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Princippet ved lodning

Lodning er en sammenfojning af to metaldele ud-
fort ved hjeelp af et tilsatsmateriale (lod), som har
en anden kemisk sammensaetning end grundma-
terialet. Loddet har en lavere smeltetemperatur
end grundmaterialet. Dette er i modsaetning til
gassvejsning, hvor tilsatstraden stort set har den
samme kemiske sammenszetning som grundmate-
rialet.

Princippet ved lodning er, at emnerne opvarmes
til en temperatur, der ligger over tilsatsmateria-
lets smeltepunkt, men under grundmaterialernes,
saledes at disse ikke smelter.

Loddet flyder ud, nar det tilferes det opvarmede
materiale, og der opstar en metallisk binding mel-
lem lod og grundmateriale.

Legeringen i bindelaget opstar ved, at det smelte-
de lod traenger ind i grundmaterialets overflade.

En vaesentlig forudszetning for, at loddet kan
traenge ind i overfladen, er, at grundmaterialet

er metallisk rent, hvilket vil sige, at alle metalilter
(oxideringer), gledeskaller og andre urenheder er
flernet ved hjaelp af slibning eller polering.

Under selve lodningen skal metaloverfladen
beskyttes mod nye oxideringer ved hjeelp af et
flusmiddel.

Lod

Bindelag. Legering af
lod og grundmateriale

Grundmateriale

En anden forudsaetning for, at lodningen opnar
den onskede styrke, er, at grundmaterialet er
opvarmet til den rette arbejdstemperatur.

Temperatur [°C]
For hej temperatur

For lav temperatur

Opvarmningstid

Lodningens princip.

1. Grundmateriale.

2. Lod fer smeltning.

3. Lod begynder at smelte.

4. Loddet binder med grundmaterialet.

5. Loddet forbraender og giver darlig binding.

Temperaturens og opvarmningstidens
indflydelse pa lodningen.

Ved arbejdstemperaturen menes den temperatur,
der er nedvendig, for at loddet kan treenge ind

i grundmaterialets overflade. Arbejdstempera-
turen afhaenger af, hvilket lod der anvendes.
Nogle fabrikater af lod bruger betegnelsen bin-
detemperatur i stedet for arbejdstemperatur.

A B

A Gode samlinger til lodning B Darlige samlinger til lodning

www.dansk.aedelmetal.dk



| |
Ved overlapsamlinger anbefales overlapningen
L = 3-5 gange pladetykkelsen.

Man skal vaere meget forsigtig under opvarmnin-
gen, sa loddet ikke overophedes og odelsegges.
For at opna den enskede styrke i loddesamlingen
benytter man som oftest en overlapsamling.

For at opna en god samling ved lodning er det
vigtigt med en god tilpasning. Fladerne skal vaere
parallelle, og afstanden mellem delene ma ikke
vare for stor.

For at opna den enskede kapillarvirkning skal
spaltedbningen veere fra 0,01 til 0,6 mm (afhaen-
gigt af grundmaterialet) — dog helst mellem 0,1
og 0,2 mm. Ved kapillarvirkningen forstas den
virkning, som det atmosfaeriske tryk, der omgiver
os, har med hensyn til at presse en vaske op (ind)
i en spalte eller et hulrum.

Spalteabning mm for nedenstaende
grundmaterialer
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A I>(|)6 mm
nalog
|
Tilseetning
af lod
B O,O‘I-OI,I6 mm
nalay
[
Kapillarvirkning ved lod

A For stor spaltedbning giver en darlig lodning.
B Rigtig spalteabning giver en god lodning.

> , ke jern- Bemaerkninger
Aluminium Stal
metaller
Aluminiumslod 0,15-0,6 Spaltedbningen ber veere sterre, jo laengere spalten er.
Solvlod | 005-02 | 0,05-02 |Vedlodning med indlagt lod (ringe-loddeplatter osv.).
oo 0,05-0,5 | 005-0,5 |Ved lodning med "handtilfert" lod.
Selvlegerede | 005-0,2_|Lodning med indlagt lod (ringe-loddeplatter osv.). _
fosforkobberlod 0,05-0,5 | Ved lodning med "handtilfert" lod.
Fosforkobberlod 0,10-0.3
Messinglod 0,10-0,5 | 0,710-0,5 |De sterre dbninger kun tilladelige ved handtilfert lod.
0,00-0,1 Ved lodning i beskyttelsesgas.
Kobberlod P R I ) - . — T ]
0,25-04 Ved lodning af hardmetaller til stal med anvendelse af flus.
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Siderne om lodning er gengivet fra Smedebogen

(4. udgave) med tilladelse.

