
tillsitta lod. Det kan t.ex. gilla att ssammanfoga
tva platbitar ovanpé varandra. Att vid [6dning-
en tillsitta lod ricker inte — lodet kryper inte
in tillrackligt langt sa att hela ytorna fir en bra
fogning. Ar de diremot fortennade i forvig
finns lod i tillricklig mangd 4ven pa de dolda
stillena. Det enda som sedan behover tillforas
ar tillricklig virme. Fortenning 4r saledes en
viktig forberedelse infor sjilva svettlodningen.

Med fortenning menas normalt att forse t.ex.
kopparkirl eller andra bruksforemal med en
skyddande tennyta. Ett annat tillimpnings-
omrade ar fortent jarnplat som anvinds t.ex. i
konservburkar. Lodet man anvinder da ir rent
tenn och utan bly eller andra legeringsmetaller
med tanke pa dessa metallers stora giftighet.

Ater till modellbygget. Gor sa hir: Tillsice
lodvitska till den yta som skall fortennas. Smale
tenn pa lodkolven eller direkt pa ytan. Forsedan
lodkolven fram och tillbaka over ytan tills den
ar helt tackt av ett tunt tennskike. Avbryt, lat
svalna och gor rent i din sodalésning. Ar det
lite storre ytor kan man med en tygbit fuktad
med flussmedel hjilpa lodkolven att sprida ut
det smilta lodet.

De vil fortennade ytorna som skall fastas mot
varandra forses med fluss och halls pa plats med
en tang, skruvmejsel eller tandpetare. Pressa pa
ordentligt. Dit med lodkolven - antingen i
fogen eller helst pa baksidan. Hall den dar sa
linge att du ser att tennet smilter och bérjar
komma fram i fogen. Bort med kolven och hall
arbetsstycket fixerat tills det hela har svalnat.
Arbetar du bakifrin si glom inte i si fall att
ha tenn pé spetsen och lite fluss dir du tinker
virma. God kontake ir ju viktigt for effektiv
viarmeoverforing. Eventuellt 6verskott av tenn
tas bort senare.

Ar det fraga om stdrre bitar som skall fistas,
t.ex. etsade vagnssidor som skall liggas pé var-
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andra och sitts ihop till en sandwichkonstruk-
tion. D& kan man till och med behova ligga
bitarna pa koksspisen for ate fa tillricklig kom-
pletterande virme. I extremfall att baka delarna
i ugnen. Men i bada fallen ar det ar svért att fix-
era delarna under 16dningen. Ett annat arbets-
satt ar att forse den bakre pliten med ett antal
16dhal. Fixera platbitarna med hiftlodning.
Justera tills de ligger dar de skall vara. Tillsitt
fluss och lod i halen. Tennet kryper in mellan
plitarna pa grund av kapillarkrafterna. Att gora
sa ricker oftast mer in vil.

Vid modellbygge si dr det limpligast art smilta
lagom med lodtenn direkt pa spetsen och direfter
ansitta spetsen pa lodstillet. I elektroniklodning
viarmer man istillet lodstillet med kolven och till-
satter darefter tenn (i tridform) direke till lod-
stillet.

Rikligt med lodvitska.
Anvind en ordentlig kolv med
tillricklig virmekapacitet.
Tennet pi lodspet-
sen. Arbeta snabbt.
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MOTSTANDSLODNING s

Motstindslodning dr ett bra alternativ till vanlig kolvlodning

K:)itlet om lodverktyg redovisade sjilva
otstindslodningsapparaturen och kort-
fattat hur man hanterar utrustningen. Hir
skall vi ga djupare in i amnet om motstinds-

l6dning.

Manga férdelar

Kolelektroden ar normalt kall. Den genererar
hetta 7ir du vill det och bara dir du bestim-
mer. Det minskar de illaluktade dngorna och
minskar risken att du brinner sonder fingrar,
klader eller bordsskivan. Du behéver ingen
16dstillning att ligga ifrin dig donen pé nir
du inte anvinder dem. Nir du l6der med hog
effekt i tjocka material kommer spetsen i bland
att gloda pa grund av den hoga strommen som
passerar. Men verktyget svalnar snabbt.
Upphettningen sker ocksd mzycket snabbt.
Lodtiden ligger mellan 0,5-2 sekunder. Det
innebir att lodet nira kolelektroden smilter
medan de omgivande partierna forblir relativt
kalla. Du behéver aldrig vinta pd att klim-
man eller spetsen behover virmas upp som for
en lodkolv. Du kan ofta hilla delen som skall
l6das med fingrarna medan du léder. Det gor
det mojligt att 16da fast komponenter mycket
nira varandra utan att de foregiende lossnar.
Lodkolvar behover en stor kontaktyta. Det
brukar man normalt ordna genom att vita
kontaktytan med smalt tenn, vilket du sedan
far besviret med att ta bort efterat. Vid mot-
standslodning ger kolelektroden mest effekt
nir kontaktpunkten ir liten och anvinds torr.
Tennet fister bara vid objektet som du
loder - aldrig vid verktyget. Du kan anvinda
kolelektroden for att halla fast delen som skall
lodas och du kan hailla den kvar efter det att
16dningen ir gjord och tills tennet har stelnat.

I lodkolvsfallet behovs ofta flera hinder 4n vad

modellbyggaren dr utrustad med. Den “tredje
handen” 4r numera obehovlig och har ersatts
av din fot som trampar pd pedalen nir virmen
skall vara paslagen.

Specialklimman (tillval) ger extra mojlighe-
ter. Med den kan du héilla fast bitarna som skall
16das med samma verktyg som du l6der med.

Kolelektroden ricker linge och dr pa sa sitt
billig. Den ir latt att spetsa med ett sandpapper
nar den blivit for trubbig. Reservspetsar koper
du limpligen fran Tumba Lokstation.

Det gir utmirke (men ir inte nodvindigt) att
anvinda tennpasta som komplement. Pastan
bor vara si tjock sd att den inte rinner. En
tjockare pasta spratter inte heller lika mycket
som en som ir losare och innehaller mera fluss-
medel. Du fir bra kontroll 6ver den mingd lod
som bor tillforas, reducerar 6verflodige tenn i
anslutning till lodstéllet och ger ett minimum
av rengoring efterat.

Lod i tradform ir lika bra som tennpasta.
Tunn trad ar att foredra framfor tjock.

Vid motstandslédning har du alltid tillging
till tillracklig effeke i ett enda verkeyg. Attvaxla
mellan olika don, beroende pi arbetets art,
behévs inte som med lédkolvsjobb. Du kan
lite l6da allt frin den tunnaste etsning till de
tjockaste kopparkablar. Transformatorns effekt
kan varieras frin nigra watt upp till 200 watt
(eller mer — beroende pa modell).

Sirskilt kravande 16dningsjobb t.ex. tillverk-
ning av vixlar lagda pa kretskortssliprar ar litta
att [6da med motstandslodning och tennpasta.
Applicera lite tennpasta dar du skall fasta rilen.
Hall rilen pa plats mellan klimmans spetsar.
Sl pa strommen. Du har en perfeke fog nistan
utan synligt tenn som stér utseendet.
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Det finns begrdnsningar

Motstandslodning dr direkt olimpligt att an-
vinda vid 16dning av elektriska komponenter.
Det finns risk att den hoga strommen kommer
in i delar dir den inte skall vara.

