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VARFOR SLITER BLYFRITT PA LODSPETSARNA?
Varfor sliter blyfri 16dning ut spetsarna snabbare &n vid konventionell 16dning?

Inledningsvis kan man konstatera att det inte enbart ar det blyfria lodet som sliter ut spetsarna, utan en
méangd parametrar som i olika grad paverkar spetsarnas livslangd och lodfogens kvalitet. Nedan féljer nag-
ra punkter det kan vara vart att titta narmare pa.

1)

2)

3)

4)

Urlakning av l6dspetsens jarnskikt — Alla l1odspetsar har, oberoende av fabrikat, ett jarnskikt som slit-
skikt. Innanfor jarnskiktet finns i regel en kopparkarna for effektiv varmeoverforing fran varmeelemen-
tet. Det ar ett fysikaliskt faktum att jarnskiktet sakta slits ut genom en diffundering av jarnatomer fran
jarnskiktet till lodet.

Denna diffundering 6kar markant vid anvandning av blyfritt lod sdsom SnAgCu-lod (SAC) beroende pa
den hogre halten av tenn. Slitaget okar med en 6kad spetstemperatur och daliga flussmedel. Almits trad-
lodslegering — LFM 48S innehaller ett tillskott av metaller som minskar potentialskillnaden mellan spets
och lod och darmed forsvarar for jarnatomerna att vandra dver till lodet. Flussmedlen BT-19 och SR 37
ar utvecklade for blyfritt och ger snabb och effektiv vatning redan vid laga temperaturer. Urlakning ar
dock inte den enda boven i dramat, nedan foljer ett antal faktorer som tillsammans har stor betydelse for
din spetsférbrukning.

Ny l6dspets Lddspets efter 16dning med blyfritt lod

Hogre atgang av varmeenergi — en blyfri 16dning kraver ca 40% mer varmeenergi an vad en blyad dito
gor. Ju hogre temperatur man anvénder desto snabbare oxiderar spetsar och komponenter. Dessutom
finns risk att flussmedlet aktiveras for fort och forbranns. Detta resulterar i sémre vatning och lagre kva-
litet i 16dfogen.

Grundrekommendationen for blyfri 16dning &r 360°C eller lagre, 6ka hellre kapaciteten med en kraftiga-
re l6dstation och/eller komplettera med en varmehall for forvarmning.

Storre mekanisk averkan- som ett resultat av att mer varme kravs kommer nasta problem; for att
kompensera behovet av langre 16dtid hander det att man 6kar den mekaniska belastningen pa lodspetsen.
Det gar inte att dverfora mer energi genom att trycka spetsen mot Iodstéllet! Denna belastning paverkar i
hog grad livslangden pa I6dspetsen.

Torra lodspetsar — en anledning till att man anvander mer mekanisk kraft vid 16dning kan vara “torra
spetsar”, och med blyfritt lod &r det viktigare an tidigare att alltid applicera lod pa spetsen innan l6dning.
Att alltid ha nytt och frascht lod pa spetsen innan 16dning ar en forutsattning for att effektivt fora Gver
varme fran spets till fog.



5)

6)

7)

8)

Behovet av forvarmning- for att kunna halla en 1ag temperatur maste man acceptera att blyfri 16dning
tar langre tid. Forvarmningen sker foretradesvis genom att man i inledningsskedet av I6doperationen tar
langre tid pa sig for att varma pad och komponent. Behéver man trots en kraftfull l6dstation ga upp i
temperatur kan det vara nddvandigt med en varmehall, det finns modeller som lampar sig for fixturer,
men aven hallar med véldigt flexibla kretskortshallare.

Kom ihdg att man i saval ytmontering som vaglodning anvander upp till 2/3 av tillférd varmeenergi
till just férvarmning!

Termisk stress och rengéring — Blyfritt lod har en hégre ytspanning &n blyat lod. Detta gor att man lat-
tare far bort lodet fran spetsen vid reng6ring och darmed blottlagger det vétbara jarnlagret. Jarnlagret ox-
iderar kvickt, har man da dessutom dragit upp temperaturen gar det annu fortare. Tillsatt lod omedelbart
efter rengdring!

Var rekommendation har vid blyat lod alltid varit reng6ring med latt fuktad svamp pa grund av det blya-
de lodets lagre ytspanning. For blyfritt lod fungerar det bast med metalltrassel (WDC lédspetsrengora-
re). Anvander man metalltrassel minskar man dessutom risken for mikrosprickor i 16dspetsen vilket blir
resultatet av att kombinera hdg spetstemperatur med for blét svamp.

Att en eller flera ganger per dag anvanda spetsfortenning (Tip Activator) ger ytterligare forbattrad livs-
langd for spetsen.

Instruktion — nedan foljer en steg for steg instruktion for I6dmomentet som foljer IPC:s normer. | mo-
mentet ingdr ett forvarmningstankande, det finns dock inga konkreta tidsangivelser, detta ar tyvarr omoj-
ligt att generalisera. Bade Almit och Weller ar dock dverens om att forvarmningsfasen i de flesta fall bor
vara cirka tre sekunder.

a) Lyftl6dpennan ur stéllet

b) Rengor spetsen med metalltrassel eller latt fuktad svamp (rumstempererat destillerat vatten)
c) Fortenna lodspetsen med en liten méngd lod

d) Placera spetsen pa lodfogen (pad och komponent)

e) Tillsatt en liten méangd lod i anslutning mellan spets och pad/komponent
f) Taundan tradtennet

g) Vanta en liten stund

h) Tillsatt aterigen lod, tills ratt mangd lod ar tillford

i) Taundan tradtennet

j) Taundan l6dpennan

k) Kontrollera att spetsen ar fortennad, om inte, lagg pa mer lod

I) Placera lédpennan i stallet

Kom ihag! -

Max 360°C — garna lagre

Forvarmning

Fortennad, "vat” spets

Lé&tt pa handen

Latt fuktad svamp eller metalltrassel

Daglig anvandning av spetsfortenning

EN BLYFRI LODNING TAR LANGRE TID

51303199 Spetsfortenning Tip Tinner
51512499 WDC Lodspetsrengdrare
52241999 Svamp

8033..... BT-19 LFM 48S blyfritt tradtenn L1
8029... .. SR-37 LFM 48S blyfritt tradtenn M1
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