Smedebogen udgives af Erhvervsskolernes Forlag
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Loddemetoder

Afhaengigt af det anvendte lods arbejdstemperatur
taler man om tre forskellige loddemetoder: Bledlod-
ning, hardlodning og svejselodning.

Bledlodning

Ved bledlodning anvendes et lod med en arbejds-
temperatur pa maksimalt 450 °C. Navnet blodlod-
ning kommer af, at loddet som regel er bledere end
det grundmateriale, hvorpa der skal loddes.

Inden for smedens fagomrade benyttes bledlod-ning
til lodning af kobber og zink pa steder, hvor der ikke
er de store krav til lodningens styrke, men til teethe-
den.

Bledlodning

Til bledlodning kan man f. eks anvende Stannar 220,
der er meget brugervenlig, da den handles pa en
meget handy lille spole, som det er let for smeden at
have med i lommen eller vaerktojskassen.

| forbindelse med brug af loddemateriale er det altid
vigtigt, at man veelger det rette lod i forhold til den
opgave, man star over for. Derfor er det en god ide at
benytte sig af fabrikanternes tekniske specifikationer.

Varmekilder:
Acetylenbraender
Propanbraender
Ovn
Induktion
Loddekolbe

Loddeteknik

Fedt og olie flernes omhyggeligt. Kanter afrundes,
loddefladerne gores metallisk rene. Flus pasmeres
omradet. Der forvarmes bredt og gennemgaende.
Ved brug af breender: Bled flamme med svagt acety-
lenoverskud.

Berer fugen med tilsatsmaterialet. Smelt en drabe af
og bred den ud i fugen ved hjalp af flammen. Veer
meget opmaerksom pa at det er meget lave smelte-
intervaller, der skal loddes inden for, sa en typisk
begynderfejl for mange er, at emnerne overophedes.

Afkeling i luft.

Hardlodning

Ved hardlodning anvendes et lod med en arbejds-
temperatur mellem 450 og 1.000 °C.

Hardlodning har en noget sterre brudstyrke end
bledlodning. Den anvendes derfor i storre udstraek-
ning inden for vores fagomrade til fabrikation af lette
stalkonstruktioner i rer og profiler som fx stalrors-
mobler og lignende.

Hardlodning

Som ved bledlodning anvendes der som regel over-
lapsamlinger.

Fordelen ved at benytte hardlodning frem for
svejsning er, at der kreeves mindre opvarmning af
arbjdsstykket, hvilket nedszetter risikoen for deforma-
tioner.

En anden fordel er, at loddet suges ind i fugen, hvilket
bevirker, at der ikke er behov for efterbearbejdning
ud over eventuelt fernelse af flusrester.

Det er samtidig let at ssmmenfoje forskellige typer af
metaller, fx stdl sammen med kobber.

Tilsatsmaterialerne til hardlodning opdeles typisk i
de 3 grupper:

Selvlod

Fosforlod

Messinglod

Varmekilder til hardlodning:
Acetylenbraender
Ovn
Induktion
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Loddeteknik

Indtil 5 mm godstykkelse ingen skaerpning, men kant-
erne afrundes. Emnet renses omhyggeligt for snavs og
fedt.

Galvaniseret jern: Omradet, som bliver 300 °C eller
derover, smores ind i flus. Flammen indstilles til svagt
oxygenoverskud. Ingen forvarmning. Flammespidsen
rettes lokalt direkte mod jernet under galvaniserings-
laget. En drabe lod smeltes hurtigt af, og sa snart den
binder pa materialet, bredes den ud med hurtige
sidebeveegelser af braenderen, hvorefter naeste drabe
smeltes af osv.

Der benyttes en lille braenderstorrelse med hard,
koncentreret flamme. @vrige materialer opvarmes til
svagt morkeredt, inden loddet tilseettes.