Vissa jobb ir ldttare att utfora med en vanlig
kolv. T.ex. att fista klena stréommatningar till
motorer. Attloda ett langt foremal t.ex. en pro-
fil till en plic, dir kan s6ml6dning ibland vara
lika ldct att gora med en kolv.

Den hoga kostnaden pa mellan 1500-2500
kr kan avskricka, men du bor kunna ha glidje
av ettaggregat under méanga ar. Jag har haft mitt
i mer dn 15 dr, och tidvis i intensiv anvindning.
Detta utan andra dtgirder 4n att behéva byta
kolelektroder ett par ginger.

Innan vi sétter igang att 16da

Strommen behover en returledare for att 1od-
ningen skall fungera. Det finns flera sitt att
ordna detta:

o Anslut returen till ditt skruvstad, vilket ar
praktiske i manga fall nir man behover fix-
era arbetsstycket ordentligt (se omslagsbil-

den).

o Att ha en extra kabel med en kraftig kro-
kodilklimma i ianden ir ett annat sitt. Sitt
krokodilklimman direkt i modellen.

o Ectt tredje sitt ar att arbeta pa ett elekeriske
ledande underlag t.ex. en aluminiumplit.
Aluminiumplaten hindrar att detaljerna
fastnar i underlaget — men suger virme.

o Enklare ar att istillet for aluminiumplaten
anvinda tjock aluminiumfolie som sveps
runt en bit trifiberskiva eller liknande.
Dra fast returkabeln med en triaskruv och
en lite storre bricka — den senare for att
fi bittre strommatningen ut i folien. Vid
16dning ligger man arbetsstycket pa alu-
miniumunderlaget. Fordelen med folien
ar att dels ar den billig och dels ar det latt
att byta ut nir den blir allfor sonderfritt av
flussmedlet. Dessutom absorberar den inte

viarme och kyler arbetsstycket som en plat
gor.
Sjalv brukar jag oftast anvinda nagot av de tva
forsta sitten att ordna returen. Som underlag
anvinder jag girna en kakelplatta (plan, suger
inte virme, latt att halla ren) nir jag inte sitter
arbetsstycket i skruvstidet.

Metodik

Anvinder du tennpasta? Tekniken vid mot-
staindslodning 4r da att applicera en liten
mingd tennpasta pa den yta som skall fistas.
Hall delen pa plats med pincett eller ting. Ta
loddonet. Placera kolelektroden pa eller mot
detaljen som skall 16das. (Nu har du ytterligare
ett satt att fixera detaljen.) Allt dr fortfarande
kallt. Laget pa detaljen kan justeras tills allc lig-
ger ritt. Trampa pa fotpedalen. D4 spanningen
ar lag s dr det ingen storre risk for elekeriska
stotar. Nigra sekunder brukar ricka om aggre-
gatet dr installt pi mediumeffekt. Du hér och
du ser hur flussmedlet kokar bort och du ser
hur tennet smilter och loper ivag langs fogkan-
ten.

Anvinder du tenntrdd istillet for tennpasta,
applicera i si fall lodvitska (flussmedel).
Trampa pd pedalen. For till 16dtennet nir fluss-
medlet kokat bort. Tekniken i ovrigt lika som
nir man anvinder tennpasta. Se till att du inte
lyfter donet med spanningen tillslagen. Det
finns risk for att du far gnistbildning och kan
brinna eller i virsta fall forstora en delikat liten
detalj.

Slapp fotpedalen. Hall kolelektroden kvar pa
detaljen nagra sekunder si att tennet hinner
stelna. (Hir ligger skillnaden mot att arbeta
med 16dkolv — dir tar man ju bort kolven s
fort som tennet flutit in i skarven.) Nir ten-
net har stelnat kan du ta bort donet och syna
resultatet. Ingen kallédning, inget overflodigt
tenn. P4 nistan ingen tid alls har du en perfekt

ldfog,
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Att tinka pa
Hall 16ddonen (kolelektroden och lodklim-

man) rena. Flussmedel kan samlas pa dem.
Nir du anvander lodklimman si knip om
foremalet ordentligt for att fa god kontake.
Det kan vara svart i borjan innan man fatt in
vanan att avstimma den ritta nivin pa effekt-
uttaget. Maximalt kan man fa ut ca 200 W (50
ampere vid 4 volt) som ir tillricklige hogt for
att astadkomma stor skada pa sma och tunna

Returledare med en kraftig krokodilklamma ger
god kontakt. Notera att vid motstindslodning
madste man tillsitta tennet direkt vid lodstillet.
Kolspetsen har ingen formdga att bara tenn.

etsdelar om man inte ir varsam. Man kan
brinna delarna eller lokalt smilta dem genom
for hog virme. Dirfor 4r det viktigt att man
anvander ratt effekt. Speciellt vid montering
av sma detaljer pa stora enheter t.ex. ett firdigt
lok. Ansitt dirfor kolelektroden till den storre
delen, men si nira detaljen som mojligt. Borja

hellre med for lag effeke an for hog.

Vid lodning med lodklamman behovs ingen sir-
skild jordning, klimmans poler dr elektriskt

dtskilda. Lampligt att anvinda ndir det ar
svdrt att ovdna en bra jordforbindelse.

Sémlédning

Minga modellbyggare har problem med s6m-
16dning — det vill siga att forbinda tva lingre
metalldelar mot varandra, t.ex. langbalken pa
ett underrede.

Med motstandslodning dr det enklast att i
forvig smeta pa tennpasta pa den anslutande
delen (t.ex. lingbalken). Placera delen pi plats
och haill den still. Sitt till loddonet i vinkeln;
tryck pd pedalen. Haftlod pa det sittet pa nigra
stillen. Lod i form av trdd fungerar bra det med
— se bilderna. Kontrollera att delen sitter dir
den ska. Direfter dags att fista den slutgiltigt.
Tryck ner delen med en skruvmejsel eller lik-
nande samtidigt som du f6r donet lings fogen.
Du ser hur tennet smilter vartefter du for den
framéat. Genom den lokalt hoga temperaturen
flyter tennet ut och in i alla skrymslen och ger
en stark fog.

(1) (2)

(1) Borja med att hiftloda.

(2) Fortsitt med att somloda nar plitens lige ar
ratt.

(3) Behovs en starkare fog, lod in en trid i vinkeln
— om det inte stor utseendet

Motstindslodning gor det mojligt att
loda sidant som annars dr omaojligt.
Vitmetallodning ir ett undantag.
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VITMETALLODNING

Limning av vitmetalldelar ir OK,
men lodning ir enklare och bittre

4 hir langt har jag behandlat kosten att
loda fast en bit missing i en annan miss-
singsbit. Det idr inga som helst problem att

med 180°-lod och flytande fluss 16da delarna
pa plats.

Har man diremot delar som ir gjutna i vit-
metall som skall sammanfogas med varandra
eller fistas pa en massingsdel kommer saken i
ett annat lage. Méinga fasar infér uppgiften att
16da pa tenn med tenn. Men det 4r inte sd svart
som det verkar.

Vad ar vitmetall?

