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LODDING AV RHEINZINK

Generell loddeanvisning



RHEINZINK-ANVISNING FOR LODDING

| denne anvisningen fér du teknisk og teoretisk informasjon
om myklodding av RHEINZINK. Den praktiske utfarelsen er
supplert med bilder og tekst.

1. Generell definisjon av lodding

Med lodding menes en sammenfgyningsmetode der metall-
flater forbindes ved hjelp av et loddemiddel, dvs. et smeltet
tilleggsmetall. Materialene som skal sammenfayes, forblir
faste. Loddemiddelet har alltid lavere smeltetemperatur enn
materialene som skal sammenfgyes.

Det skilles mellom to typer lodding:

a) Myklodding
Kjennetegn: Loddetemperaturen ligger under 450 °C og
egner seg derfor for RHEINZINK.

b) Hardlodding

Kiennetegn: Loddetemperaturen ligger over 450 °C og
egner seg derfor ikke for sink (smeltetemperatur for sink er
418 °C).

2. Fordeler og egenskaper ved myklodding

Rask og enkel utfgrelse

Slitesterk sammenfayning (strekk- og skjaerfasthet),
derfor er det ikke nadvendig med ekstra nagle (fasthet
som basismaterialet)

Vanntett sammenfayning

Korrosjonsbestandig

Varig sammenfayning med lang levetid

Ingen strukturendring/fasthetsendring

av basismaterialet RHEINZINK

Myklodding er derfor en rask og enkel metode for & produ-
sere slitesterke sammenfgyninger som er b&de vanntette og
varige. Ndr loddeforbindelsen er riktig utfert, har den sam-
me fasthet som basismaterialet RHEINZINK. Loddetinnet
forbindes med RHEINZINK p& kontakiflatene ved legerings-
dannelse. Slik far loddefugen sin fasthet.



3. Verkigy og hjelpemidler

Fig. 1: Oversikt over verktay og hjelpemidler til myklodding

1 Loddevann ZD-pro fra Felder*
2 Lasemiddel-pro fra Felder
3 Salmiakkstein
4 Gassbrenner med propangass og slange
5 Spiss loddebolt
6 Hammerkolbe
7 Loddebolt p& holder
8 Pensel til loddevann
9 Loddetinn
10 Stélberste
11 Avgrader

* Vi anbefaler bruk av “ZD-pro” fordi det er spesielt
tilpasset RHEINZINKSs egenskaper. Ved bruk av andre
typer loddevann ma fastheten til loddefugen farst kon-
trolleres pé testloddefuger.



3.1. Loddebolt

Vi anbefaler bruk av hammerkolbe med vekt p& 500 g (min.
350 g). Vekten legger til rette for optimal varmelagring uten
overoppheting. Den brede péleggingsflaten (finnen) sikrer
rask og jevn varmeovergang pd loddestedet (hele overlap-
pingsomrdadet). Dette er en viktig egenskap fordi loddet
bare flyter dit hvor den tilsvarende varmen avgis.
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Fig. 2: Idealmal for hammerkolbe

Spisse loddebolter skal bare brukes p& omrader som ikke
kan nas med hammerkolben.



3.1.1 Vedlikehold av loddebolten

For atloddebolten skal beholde varmeledningsevnen og ha
riktig arbeidsform, er det iblant nedvendig & glatte finnen
og sideflatene pé& bolten. Ved behov skal den ferst smis i
riktig form.

Fig. 3: Loddebolt med behov for  Fig. 4: Smiing av loddebolt

smiing

Fig. 5: Filing av finnen og Fig. 6: Loddebolten etter ved-
sideflatene likehold



3.2 Loddetinn

Som loddetinn anbefaler RHEINZINK loddestenger av
40 % tinn og 60 % bly. | unntakstilfeller kan ogsé loddetinn
med 50 % tinn og 50 % bly brukes. Andelen antimon (tilset-
ningsstoffer) mé& vaere < 0,5 vektprosent. Bruk loddetinn som
samsvarer med DIN I1SO 9453.

Loddestengene har falgende merking:

L - Pb sn 40 (sb) OBSI
Loddetinn med > 0,5 vekt-

L = loddemiddel . .
prosent antimon gir spre

Pb = plumbum = bl .
Gl loddefugeforbindelser med

Sn = stannum = tinn liten fasthet i |oddefugen.
forérsaker loddeprosessen

40 vektprosent legeringsandel tinn

Sb = stibium = antimon = tilsetnings-
stoff ( 0,5 - 3,0 vektprosent )

(Sb) i parentes = antimon under
0,5 vektprosent legeringsandel

Fig. 7: Forklaring av
merkingen pa loddestenger



3.3 Loddevann

RHEINZINK anbefaler ZD pro fra Felder som loddevann.
Det er spesielt tilpasset RHEINZINKSs egenskaper.