Svejselodning
Svejselodning har faet sit navn pa grund af den store
lighed, processen har med gassvejsning.
Der er dog to afgerende forskelle mellem gassvejs-
ning og svejselodning, nemlig at man ved svejselod-
ning ikke smelter grundmaterialets fugekanter, men
kun opvarmer disse til loddets arbejdstemperatur, og
at tilsatsmaterialet (loddet) har en anden kemisk sam-
mensaetning end grundmaterialet.
Svejseloddet har en arbejdstemperatur pa ca. 900 °C
og bestar for det meste af en messinglegering.
Svejselodning kan bl.a. benyttes til svejsning af galvani-
serede ror samt til palaegning af hardere slidlag.
Flusbeklaedt lod

Svag blad (reducerende)
svejseflamme

Svejselodning

Afrundede kanter

Valg af lod

Ved valg af lod er der mange hensyn at tage. Man skal
ud fra emnets form og storrelse vaelge den brudstyrke,
man ensker i den feerdige samling, den driftstempera-
tur, det feerdige emne kan blive udsat for, samt i nogle
tilfelde farven pa den ferdige lodning.

Slaglod | 23

Nar man skal vaelge et lod til et bestemt grundmateri-
ale, er der som regel flere typer lod, der kan benyttes,
hvor nogle er mere velegnede end andre. Stal kan fx
loddes med bade selv-, fosfor- og messinglod.

Nar man har valgt loddets type, har man i mange til-
feelde flere lod med forskellige arbejdstemperaturer
at veelge imellem.

Selvslaglod

Selvlod er legeringer mellem selv, kobber og zink.
Selvloddene er letflydende og har lav
arbejdstemperatur, dvs. gode egenskaber, som ger, at
de anvendes i stor udstraekning. De kan anvendes til
langt de fleste metaltyper bortset fra letmetallerne.
Det store selvindhold i loddet ger, at det er forholds-
vis dyrt at benytte.

Fosforlod

Fosforlod er specielt fremstillet for kobber og kob-
berlegeringer som fx messing. Det er derfor ikke
serlig velegnet til lodning af andre metaller

Messinglod

Messinglod er billigt og benyttes fortrinsvis til lod-
ning af stal, stebejern, kobber og kobberlegeringer,
nikkel og nikkellegeringer.

Loddets arbejdstemperatur ligger relativt hejt,
hvilket giver en laengere loddetid

Grundmateriale Muligt Arbejdstemperatur
loddemateriale °C
Stebejern Ag20 810
Ag 45 670
Ag 55 650
Stal Messing 935 935
Ag20 810
Ag 45 670
Ag 55 650
Kobber/legeringer Ag15 710
fx messing Ag 20 810
Ag 40 Cd* 610
Ag 55 650
Rustfrit stal Ag 49 Mn 690
Ag 55 650

*udgaet

3614 0040
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S¢IVSIagIOd (mindste salg 500 gram)

Staenger (500 mm) pest
Selvslaglod AG55 steenger D 1,0 MM .o IP59136
Selvslaglod AG55 steenger D 1,5 MM i, IP59003
Selvslaglod AG55 steenger D 2,0 MM .o IP59010
Selvslaglod AG55 steenger D 3,0 MM i IP59575
Selvslaglod AG45 steenger D 1,0 MM <covrvcerriecnenne IP59192
Solvslaglod AG45 steenger D 1,5 MM .. IP59059
Selvslaglod AG45 steenger D 2,0 MM <coorrrrcrrrecnenene IP59066
Selvslaglod AG38 steenger D 1,5 MM o IP59463
Selvslaglod AG38 steenger D 2,0 MM <coorvrecrrreceenene IP59087
Selvslaglod AG20 steenger D 1,5 MM s IP59281
Selvslaglod AG20 steenger D 2,0 MM <coorrecrrrecennnne IP59288
Selvslaglod AG49/MN staenger D 1,5 MM e IP59017
Solvslaglod AG49/MN steenger D 2,0 MM oo IP59582

Nominel Smelte- | Arbejds- | Brud- Vaegt- N
I , ormer Anvendelse
sammenszetning i % interval | temp. styrke fylde
Type Ag | Cu| Zn | Qvrige | °C °C N/mm* | g/cm® | DIN 8513
AG55 va | 55 121 | 22 | Sn2 | 620-660 650 390 94 | L-Ag555n | Meget tyndtflydende lodtyper.
Almindeligt anvendelige til alle ferro-
AGC45 va | 45 |27 | 25 | Sn3 | 640-680 670 350 9,2 L-Ag45 Sn og non-ferro legeringer (jern og stal).
Disse slaglodstyper har gode
AG38 383129 | Sn2 |650-720| 710 430 8,3 flydeegenskaber og er almindeligt
anvendelige. Velegnede til sterre
fugebredder.
AG20 20 |44 | 36 | Si02 |690-810| 810 330 8,7 L-Ag20 d@kohomo“k lodtype, som iszer anven-
es til stal- og kobberlegeringer.
Til rustfrit stal, hvor der kan fore-
Mn 7,5 komme fugekorrosion. Til lodning
AGA9IMN | 491 16| 23 Ni 4,5 685705 690 350 89 L-Ag4? af wolframkarbid og til forbindelser
mellem aluminium-bronze og stal.