Vitmetall ir en legering av tenn, bly, vismuth
och antimon och smilter ninstans mellan 130°
och 200° - allt beroende pa receptet. Moderna
vitmetallgjutare anvinder enligt uppgift lege-
ringar som smalter forst mellan 225° och 243°
— vilket ar gynnsamt. Det innebér att med ritt
metodik kan du med fordel 16da vitmetalldelar
utan att riskera att delarna smalter. Men glom
inte fenomenet med virmeinstabilitet som
beskrevs i ett foregiende kapitel. (Nar vitmetal-
len kommer upp i tillrickligthog temperatur sa
kollapsar hela metallstrukturen momentant.)

Lédning med vitmetalldelar

Fordelen med 16dning 4r att du som vanligt
borjar med att hiftloda delen pa plats. Efter
kontroll av liget kan du fullfolja 16dningen.
Sitter den fel ir det litt att ta bort den och
justera. Vid limning sé sitter den fast definitivt.
Att fA bort den ir inte helt litt. Dessutom tar
en tid innan limmet faste ordentligt. Lodning &
andra sidan gir snabbt att gora. Fogen utveck-
lar full styrka sd fort den har kallnat.

Lod

Knepet med att [6da i vitmetall 4r att anvinda
ett lod med avsevirt ligre smiltpunkt dn vitme-
tall. Det finns 70°iga lod som ir specialgjort
for detta. En nackdel med ett 70-lod ir att det
faster bra pa tenn och tennlegeringar men inte
pa icke-tennmetaller (missing, nysilver). Det
gar alltsd inte att [6da med detta lod direke pa
missing. Men det problemet ar litt att komma
runt. Fortenn forst missingsytan med ordina-
rie 16dtenn. Fist sedan detaljen med 70°-lodet.

Man bér helst ha en sirskild kolvspets (eller
annu hellre en sirskild kolv) for lodning med
70°lod. Viktig att detta lod inte kommer in
i lodarbeten dir du behover normal eller stor
hallfasthet. Speciallodet bildar nimligen till-
sammans med vanligt 145°-lod en legering
som har ldgre hillfasthet 4n standardlodet och
duger inte till normala arbeten. Har du inte en
extra lodspets, sa se dtminstone till att du gnug-
gar lodspetsen noggrant i spinburken efter ett
vitmetalljobb.

Flussmedel

Lampligt fluss for vitmetall ar fosforsyra eller
Carr’s Red. Nagot utspidd Effekto 1 fung-
erar ocksd, men de bada andra flussen ir klart
bittre. Flussen kokar vid ungefir 100 grader
medan tennet smalter vid 70 grader. Den ko-
kande flussen hjilper till att virma upp 16dstil-
let. Samtidigt si kyler flussen den omgivande
vitmetallen.

Till sist; Sorj for god ventilering vid 70-graders-
16dning. Lodet innchaller tillsatser vars dngor
inte ir helt hilsosamma.
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Lodkolv

Arbeta inte med for klen lodkolv. Var inte
overdrivet forsiktig. Det kan snarare resultera i
att processen tar si lang tid att delarna hinner
smalta innan du far dem pd plats. Vid arbete
med vitmetall skall du vara forsiktig si att inte
lodkolvens virmeelement kommer at andra
delar av metalldelarna. Still in lodkolven ca
150-200° beroende pa hur stora delar du har.

Behover du ta isir en firdig fog ar det enk-
laste att doppa biten i kokande vatten (100° dr
mer in 70°, men ligre dan 135°).

Metodik

Om du ir nybérjare sd krivs det lite 6vning
innan du ger dig pa en omfattande lokbyggsats.
Ova girna pa nagra spillbitar eller nagot enk-

lare — och dirmed billigare — projeke

Lédning av vitmetallbyggsatser

Lodning 4r definitivt den snabbaste och bista
metoden att sitta ihop en vitmetallbyggsats.
Limning kan behévas i vissa ligen for att fista
vitmetallgjutningarna dir man inte kommer it
med lodkolven.

Arbetar du med en kombinationsmetodik
(bade lodning och limning) maste 16dningarna
i princip vara klara innan du bérjar limma.
Limmen tal inte sirskilt hog virme innan de
bérjar koka/brinnas och limnar mystiska res-
ter runt fogen. Angoma ar inte si trevliga de
heller. Speciellt inte epoxy.

Alllodning skall goras fran insidan, frin baksi-
dan eller pd undersidan. Lodning pa framsidan
skall undvikas i och med att 16dfogarna aldrig
blir lika diskreta som vid vanlig tennlédning.
Dessutom svart att snygga till en sadan fog
utan att skada den 6mtéliga metallgjutningen.
Har du dirfér delar dar fogen inte kan lodas
pa ett osynligt sitt aterstar det bara att limma.
SuperEpoxy skall viljas som forsta alterna-
tiv. Den hirdar snabbt, men du har ind3 tid
att korrigera eventuella missar. Medelviskost
snabblim (cyanoakrylat) passar bra for mindre

detaljer.

Fortenning dr onodigt vid 16dning av vitme-
tall mot vitmetall. Delarna skall forstis vara
rena — liksom vid all 16dning.

Fixera delarna som skall sammanfogas med
maskeringstape, harklimmor, klidnypor eller
vad du nu foredrar. Innan du bérjar loda kon-
trollera ytterligare en ging att delen sitter ritt.

Ta kolven och 16d loss nagra lodpirlor fran
lodstingen. De ska vi anvinda i de fortsatta
momenten. En storlek pd 2-3 mm brukar vara
lagom.

Om det ir lite storre delar som skall samman-
fogas sa brukar man vanligtvis borja med att
hiftloda delarna — for att dterigen kontrollera
att allt sitter rict innan vi fister det slutgiltigt.
Ta pincetten och placera ett av dina sma lod-
parlor i fogen. Pensla pé rikligt med fluss. Sitt
darefter 16dspetsen pd lodparlan. Nir flusset
fraser och det mesta kokat bort s3 kommer
lodet att flyta in i lodfogen. Bort med kolven.
Kontrollera resultatet. Hiftlod eventuellt pa
ytterligare nagon punke.

Nu ir det dags f6r somlodningen. Flusspensla
rikligt. Ta lite 70-lod pa spetsen och 16d i skar-
ven. Kontrollera sedan att lodet har krupit ige-
nom fogen s att det syns pa andra sidan (ett
krav for godkint jobb). Annars pd med mera
fluss och 16d igen.

Vid lingre 16dfogar maste man flytta spet-
sen lings med fogen. Smalt lite nytt lodet pa
spetsen. Ligg pa ytterligare fluss och fortsitt att
loda.

Om fogen kryper ut och fyller for mycket pa
utsidan si for pd mer fluss och for dit kolven
igen. Forsok di att halla fogen med ritsidan
uppat s att gravitationen hjilper 6verskottet av
lod att krypa tillbaka. Svart och fungerar inte
alltid — men virt att forsoka.

En forutsittning for framging ir alltsi den
rikliga anvindningen av 16dvitska. Férutom
att lodvitskan rensar metallytorna si hjilper
den till att dra in lodet i fogen bland annat
tack vare vatmedlet (isopropylalkoholen). Varje
gang som du ir dir med kolven skall det horas
ett markant frisande, annars har du varit for
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snil med lodvitskan. Nar det slutar frisa och
ser att lodet har smilt s3 slutar du dven att loda!
For mycket 16dvitska gor inget, det dr late att
tvitta bort efterat. Bekymra dig inte heller 6ver
att lodvitskan missfargar gjutningarna till en
matt morkgrd nyans. Det ar snarare en fordel
eftersom lodvitskan fungerar som en god pri-
mer infér malningen.