ZD pro lgser opp rester av valseemulsjon og oksidrester.
Dermed kan loddet stramme raskt helt inn i loddespalten.
Det gjer at legeringsdannelsen blir gjennomgéende og lod-
defugen blir fast og varig.
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Fig. 8: loddevann “ZD pro” fra
Felder

3.4 Lesemiddel for RHEINZINK- , forpatinertrr skifergré”

Nér du skal lodde RHEINZINK forpatinert pro skifergrd, mé
du fierne det midlertidige, organiske pro-sjiktet som beskyt-
ter overflaten fer du kan pafere loddevann. Dette er ikke
nedvendig nér du bruker forpatinert pro blégré og valse-
blankt materiale.

Du kan fierne pro-sjiktet p& to ulike méter:
Ved & péfare lgsemiddelet ZD pro fra Felder
Ved & gni det av mekanisk med rengjeringssvamp eller
rustfri stalull



4. Krav til en loddefuge
4.1 Overlapping i loddefugen

Delene som skal sammenfayes, ma loddes med en overlap-
ping p& 10-15 mm (se figur 9).

Overlappingen md gjennomloddes, det vil si at den ma fylles
helt med loddetinn og vaere herdet etter loddeprosessen.
Sterre overlappinger er vanskelige & gjennomlodde. .

loddespalte ~0,2 mm, maks. 0,5 mm

| S

overlapping av platedeler
210 - 15 mm gjennomloddet

Fig. 9: Overlapping av
platedeler med loddespalte

4.2 Loddespalte

Loddespalten mé vaere sé liten som mulig. Den skal aldri
veere mer enn 0,5 mm, da kapillariteten avtar med skende
loddespaltedpning. Det kan fare til at flussmiddel og lod-
demiddel ikke trenger ordentlig inn i loddespalten.
Merknad:

Jo trangere loddespalten er, desto bedre blir kapillserkraf-
ten og desto mer gjennomgé&ende blir den péfalgende le-
geringsdannelsen i loddespalten. Da blir ogsé loddefugen
fastere.



4.3 Loddetemperatur

250 °C er optimal loddetemperatur nér du skal lodde
RHEINZINK med anbefalt loddetinn L-PbSn40(Sb) (ev.
40/60). Det er viktig at ikke bare loddebolten, men ogsa
overlappingsomradet holder denne temperaturen nér du
lodder. For & sikre effektiv temperaturoverfering fra lodde-
bolten til RHEINZINK i overlappingsomrédet er det viktig at
du velger vekt, form og fering av loddebolten i henhold il
anbefalingene i denne anvisningen samt at du tilpasser lod-
dehastigheten. Dersom loddetemperaturen er for lav eller
for hay, blir resultatet loddefuger med lav fasthet eller gjen-
nombrent materiale (se 8, Vanlige feilkilder).

Tips:

Du kan kontrollere om loddebolttemperaturen er riktig ved
hjelp av en salmiakkstein (se 5.5).

Vi anbefaler bruk av propangass for optimal regulering av
loddebolttemperaturen.

4.4 Fgring av loddebolten

Loddebolten mé& alltid trykkes flatt mot hele overlappings-
omrddet og fares langs overlappingen med tilpasset hastig-
het. Da vil den ngdvendige temperaturen overfares fra lod-
debolten til overlappingsomradet. Imens smeltes det
innimellom litt loddetinn pa spissen av loddebolten. Lod-
detinnet suges inn i loddespalten ved hjelp av kapilleer su-
gekraft.

loddemiddelet flyter

bare mot varmen

b
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hammerkolbe > 350 g,
helst 500 g

l—— ~250 °C

loddemiddelet blir
flytende og suges
inn i loddespalten

forfortinnet finne

))
" loddevannet koker inn
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Fig. 10: Fering av loddebolten



5. Arbeidstrinn

5.1 Forfortinning av
loddebolten

Fer du kan begynne & lod-
de, mé den glattede finnen
og sideflatene rengjeres og
fortinnes for & redusere oksi-
dasjonen. Nér loddebolten
er riktig fortinnet, blir lodde-
prosessen enklere. Riktig
fortinning er ogsé en viktig
forutsetning for at loddefu-
gene blir utfert pa fagmessig
mate.

Fortinn spissen av loddebol-
ten pd en salmiakkstein.
Varm loddebolten til riktig
temperatur (~250 °C), og
gni inn spissen pé loddebol-
ten med flytende loddetinn.

Rengjer loddebolten med
stélberste. Da fierner du ok-
sidert materiale som ellers vil
forringe varmeledningsev-
nen betraktelig.

Forfortinnet loddeboltspiss



5.2 Avgrading av materialet

5.3 Fierning av
»Pro-sjiktet”

Dette trinnet er bare nadven-
dig hvis du bruker RHEIN-
ZINK-, forpatinertee skifer-

"

gra”.

Avgrad kantene pé& overlap-
pingsomradet slik at du kan
lage en smal loddespalte.