Fluxbelagt solvslaglod
Selvslaglod AG55 FS staenger hvid D 1,5x500 mM....coueecvrrnnnn. IP59129
Selvslaglod AG55 FS staenger hvid @ 2,0 x 500 mM.....cooeeerrrunnn. IP59150
Selvslaglod AG45 FS staenger hvid D 1,5x500 mMm....coueeererennn. IP60205
Selvslaglod AG38 FS steenger hvid @ 1,5x 500 mM.....ccooneerueen. IP59358

www.dansk.aedelmetal.dk
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Solvslaglod

Trﬁd Best. nr.
Selvslaglod AG55 trad 1kg spole @ 0,6 MM ..ovccevvvercccerriee. IP59239
Selvslaglod AG55 trad 1kg spole D 0,8 MM oo, IP59246%
Selvslaglod AG55 trad 1kg spole @ 1,0 MM oo, IP59253
Solvslaglod AG38 trad 1kg coils D 1,2mMM oo IP59757
Solvslaglod AG38 trad 1kg coils D 1,5MM oo IP59052*

Ringe

Solvslaglod kan leveres som lodderinge med ensket tradtykkelse og ringdiameter.
Brug af ringe giver en meget skonomisk og praecis lodning, da kun den afmalte
mangde lod forbruges.

Band
Solvslaglod AG55 band 38% 0,12 MM.ccurrrrrrrannnne IP59386
Solvslaglod AG55 band 38x 0,18 MM..cuurerrreannnne IP59393
Selvslaglod AG55 band 45x 0,20 MM, IP59024

Andre dimensioner af band kan leveres efter enske. Angiv tykkelse, bredde og mangde.

* bestillingsvare

3614 0040
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Fosforlod (mindste salg 1 kg)

Steenger (500 mm) Pest.nt
Fosforlod AG15 steenger D 1,5 MM o IP57816
Fosforlod AG15 steenger D 2,0 MM <coorrvrcrrrecrenene IP57823
Fosforlod AG15 steenger D 3,0 MM oo IP57830
Fosforlod AG15 staenger, firkantet 1,5% 1,5mMM e, IP59428
Fosforlod AG15 staenger, firkantet 2,0%x 2,0 MM .. IP59157
Fosforlod AG5 steenger D 1,5 MM e IP57837
Fosforlod AG5 staenger D 2,0 MM .o IP57844
Fosforlod AG5 staenger D 3,0 MM e IP57851
Fosforlod AG5 steenger, firkantet 2,0% 2,0 MM . IP59164
Fosforlod AG2 staenger D 2,0 MM e IP59330
Fosforlod AGO/P8 staenger D 2,0 MM o IP59589*

* bestillingsvare
Nominel sam- | Smelte- | Arbejds- | Brud- Vaegt-
PO M Normer Anvendelse
mensatning i % | interval | temp. styrke fylde
Type Ag|Cu |P |°C °C N/mm® | g/cm?® | DIN 8513
AG15 V& | 15803 | 47 | 645800 | 710 250 | 84 | Lagisp | Anvendes uden flumiddel tl kobber Kan
modsta vekslende belastninger.
Anvendes uden fluxmiddel til kobber. Til
AG5 Va | 5 888 62| 645-810 710 250 82 L-Ag5P | forbindelser, hvor vekslende belastninger
sjeeldent forekommer.
Anvendes uden fluxmiddel til kobber. lkke
AG2 2 | 91862 | 645-800 710 250 8,1 L-Ag2 P | egnettil forbindelser med vekslende
belastninger.
AGO/PS ol 9 8 | 710750 210 250 80 L.Cu P8 Anvende.s uden fluxmiddel til kobber.
@konomisk lodtype uden salv.
“Brudstyrke | Med fluxmiddel (Feks. Bioflux 550 SH) kan fosforholdigt slaglod ogsa anvendes til kobberlegeringer som messing og
maltikobber | 15 o0
Fosforholdigt slaglod er IKKE egnet til jern- og nikkellegeringer.