Undvik att spackla med lagtemperaturlod.
Det ar svart att fa ett snyggt slutresultat. Men
i vissa ligen maste metoden tillgripas, t.ex. nir
du maste sitta igen ett hal eller laga fogar som
inte skall vara dir de hamnade.

Skall du fista massingsdetaljer pd pannan
(handrickshallare, sikerhetsventil, angvissla,
etc.) s mdste missingsskaftet/ytan fortennas
forst med vanligt lodtenn. Placera dem sedan
pa plats, flussa och 16d pd vanligt sitt med
70-lodet. Inifran forstis; si langt du kommer
at!

Storre virmeslukande missingsdelar, t.ex.
angdomen kan det vara limpligt att limma,
t.ex. med epoxy. Sotskipsluckan, som sanno-
like 4r den sista detaljen att fista pa en panna,
limmar du efter noggrann passning med en
aning snabblim. Limmet appliceras i skarven
med hjilp av en tridbit for ate fa illracklige
sma droppar. Ritt gjort sd sugs limmet kapillirt
in i fogen och limnar inga synliga rester.

Var noga med att gora ren lodspetsen efter
att ha anvint 70°-metall. Behover du ta isir
en firdig fog dr det enklaste att doppa biten i
kokande vatten (100° 4r mer 4n 70°, men lagre

in 135°).

Lédning av vitmetalldelar pa
maéssing

Metodik: Still in lodkolven pd 150-200°.
Positionera delen noga. Rikligt med 16dvitska
pa lodstillet. Ta litet 70°-lod pd 16dspetsen.
For lodkolven till den fortennade missings-
ytan nira vitmetalldetaljen, men inte mot den.
Pi nagra sekunder si kokar flussmedlet och
70°-lodet kommer att krypa in mellan den
fortenna missingen och vitmetalldelen. Sa fort
som du ser att det har gjort s, tar du bort l6d-

spetsen. Far du synliga klumpar? P4 med mera
l6dvitska och dit med lodkolven igen.

Prova girna att virma frin baksidan (svett-
16dning). Malet ér att fista detaljen. Ligg en
lodpirla av 70-lod mellan vitmetalldelen och
pliten. Hall det hela pa plats med fingrarna.
Var inte radd att fora pa for lite metall, du kan
alltid upprepa proceduren. Tar du for mycket
far du mer arbete med att rensa efterat. Virm
pa baksidan. Du kinner nir 70-lodet smalter.
Ta bort virmen och forsok hirda ut medan
det hela stelnar. Ser det riktigt tokigt ut 4r det
bittre att ta bort detaljen och bérja om fran
bérjan.

Motstandslédning och vitmetall

Problemet med vitmetall ir att metallen smilter
ungefir vid samma temperatur som lodet. Det
gor det mycket vanskligt att med motstands-
16dning 16da ihop olika vitmetalldelar med
varandra. Avrades! Hir ir det bittre att arbete
med lodkolv och med den teknik som beskrevs
tidigare.

Diremot kan man enkelt fista delar av vit-
metall pd ytor av missing med hjilp av mot-
standslodning.

Borja med att fortenna missingsplaten pa det
stille som skall lodas med normalt l6dtenn.
En liten bit av lagtemperaturlod skall sedan
placeras ovanpa den fortennade ytan. Tillsate
flytande fluss. Placera vitmetalldelen och ansitt
loddonet pd baksidan av pliten. Tillsitt virme
(lagsta effekenivan!) tills du ser och kinner att
lagtemperaturlodet smilter. Avbryt di 16dning-
en omedelbart. Pressa ner vitmetalldelen i lodet
och lat det kallna. Nar du fatt lite vana kan du
placera och halla detaljen med fingrarna. Man
kinner tydligare hur lodet smilter samtidigt
som man har kontroll éver att temperaturen
inte blir f6r hog. Sa fort du kinner att lodet
smilt si avbryt uppvirmningen. Genom att
uppvirmningen gir s snabbt hinner virmen
inte spridas till dina fingrar.
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Lite erfarenheter av lokbyggsatser

Planera bygget utifran tanken att all 16dning
méste goras frin insidan eller bakifran. Borja
alltid med att 16da fast golv, pannfront, kol-
boxvigg, tvirgiende stagviggar etc. i den ena
lokhalvan. Du far pa sa sitt en stor bit att sedan
sitta ihop med den andra lokhalvan. Att gora sa
ar enklare ir att I6da in de olika delarna en och
en mellan tvd lingsidor. Du kan ocksa littare
kontrollera att delarna sitter vinkelrit mot var-
andra. Dessutom ir det dels littare att komma
at med kolven och dels ges det bittre mojlighe-
ter att ligga fogarna pa “osynliga” platser.

Lod alltid fran insidan. Att l6da frin utsidan
leder till att I16dfogen maste rensas fran 6verflo-
digt lod. Pa en vitmetallyta dr det bade tidso-
dande och kinkigt med tanke pa att vitmetal-
len inte tal mycket forrian den blir skrapad och
skadad. Gér det inte att komma it invindigt
dterstir inte annat 4n att limma.

Med speciallod och flytande fluss
kan dven vitmetallgjutningar
sammanfogas med bra resultat.
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VERKTYG OCH FIXTURER

Rubba inte delarna forrin lodet har stelnat

manga fall behover man fixera delen som
skall 1odas fast. Temperaturen 4r hog och
fingrarna klarar inte allt.

I de flesta fall ricker det med att halla delen
med en ting, alternativt pressa den mot under-
laget med en skruvmejsel, en cockrailpinne

eller vad du nu har till hands.

Nagra verktyg

Vi behover lite verktyg och tillbehér innan
vi sitter iging med sjilva l6dningen. Fixturer
och hillare av olika slag 4r en sak. Dirutéver
behover du egentligen mycket fi verktyg och
hjilpmedel.

En pincett att plocka och hilla delar med kan
anses vara en form av universalverktyg. En liten
skruvmejsel eller en hobbykniv kompletterar.
Vattenfargspenseln behovs for att fora pd det

Limpliga verktyg och hjilpmedel utover fixturer.

flytande flusset.

Klammor

Nista steg ar att skaffa ett antal harklimmor.
De fungerar utmirkt vid fixering av mindre
delar. Vilj de av aluminium si eliminerar du
risken att de fastnar vid l6dningen. Vanliga

Ett sortiment av olika klimmor for att bhilla de-
larna fixerade vid lodningen.

traklidnypor ar mycket lampliga.

Giller det ménga smé detaljer som skall fastas
samtidigt i varandra, t.ex. en knutpunkt i en
ram bestdende av ett antal missingsprofiler och
en knutplit. Da ricker det troligen inte med
klimmorna. Prova att pressa ner delarna i en
skiva ra potatis. Den fixerar for lodningen och
kyler sa andra nirliggande 16dningar inte hin-

Ett kraftigare grepp fir man med en svetsting.
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ner slippa innan du ir firdig. Ganska geggigt
niar man skall gora rent efterat. Fuktiga bom-
ulls- eller papperstussar kan vara en variant.