Alternativer:

I Pafering av lzsemid-
del pa kontakfflatene i
overlappingsomradet

1 Mekanisk avgnidning
med rengjeringssvamp
eller stalull



5.4 Pafgring av lodde-
vannet , ZD pro”

Pafer loddevann pé kontakt-
flatene ...

... i overlappingen. Lag en overlapping p& 10-
15 mm. Pafgr loddevann pé
overlappingen.



5.5 Temperaturkontroll av

loddebolten

Loddebolten mé& ha en tem-
peratur pd ~250 °C for at
loddingen skal bli vellykket.
Du kan kontrollere tempera-
turen ved & gni loddebolten
mot en salmiakkstein.

For varm:

kraftig reykutvikling

[

Optimalt:
lett reykutvikling

For kald:

ingen raykutvikling



5.6 Lodding

Plasser hele flaten av lodde-
bolten mot overlappingen
og legg trykk p&. Nar mate-
rialet er varmet opp il lod-
deboltens temperatur, skal
du smelte litt loddetinn pé&
spissen av loddebolten.
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Fer loddebolten sakte langs
loddefugen mens du hele ti-
den legger trykk p& lodde-
stangen og loddebolten. P&
utilgjengelige steder ma du
bruke hjelpemidler (for ek-
sempel presskloss).

Innimellom mé& du ha pé& mer
loddetinn ved & smelte det
pd spissen av loddebolten.
(Rett efter at du har hatt pé
mer loddetinn, mé& du trekke
loddebolten litt tilbake. Der-
med unngdr du at det dan-
nes stygge porer i loddetin-
net.)



5.7 Rengjering av
loddefugen

Ferdig loddefuge:

11 Kontrollere overflatekva-
liteten

7 Unngd angrep pad over-
flaten

; o -

Nér loddefugen er ferdig,
m& du straks fjerne rester av
flussmiddel med en vét klut.
Da kan du utnytte metalltem-
peraturen.



5.8 Kontroll av loddefugen

Overlappingsomradet mé
vaere helt fylt med loddetinn
og md veere godt sammen-
foyd! Loddespalten skal ikke
veere stgrre enn 0,5 mm noe
sted. Hvis det er feil pa lod-
defugen, mé& den tas opp
igien og trinn 5.4 til 5.8
gjentas.

Du kan se at loddefugen er
fast og tett nér loddespalten
er liten og loddetinn har
trengt ut p& baksiden langs
hele lengden. Det er et tegn
pd at overlappingsomradet

er helt fylt.



6. Lodding av vinkelfuger

Nar du skal lodde vinkelfu-
ger, mé& du felge de samme
arbeidstrinnene som er vist i
kapittel 5. Derfor viser vi her
bare selve loddeprosessen.

Legg trykk pa loddebolten
og loddestangen og lodd
vinkelfugen ovenfra...

... og ned. Om nedvendig kan du ferst
feste fugen med punktlod-
ding (hefting) med korte
mellomrom.




7. Lodding av RHEINZINK-
takrenneprodukter

Nér du skal lodde RHEIN-
ZINK-takrenneprodukter,
mé& du felge de samme ar-
beidstrinnene som er vist i
kapittel 5. Derfor viser vi her
bare selve loddeprosesse-
ne.

7.1 Lodding av takren-
nedeler

Legg trykk p& loddebolten
og fer den sakte mens du
begynner loddingen ved
vulsten pd takrennen og...

... fortsetter til vannfalsen.



7.2 Lodding av endestyk-
ker pé takrenner

Gjennomlodd endestykket
lodding p& ett sted. fra wvulsten...

... il vannfalsen.



8. Vanlige feilkilder

8.1 Svake og spre lodde-
fuger

Vanlige arsaker til svake lod-
defuger og loddefuger med
mindre fasthet er:

a) for stor loddespalte
(>0,5 mm)

b) for lite loddevann

c) ,pro-sjiktet” er ikke godt
nok fiernet

d) for lite loddetinn

e) for kald loddebolt
(<250°C)

f) for rask lodding

g) for lett loddebolt
(<350 g) eller for liten
finne (paleggingsflate)

Disse faktorene hemmer
dannelsen av den ngdven-
dige metallegeringen av
RHEINZINK og loddemid-
delet i overlappingsomrd-
det. Det gjer at loddefugen
blir spre og mindre fast.

| tilfellene f) og g) fér ikke
loddebolten varmet opp
overlappingsomradet i til-
strekkelig grad. Dermed nas
ikke den temperaturen som
trengs for legeringsdannel-
se.




8.2 Gjennombrenning av
materialet

Dersom det dannes mye rayk
ndr du kontrollerer tempe-
raturen til loddebolten mot
salmiakksteinen (se 5.5), er
loddebolten for varm!

Resultatet blir... ... at materialet smelter...

... og gjennombrennes.
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