Ringe, band og trad

Fosforlod kan leveres som lodderinge, band eller trad i specielle dimensioner efter onske.

www.dansk.aedelmetal.dk
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Messinglod og bledlod (mindste salg 1 kg)

Messinglod (500 mm) pest.ne
Messinglod 935 steenger D 1,5 MM . IP58005
Messinglod 935 steenger D 2,0 MM oo IP58012
Messinglod 935 steenger D 3,0 MM e IP58019
Messinglod 935 FS steenger hvid D 2,0 MM oo IP58033

Nominel sammen- | Smelte- | Arbejds- | Brud- | Veegt-
seetning i % interval | temp. styrke | fylde

Type Cu |Ni |Zn |°C °C N/mm? | g/cm® | DIN 8513

Normer Anvendelse

Til lodning af stalrerskonstruktioner, s&
som cykler og stailmebler. Har gode
flydeegenskaber, fordi loddet inde-

holder Silicium.

Messinglod 935 | 48 | 10 | 41,8 | 920-935 935 480 8,7 | L.CuNi10Zn42

Blodlod
Bledlod Stannar 220 250 g spole D 2,0 MM <coorrrecrrreecnenane IP 51632
Loddefedt 1008 —— IP 54623

Nominel sammen- | Smelte- | Treek- | Hard- | Elektrisk | Veegt-
o 4 Normer | Anvendelse
setning i % interval | styrke | hed ledeevne | fylde
Type Ag Sn °C N/mm? | N/mm? % g/cm® | DIN 1707
Stannar 220 | 3,5 965 |221-223| 46 | 150 75 73 | Lsnags | ekiroteknik koleteknik, kobberrer,
rustfrit stal, varmtvandsinstallationer.

3614 0040
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Aluminiumslod med solv

Fordele:
- Lavt smelteinterval 440 - 470°C 2 000
+ Unik flydeevne grundet indhold af selv C und
- Staerk forbedret kapillareffekt q / u . el"
- Kanlodde Al-Al, Al-Cu, Al-messing mlniu
+ Hoj elasticitet Sm e / mS
- lkke korroderende t ep u
+ Mere korrosionsbestandig end traditionelt ZnAl-lod nk t

« Leveres som trad eller ringe

Kontakt os for eventuel prove - 3614 0040

www.dansk.aedelmetal.dk



Aluminiumslod og flux
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Slaglod

Aluminiumslod pest e
Alu-lod AG4 trad m. fluxkerne @2,0mm 5 meter........... IP59785
Alu-lod AG4 trad m. fluxkerne @2,0mm LI 3= J— IP59078
Alu-lod AlZn2 trad m. fluxkerne @20mm IP59792*
Alu-lod AlSi12 trad m. fluxkerne @20mm IP59806*

Nomj nel‘ soammen— Smelte-interval | Arbejdstemp. Anvendelse
sasetning i %
Type Al | Si | Zn | Ag °C °C
Alu-lod AG4 18 78 | 4 440 - 470° 450° Lodning af Al-Al, Al-Cu,Al-messing
Alu-lod ZnAl22 | 22 78 430 - 460° 440° Lodning af Al-Al, Al-Cu
Alu-lod ZnAl2 2 98 382 -405° 390° Lodning af Al-Al
Alu-lod AlSi12 88 | 12 576 - 582° 580° Lodning af A-Al

Aluminiumslod til ovnlodning

Alu-pasta AlSi12 pasta til ovnlodning IP59820*

Nomj nel' soammen- Smelte-interval | Arbejdstemp. Anvendelse
seetning i %
Type Al | Si | Zn | Ag °C °C
. o R Pasta til ovnlodning af aluminium.
Alu-pasta AlSIT2 | 88 | 12| - °82-588 >8> Max. anbefalet 0,5 % magnesium i basismaterialet.
Flux til aluminiumslod
Flux 440 AL pulver 50 Gerrvverriineeseeenennns IP59813
Flux 560 AL pasta L0 <= OO IP59827*
Type Form | Temperaturomrade °C | Type Anvendelse
440 AL pulver | 440 - 480° ke korroderende Til flammelodning med alumiﬁiumslod indehgldende zink.
Max. anbefalet 1,5 % magnesium i basismaterialet.
. Til flammelodning med aluminiumslod AlSi12.
P60 AL pasta | 560 - 600 lkke korroderende Max. anbefalet 0,5 % magnesium i basismaterialet.