Vanliga krokodilklimmor 4r ocksd ett bra
hjilpmedel. De har starkare hallkraft, men
flussmedlen gor att de korroderar och forstors
s smaningom. Extremen ir riktiga spinndon
(se bilden). Aven vanlig maskeringstape duger
gott i de flesta situationer.

Lédjiggar
Skall du bygga en bro med flera ramar med
exake lika bredd? Da bor du bygga en ordentlig
16djigg dar man lagger de olika delarna pé fixe-
rade platser. Bygg den av ndgra pertinaxremsor
som limmas pé ett kretskort om det giller min-

Exempel pi hur man utnyttjar giggen for att fi
delarna till en brovam vinkelrita. For att fixera
sd sma stycken som i exemplet ricker det med att
hélla delarna pa plats med en skruvmejsel eller en

papperssudd — eller med fingrarna som hap.

Lidgigg av pertinaxbitar. Man kan fixera arbets-
stycket med pertinaxklotsarna. Vinkelvita arbeten
ar litta att utfora — t.ex. att fi en vagnssida att sti
vinkelyitt pi underredet.

dre ramar. Storre ramar bygger du pa en kopia
av ritningen som du klistrat upp pé en bit span-
skiva. I knutpunkter och andra begrinsnings-
punketer sitter du i tunna spikar utan huvuden
som styrning.

Till en 16dkurs som SMJ holl for nagra ar
sedan tog man fram en fixtur av pertinaxbitar.
Med den kan man fixera bitarna si att man far
garanterat rita vinklar. Det bor inte vara alltfor
svart att sjalv gora en liknande fixtur.

Fixturplattor

En mera sofistikerad fixturplatta ir en stilplatta
pa vilken du kan med hjilp av starka magneter
(ingdr i satsen) hilla ett arbetsstycke i vilket
lige som helst. En eller flera maskinvinklar
(vinkelhakar) ir ett utmirke komplement (in-
gar inte i satsen). Fordelen med magneter ar att
du far inga spinningar i delarna som du kan fa
nar du sitter det i skruvstycket Fixturen ir dven
perfekt for limning. Med ritt planering l6der
du forst de fogar som ir vertikala. Lodning av
horisontella fogar kan vara besvirligare i och
med att stalplattan suger mycket virme ur
lodstillet. Du kan litt kringgd det genom att
ligga ett tjockt pappersark mellan delarna som
skall I6das och sjilva plattan. Fungerar hyfsat.
Alternativt ligg dit en bit kretskort istillet.

Lidplatta av stil med fixeringsdon i form av ett
antal starka magneter i olika former och storle-
kar. Med hjilp av magneterna kan man dven fis-
ta maskinvinklar for att fi ett vinkelrit stod for
storre objekt t.ex. husbyggen.
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Keramisk platta dir arbetsstycket fixeras med
hjilp av stdlstiften. Det keramiska materialet pi-
verkas inte av flussmedlen, dr virme- och kemika-
lietiligt. Plattan suger inte ur virmen ur arbets-
stycket som en aluminiumplit skulle gora.

Magneterna ir superstarka och haller det hela
pa plats anda.

Om du anvinder stalplattan for l6dning ar
det viktigt att du dels gor rent den efterat och
dels smorjer in en med olja/fett/vaselin for att
forhindra rostning. Om inte s har du garan-
terat en ravrod platta efter nigra dagar. Plattan
gar att kopa hos Tumba Lokstation, Sture
Holmberg AB.

Ytterligare en fixturplatta dr den keramiska
fixturplattan med en mingd hal. Dir kan man
med hjalp av stalstift halla ett arbetsstycke
i princip i vilket lige som helst. Plattan har
gatt att kopa pa Bankalaset i Skovde pa det
Helgessonska bordet. Om han idag har nagra
i lager ar okdnt. En soktur pa nitet, inklude-
rande dven tyska firmor, kan kanske ge napp.

Skruvstad

Skruvstidet ir ett annat sitt att fixera arbets-
stycket vid 16dning. Sjilv anvinder jag det ofta.

Ert sdtt att forbattra mojligheten att fa fordel-
aktiga ligen pa arbetsstycket 4r att sitta en bit
T-profil av jirn eller en bit plattjirn (som i figu-
ren) i skruvstidet. Lagg vagnen, eller vad du nu
haller pa med, p& T-jirnet. Fixera delen med
en eller flera magneter pa insidan av modellen.
Nu har du okat mojligheterna att optimera
lodrikeningen. Har du dessutom ett skruvstid
som gar att vrida och vinkla s finns det val nu
inga ligen dir du inte kommer at.

Med hjalp av magneterna kan man fista objektet
pd jarnprofilen och vinkla profilen i ett skruvstid
— allt for fa ett optimalt lige for att komma it att
loda. Mer ett vridbart skruvstid okar majlighe-
trna och det bor alltid gi att hitta ett bra lodlige.

Aven med enkla klimmor
klarar man mycket.
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messmmsss  RENSNING/RENGORING EFTER LODNING s

Avligsna noga alla flussmedelsrester

isst hinder det att lodet hamnar pa fel
Vstéillen. Rensing med skavning, skrap-
ning, filning eller slippapper brukar ricka for
att man fa bort det. Rengéring av firdiga delar
efter kvillens arbete hor till god vana.

Rensning av Iédtenn

Till Dremel-borrmaskiner finns ett rikhaltigt
tillbehorssortiment.  Roterande  stilborstar
rensar effektivt 6verflodigt tenn. Har du god
kontakt med din tandlikare brukar det inte
vara svart att kunna fi en bunt med borrar som
ar for sloa for tinder men perfekta till dina sma
modelljobb. Sitt dem i miniborrmaskinen och
rensningen av tenn, oxider gar snabbt. Risken
ir bara att dven en del nitar m.m. ocks3 ir vick
nir du 4r fardig.

Alternativt anvinder du glasfiberborsten eller
stalborsten och gnuggar pa tills allt lod 4r borta.

Men dessa metoder fungerar inte s bra om
lodet har spritt sig 6ver en storre yta eller om
det ticker fina detaljer pa en etsning. Tekniken
ar da atc borja med att smilta det genom att
virma fran baksidan. Applicera lodvitska pa

Lingskaftade frisar, tandlakarborrar och stilborste
ar anvindbara i en miniborrmaskin eller Dyemel.
Trissan till hoger dr en gummiskiva med inblandad
karborundum, i mitten en hard nylonborste.

*

Nigra verktyg for att ta bort dverflodigt tenn och
oxider. Frian hoger ligger ett skavjdrn, penna med
glasfiberstift, penna med stilborste och naturligt-
vis den gamla tandborsten.

baksidan, fortenn spetsen med tenn si att du
tir god virmekontakt med arbetsstycket och
sitt till virmen. Bist dr att sitta fast delen i
ett skruvstid eller i magnetplattan si att du
far handerna fria. Nir tennet pa framsidan har
smilt sd gnuggar du bort det med glasfiberpen-
nan.

En variant dr att lagga pa 16dvitska 6ver hela
ytan och sedan sprida ut tennet till s& tunna
lager att det inte mirks. En fordel med det
senare — om det ar vil genomfort — dr att du
har fatt en fortent yta och en fortent yta binder
mélarfirgen béttre 4n ren massing.

Har du storre mingder som skall rensas ar
en avlddningsflita (band av vivd tunn kop-
partrad) ett alternativ. Ligg flitan 6ver lod-
stillet som skall rensas. Ansitt 1odkolven eller
proben. Virmen smilter lodet som sugs upp i
flatan. Ta bort flita och kolv och putsa efter.

Tennsug behovs om man har alltfor rikligt med
tenn i ogarna.
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Avlodningsflitor hittar du hos Kjell&Company
(1,5 m 39,90 kr), Clas Ohlson (1,6 m 49 kr),
Biltema (1,5 m 22,90 kr).

Ytterligare ett alternativ 4r att anvinda en
tennsug. Den egentliga tillimpningen for bada
dessa metoder ar vid demontering av elektro-
nikkomponenter, men det fungerar utmirke
dven i modellbyggarsammanhang. Tennsugen
kraver lite 6vning for att fi snygga resultat.
Finns hos Clas Ohlson (49 kr), Biltema (40
kr), Kjell&Company (79 kr) och naturligtvis
dven pa Elfa (82-888-99, 53 kr).

Rengdring
Varje rest av syrabaserad l6dvitska som limnas
kvar pd arbetsstycket ar fortfarande aktivt och
kan angripa l6dningen. Korrosionsprodukterna
kan lingt senare visa sig dd de tranger fram ge-
nom den firdiga malningen.

Dirfor ar det viktigt att man neutraliserar alla
rester av flussmedlet noga. Gor det i en svag
alkalisk l6sning. En tesked malarsoda per halv
liter vatten kan vara lagom. Tvitta din modell
efter avslutat arbete. Jag brukar ha sodalosning-
en tillhands i en syltburk av glas och borstar litt
med en gammal tandborste och gor det ofta.
Har du slabbat mycket flusslosning 6ver din
modell kan du lita hela modellen st3 i soda-
16sningen en stund. Eller, stoppa in modellen i
diskmaskinen tillsammans med de 6vriga hus-
hillsattiraljerna. (Men gor for all del inte det
med en vitmetallbyggsats! Delarna lossnar.)

Har du mycket oxider och gamla l6drester
ricker det kanske inte med vanlig sodalésning.
Prova ett rengéringsmedel som innehaller
polermedel (=sand). VIM ir ett sidant. Nir du
anvinder den typen av medel si var extra noga
med skoljningen si att du inte fir en rest av
sandstoft och tvittmedel som torkar i skryms-
lena.

Hartsrester efter 16dning med hartsfylld trid
ar i sig ganska harmlosa. Hartsen 4r bara kor-
rosiv och rensande i smilt tillstand. Diremot ir
det ingen bra grund att mala pa. Risken finns
att fargen flagar.

Tvitta rent med aceton efter 16dning med

hartsfylle lod. Likasa ar aceton effektivt vid ren-
goring av tidigare hanterade grisiga delar (fett
och smuts). Gammal firg brukar man klara
med en bomullstops doppad i aceton.

Skall du hantera en képt missingsmodell
som inte ir malad innu? I de allra fall ir den
skyddslackad. Forsoker du l6da pa sidana ytor
smalter firgen/lacken till en seg smet. Aceton
biter bra, men gnugga ordentligt for att fa en
garanterar ren metall yta.

Ultraljudsrengéring

Med hogfrekvent ljud (18000-42000 Hz)
kan man rengora utan kemikalier och fi ett
resultat som inte gir att dstadkomma pa an-
nat sitt. Metoden bygger pa snabba vibra-
tioner i en vitska som bildar vakuumblisor
i vitskan. Nir blisorna imploderar skapas

Ultraljudistuitt av mérket Pro’s Kit ss-802,(30/50 W).

tryckstotar. Den mekaniska vibrationen gar
ner i de allra finaste skrymslen och rengor ef-
fektivt foremélet. Anvinds av juvelerare, fin-
mekaniker optiker m.fl. Passar utmirke dven
i modellbyggarhobbyn. Behandlingen ger ett
mycket bra underlag f6r malningsarbetet.
Normalt anvinder man vanligt vatten som
vitska. Det ricker i de allra flesta fall for at
fa bort smuts. Eventuellt tillsiter du en aning
disk- eller tvittmedel for att bli av med fet
smuts. Ultraljudstvitten tar inte bort oxid,
sivida du inte anvinder en svagt sur losning
som tvittvitska. Attligga delen som ska tvittas
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i en nitkorg av plast gor det lattare att ligga i
och ta ur delen ut tvitten.

I leverantorslistan finns tvd mindre modeller
upptagna. Prislaget ar for dessa 450-500 kr .

Blastring

Den mest effektiva metoden att gora ren en
modell ir att sandblistra den. Stor blisterboxar
ar dock inget for oss. I handeln finn emellertid
en liten handblister av fabrikat Badger (Badger
BA 260-1). Den ger mycket bra resultat och
tar effektivt bort allt tenn. Pris 325-420 kr be-
roende pa vad som ingér i satsen. Som blaster-
sand anvands aluminiumoxid. Ersittningspasar
finns att kopa hos firmorna som siljer sprutan.
(Se leverantorsforteckningen).

BADGER _

Numiym 0xi#|
Abrasive
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Handballen blister, Badger BA 260-1.

Nir du blistrat firdigt har du en perfeke
ren och helmatt yta; idealisk for malning.
Primerfirgen 7sitter som en smick” som en av
lokbyggarna pda SMJ uttrycker det.

Vill du ha en dnnu finare finish pa din modell
blastrar du en gang till, men den hir gingen
med glaspirlor. Glasmaterialet maste skaffas
separat. En tillverkare ar tyska Renfert (h
emsida: renfert.com) vars produkter siljs
genom svenska dentalbolag. (Blistring anvinds

av tandtekniker i deras arbete). Vij kornstorlek
50 m.

Vid arbete med miniblastern skall du halla
till utomhus och anvinda dammskyddande
mask eftersom blistermaterialet dammar och
det finns risk for silikonlunga om du far i dig
mycket och frekvent.

Experimentera med trycket for atc fi en
lagom bearbetning. Undvik att blisa for linge
pa en punke utan svep fram och tillbaka precis
som nir du sprutmalar. Med blistring kan du
ta bortallt tenn liksom gammal malarfirg. Har
du tjocka l6dningar — da ir det bést att borja
med att skava bort det virsta innan du bérjar
blastra. Det ir ju onodigt att blisa bort blaster-
sanden i onddan nir det inte behovs.

Bilden nedan visar en lokmodell i missing
som blistrats forst med aluminiumoxid en
sedan med glaspirlor.

Notera den helmatta ytan och avsaknad
av overflodigt tenn dar det inte skall vara. Pa
modellen har fogarna bearbetats, men inte s&
hart att de har forsvunnit, utan byggaren har
valt att limna ett tunt lager tenn dair.

-----

. _M‘%_-

HO-modell av Lok litt 1.23 ny Byggare Sture Holmberg
1714 (fd. SWB F3a nr 40). Modellen dr blistrad
med alumininmoxid och avslutningsvis med glaspérlor.