3614 0040
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Fluxmidler til slaglod

Pulver

Bioflux 550 SH
Bioflux 550 SH
Bioflux 500 RS
Flux 750 Bronze

Pasta

Bioflux 550 SH
Bioflux 500 UB

Loddefedt

Stannar

R 550 5H -

pulver
pulver
pulver
pulver

pasta
pasta

hvid

brun

loddefedt

Best. nr.
5008 [P59512
508 IP52526
5008 [P59673
5008 i [P58054
1,0kg IP59365
1,0kg e IP59736
1008 s [P54623
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550 SH i
Type Form | Temperaturomrade °C | Norm DIN 8511 | Anvendelse
pulver Universelt fluxmiddel til selvslaglod. Kan ogsa anvendes til rustfrit |
550 - 800° stal. Flusmiddelrester fiernes med vand. Anvendes typisk med
5505H Va pasta F-SH selvslaglod AG55, AG45, AG49/MN. Har erstattet Flux 600 P,
500 SP, U 25 og U1 pasta.
pulver . Fluxmiddel til brug med selvslaglod, specielt velegnet til lodning
500Rs vd pasta >00-950 FSH T pa rustfrit stal. Fluxmiddelrester flernes med vand.
Fluxmiddel til selvslaglod. Anvendes til lodning ved hejere
onne : temperaturer og nar en laengere opvarmning er pakraevet. Flux-
P00 UB pasta >00-800 FoH T middelrester flernes med vand. Anvendes typisk sammen med
selvslaglod AG38, AG34 og AG20. Har erstattet Flux H15.
Fluxmiddel til brug ved lodning med specielle slaglod, feks.
750 Bronze | pulver 750 - 1050° F-SH2 messinglod 935. Fluxmiddelrester flernes med vand. Har erstattet
Flux F100.
Stannar V@ | fedt 200 - 400° FLSW 21 !_oddefedt til brug sammen med bledlod (tinlod) pa kobber-
installationer. Fluxmiddelrester er korroderende, men flernes let.

www.dansk.aedelmetal.dk
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Gode rad om flux

Lodning med brug af flux

En god lodning er afhaengig af, at det anvendte lodde-materiale kommer i kontakt med emnets grundmate-
riale.

Dette betyder dels, at emnet ber terres af manuelt, dels at man ber bruge et fluxmiddel. Den manuelle aftor-
ring er iseer nedvendig, hvis der er malingrester og fedt pa emnet.

Flux nedbryder metaloxider i emnet og hindrer samtidigt, at nye oxider dannes under den efterfelgende op-
varmning, idet ilten hindres adgang til emnets overflade. Desuden mindsker flux det anvendte lods overflade-
spaending, saledes at der opnas en bedre flydeevne og dermed bedre binding til emnet. Endelig viser fluxen,
hvornar emnet er klart til lodning: Nar fluxen er vandig og klar, har emnet den enskede temperatur.

Fjernelse af fluxmiddelrester

Efterladte rester af flux kan forarsage korrosion. Normalt foretages blot en afvaskning i varmt vand med samti-
dig brug af berste (ikke stalberste).

Skal overfladen vzere fuldkommen ren, er en kemisk rensning nedvendig:

Aluminium og aluminiumlegeringer 1. Dyppes 1-2 min. i 50 - 80°C natronlud (10 - 20 %)

2. Skylles under rindende vand

3. Neutraliseres i salpetersyreoplesning (20 - 30 %)

4. Vandspules
Aluminiumbronze Svovlsyreoplesning (10 - 15 %). Herefter skylles med vand.
Bronze Svovlsyreoplesning (10 - 15 %). Herefter skylles med vand.
Kobber Svovlsyreoplesning (10 - 15 %). Herefter skylles med vand.

Magnesium og magnesiumlegeringer 1. Dyppes 1-2 min.ien 50 - 80°C oplesning af kaliumbichromat (50 g / Itr) og salpetersyre
(40 g/ltr)

2. Vandspules

3. Neutraliseres ca. 60 min. i kogende kaliumbichromatoplesning (5 %)

4. Vandspules

Messing Svovlsyreoplasning (10 - 15 %). Herefter skylles med vand.
Nikkel og nikkellegeringer Saltsyreoplesning (10 - 15 %). Herefter skylles med vand.
Rustfrit stal Saltsyreoplesning (30 %). Herefter skylles med vand.

Stal Saltsyreoplesning (10 - 15 %). Herefter skylles med vand.

Beskyttelsesforanstaltninger ved brug af flux

- Undga direkte kontakt med flux

«  Benyt punktudsugning og evt. beskyttelsesmaske
«  Serg for god ventilation

- Anvend pensel til pafering af flux

3614 0040

Slaglod