Var snil med lodet - det spar arbete efterit.
Gor rent ordentligt efter dagens ovningar.
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Fastlodning av fastmutter
vid t.ex. chassibygge

Vid bygge av lokomotivbyggsatser brukar ofta
lokets overdel fastasvid chassit med en ellerflera
skruvar. Platarna 4r om regel for tunna for att
kunna gingas for skruven. Attloda dit en mut-
ter pa baksidan av fastpunkten ir en losning.
Halet for skruven dr som regel redan borrat/
etsat. Brotscha upp det s att skruven gér fri. Ta
en rund cocktailpinne och pressa in den i mut-
terns hal. Positionera den i genomforingshalet.
Pensla pa flussmedel och tillfor tennet medan
du pressar ner pinnen och muttern mot platen.
Hall still tills tennet stelnat. Ta bort pinnen.

L=\

Anviind en cocktailpinne som styrning for att hal-
la muttern pa plats medan du loder.

Montage av chassisidor
vid lokomotivbygge

I de fall chassiplatarna i en byggsats inte har
monteringsslitsar eller positioneringshal kan
det var lite besvirligt att fa det fardiga chassit
att vara helt plant utan skevhet och med abso-
lut vinkelrita axlar till sidorna. Borja med att
16da dit samtliga distanser pa ena chassipliten.
Lod dit eventuella axelbussningar. Skaffa bultar
med samma diameter som hjulaxeln och med
tillhorande muttrar. Trd in bultarna genom
axelhilen och dra it muttrarna. Kontrollerat

NAGRA BYGGTIPS

mot en plan yta att chassit inte dr skevt eller
vickar mot underlaget. Det planaste underlaget
i hemmaverkstaden ir en glasskiva. Maximal
planhet har spegelglas — vilket ar viktigt om
man vill spegla sig. Spegeln har ocksé fordelen
att spegelbilden latt avslojar var eventuella
skevheter sitter. Vrid och bgj tills allt dr plant
och vinkelrit.

For pa fluss och 1od fast provisoriske (hift-
16dning). Kontrollera pd planskivan igen att
allt 4r som det skall vara. Lod fast slutgiltigt
(s6mlodning). Demontera bultarna och fort-
sitt med byggets 6vriga delar.

Att kontrollera ofta i detta skede av ett bygge
ar mycket viktigt. Ett skevt underrede kommer
aldrig att kunna ga pa det sitt som du 6nskar

Hoplédning av koppelstanger

Minga koppelstinger till byggsatser bestar av
flera skikt som skall l6das samman for att fa den
ratta tjockleken. Lossa stingerna frn etsplaten.
Fortenna stingerna tunt pa de ytor som skall
fasta mot varandra. Stick cocktailpinnar genom
hilen som styrning. Tring pa4 dem ordentligt
sd att de fyller halen ordenligt. Genom att du
anvinder pinnar si dr det ingen risk att lodet

/

Anvand en cocktailpinne, en pianotridsbir eller
maojligen en borr som styrning for att fi exakta
axelavstind.
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fastnar och att alltblir en massiv hoplédd stang.
Anvinder du borrar eller pianotrdd maste du
fetta in dem noga sa att lodet inte fister. Pensla
pa flussmedel. Knip ihop lagren med en pincett
eller ting och tillfér virme. Efter l6dningen s&
sitter du koppelstingerna i skruvstidet. Fila
rent med en finhuggen fil. Handskas forsiktigt
med koppelstingerna och var forsiktig s att
inte koppelstingen bojs — da har du verkligen
problem.

Att I6da ihop en slidstyrning

En slidstyrning har méanga leder dir alla delar
skall kunna rora sig utan kirvning. I leden
kan du anvinda dig av tunna missingsnalar ur
Peco:s sortiment. Nalhuvudet sitts limpligen
pa baksidan av den understa delen. Stick nilen
igenom en bit vanligt skrivpapper. Sitt dit den
ovre delen.

)y —)

Lite fluss och snabb 16dning med kolv.
Kontrollera att leden gir att rora. Har du haft
oturen att loda fast bida delarna till en solid
enhet s 4r det bara att 16da loss och bérja
om. Fungerar det som tinket si klipper du av
overskottet av nélen, filar rent och pillar bort
pappret. Pappret gor att du fir ett lite avstand
mellan delarna, vilket 4r gynnsamt.

Skarvning av mangtradig kabel

Avisolera kabelindarna pd vanlige sitt. Stick
kabelindarna in i varandra (se figur), klim
ihop med fingrarna s att du far ett kompakt
paket. Tillsict fluss. Himta upp lite tenn med
lodkolven sitt kolven till kabelskarven. Efter
rengoring kan skarven isoleras med en bit
krympslang (tris p4 innan skarven gors).

=

Skarvning av enkelledare
Boj den avskalade kabelinden i 90°. Gor lika-

dant med den andra dnden. Ligg kablarna mot
varandra i lingriktningen. De gjorda bojarna
pekar da rate ut at varsin sida. Tvinna bojarna
runt kabeln. Klipp av 6verskjutande tridindar.
Du har redan nu en stark och bra skarv. Men
l6d skarven for bittre hallfasthet och elektrisk
forbindning.

X

Hoplédning av elektriska
komponenter

Det ir inte alltid som du har mojlighet att 16da
ihop elektrokomponenter pa ett kretskort utan
behover ha dem 16sa. Trimma lingden pd den
ena till lagom lingd. B6j den andra tradinden
med en rundting till en liten 6gla. Vinkla 6g-
lan i 90°. Stick in den forsta tridinden i 6glan

och lod. ky
M

Att Ioda fast skorsten och dom

Skorstenar och domar till anglokomotiv ir ofta
gjutna missingsdelar. Ar de vitmetalldelar sa
hanteras de si som jag beskrev i kapitlet om
16dningsteknik.

Till skillnad mot de flesta av lokets Gvriga
delar kan man behéva en kraftigare kolv eller
till och med en brinnare for att loda fast dessa
klumpar. Missing 4r en god virmeledare. Risk
finns att andra mindre detaljer lossnar eftersom
det kravs mycket virme. Det finns en smartare
metod. Borja med att som vanligt noga fila ren
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ytan pd skorstenen/domen som skall ligga an
mot pannan. Kontrollera att passningen ar god.
Fortenna skorstenens/domens anliggningsyta
noggrant med 180° lod. Fortenna dven pannan
dir delen skall sitta pa ett ndgot stérre omrade
an sjilva detaljen. Miark ut liget med ett rits-
matt och kontrollera att delen passar val.

Delen skall nu 16das fast med 70° lagtempe-
raturlod (!). Rikligt med fluss. Hiftlod pd en
punkt. Lodet kommer att kapillirt att sugas in i
fogen. Kontrollera att ldget ar dir det skall vara.
Om allt ar korrekt — pd med mera fluss. Fortsitt
att l16da med 70°-lodet runt om. Ovriga delar
pa panna sitter kvar och du far pa sa sitt ocksa
en bra filler mellan delen och pannan.

Bockningsjigg
For att kunna sitta ihop en etsbyggsats beho-
ver du kunna léda missing i form av plitar
— bade tjocka och tunna - liksom profiler och
gjutningar. Det hoppas jag att du har kunnat
lara dig nu med hjilp av den hir skriften, och

naturligtvis genom att du 6var flitigt.

Bockningsjigg som har ett flertal "fingrar” si att
man littare kan spinna fast mer komplicerade
bitar vid olika bockningar.

Men ofta behovs mera hjilp for att fa model-
len att se ut som du och dess konstruktor
hade tinke sig. Att bocka platar pa ett smart
och elegant sitt ar ett steg att komma vidare
mot hojderna. Hir fir du slutligen ytterligare
ett tips. Bockningsjiggen 4r att bra hjilpmedel
att verkligen kunna gora skarpa bockningar av
plitar och detaljer som annars kan vara svira
att hantera och att boja och bocka. Finns pa
modellmiassorna. Hall utkik.

Montering av gjutna
massingsdetaljer

Minga gjutna missingsdetaljer till lok och
vagnar har kvar delar av ingotet. Klipp inte
bort det utan fila det till rund form. Borra hal i
platen dir detaljen skall sitta. Stick in och lod.
Du fir en mycket stark infastning pa sa sitt.

|
|-

Fistning av detalj (i det hir fallet ett kondens-
ror till dngvarme pa personvagn). Borra ett bl i
vagnsbotten och stick in den kvarvarande tappen
frin svarvningen. Ger en mycket stark fog.

Lycka till med ditt byggande
och ditt lodningsarbete.
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eGEmms LITTERATURFORTECKNING s
gen g ngen

Gassvetsning, 16dning och skdrning

Bo Knutsson-Ek. LTs Férlag, Stockholm

Grundlaggande teorier kring lod, flussmedel och
arbetsmetodervid l6dning. Aldre bok, kan var
svar att finna

”Build Your own resistance solderer”

Grundlig beskrivningav hur man tillverkar ett
motstandslodningsaggregatmen sina tillbehor.
https://technitoys.com/diy-resistnace-soldering-
outfit/

LUNA verktyg och maskiner

Katalog med ett brett och djupt sortiment, avsett i
forsta hand for industri och hantverk. Dess
produkter aterfinns i eller kan skaffas genom
jarnhandeln.

Whitemetal Locos - a kitbuilder’s guide
lan Rice, Wild Swan Publications Ltd. 1
Utg 1989 (ISBN 0906867 770)

Beskriver byggandeoch modifiering av engelska
lokomotivbyggsatseri vitmetall.

S6k palSBN
Etched Loco Constuction
lain Rice. Wild Swan Publications Ltd. 1
Utg 1990 (ISBN 0906867 86X)

Beskriver byggandeoch modifiering av etsade
engelska lokomotivbyggsatser.

S6k palSBN
Locomotive Kit Chassis Construction
Wild Swan Publications Ltd. 1.
Utg 1993 (ISBN 1 874103 10 0)

Beskriver ingaende byggandetav Lokomotiv-
chassin.

S6k pa ISBN
Right Track. Locomotive Kit Building:

British Railway Modelling. Del 1 och 2.

Beskriver byggandetav tre lokbyggsatserdar

l6dning behandlas ingaende. DVD-skiva. Utg.

2005. Finns numera dven somonline-version
hemsida: www.activitymedia.co.uk



R UKTFORETAG

gen g ngen

Verktyg

eBiltema
hemsida: www.biltema.se
eClas Ohlson
Forutom verktyg finns aven fluss och lod
hemsida: www.clasohlson.se

eConrad Elektronik
hemsida: www.conrad.se

eElfa Distrelec
Foretag for elektroniskt inriktad industri och
hantverk. Aven med mycket godsortering av
verktyg och tillbehér. Endast internethandel.
(Butiken i Solna har upphort arskiftet 2020-2021.)

hemsida: www.elfa.se

eHobbyexperten
hemsida: www.mjhobby.se

eKjell&kCompany
hemsida: www.kjell.com

eSargenta
Tillbehor och verktyg for guld-och silversmide -
och darmed aven en guldgruva for modellbyggare

Hemsida: www.sargenta.se

eKonrad W ahlstrém
Tillbehor och verktyg for guld-och silversmide -
och darmed aven en guldgruva for modellbyggare

hemsida; www.konradw.se

eWilard " odels
hemsida; https://www.wizardmodels.ltd/

Lod och flussmedel

Foljande Carr-produkteradr av intresse:

«70°-lod,

¢145°-lod,

eCarrsRed labelFlux(flussfor70°-lod),

eCarrsGreenlabel Flux(flussf.r145°-lod)

Produkterna finns i mangaengelska
hobbyhandlares sortiment.

eChronos.
En engelsk verktygs—och tillbehorsfirma med ett
enormt sortiment av allt vad modellbyggare
behover. Stor sortering av verktyg och l6dtillbehor
bl.a.

Carrs hela produktsortiment.

hemsida: www.chronos.ltd.uk

o" eltolite
Vard ett studium. Har fluss for "alla” metaller,
t.ex. specialflussmedel som. Effekto 4 for 16dning
av pianotrad och rostfritt och silverhaltiga lod. F
hemsida: AAA.meltolit.se

En annan intressantingangtill olika engelska
leverantorerar: Scale Bodel,net.
Dar finner du en internationell lista dver
modellrelaterade hemsidor. Kolla dven:
hemsida: https://www.scalemodelshop.co.uk/
about-us/

Lodkolvar och Iédstationer

Utdver normal jarnhandelssortering och leveran-
torer enligt ovan se sarskilt Elfa-och LUNC-
katalogerna.

Ultraljudstvditt

Finns flera typer, bland andra:
Ultrasonic Cleaner CD-DE0O,50F.
Kjell G Company, (40-4HO0, 4HH:-)
se dven
hemsida: www.shesto.co.uk

Minibldster med tillbehor

Badgers mini sandblaster BC210-1saluférs av
flera foretag. Har kan namnas Chronos

Sats med spruta, aluminiumoxid etc.J DD,0D.
Extra aluminiumoxid (120K),] 2,I5.

hemsida: www.chronos.ltd.uk

e#tebell Hobby$Box 200I, 1IHO2 SLLNC.

Spruta med tillbehor, D25kr.

hemsida: www.rebell.com

Motstandslédning

Det finns fler tillverkare. Priser andras och ar
typisk farskvara. Sok darfor pa internet. Har
endastett urval.

*%B&

P.L.Box 7IHB, UKICH, CaH54E2USC

hemsida: https://www.p-b-l.com/catalog/cfm/
catalog.cfm

e" icromark

D40Snyder Cvenue, Berkley Heights, NMO7H22,
USC.

hemsida: https://www.micromark.com/220!-
2"0#-S$esistance-%oldering-%et

eSmalsp'rigt nrE72004.
Bygg ditt eget motstandslodningsaggregat”. Sven-
Goran Dahl.

Bygganvisning for hemmapularen som har goda
elkunskaper, men ont om pengar.
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Publikationer i SBA sméaskriftsserie

SOONDOTHA W —

Konv. av PIKO malmvagn litt Iss

Konv. av LIMA lastvagn litt O
Lokomotivchassin som fungerar
Brobyggnadsteknik; en dversikt

Dikesbroar och kulvertar

Vatten i olika former

Balkbro; metoder, tips, bygganvisningar
Fackverksbro; metoder, tips, bygganvisningar
L&dning; material, verktyg, metoder
Elektrifiering; verklighet, modell
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