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Topniki do lutowania migkkiego

LUTOWANIE MIEKKIE

Lutowanie metali stopami cynowymi

_[ Czym jest lutowanie migkkie

Przez lutowanie rozumie si¢ zbior technik, za pomoca ktorych udaje si¢ potaczy¢
metale poprzez dostarczenie ciepta, dodajac do metali, ktore chcemy potaczyc,
stop roznych innych metali majacych temperature topnienia od nich nizsza.
Po schtodzeniu, potaczenie to bedzie w stanie wytrzymac¢ wszelkiego rodzaju
ruchy wydtuzajace, skrety 1 gigcia, bez powstawania w nim zmian w czasie i w
warunkach, zgodnie z ktérymi dokonano lutowania — ci$nienie, temperatura itp.
Definiujemy lutowanie migkkie jako to, w czasie ktoérego temperatura topnienia
lutu dodanego do potaczenia jest nizsza niz 450°C.

—[ Co to jest kapilarnosc¢?

Dodany lut, topiac si¢, dziata w sposob pltynny w waskiej przestrzeni pomigdzy
rurg a ksztaltka, nawet jesli znajduja sie one w pozycji pionowej i w kierunku
do gory. Ten proces nazywa si¢ kapilarnoscia. Po ochtodzeniu lutu, pozostaje
stale potaczenie pomigdzy metalem, lutem i metalem.

—[ Dlaczego tak waine jest oczyszczenie lub trawienie ?

W celu otrzymania potaczenia poprzez stopienie lutu, nalezy doprowadzi¢ do
tego, zeby ciekly lut sptywat ,,zwilzajac” metal w taki sposob, aby go catkowicie
pokry¢. Taka przyczepno$¢ zalezy od czystosci pomigdzy zewngtrzng warstwa
metalu i czg$cia topionego lutu, ktdra t¢ warstweg pokrywa. To oznacza, ze jesli
pomigdzy metalowym podlozem a naniesionym lutem jest co$, co uniemozliwia
doktadne polaczenie, spoina bgdzie wadliwa, poniewaz stop nie rozptynie si¢
catkowicie. Z tego powodu bardzo czg¢sto nie udaje si¢ proces lutowania.

Aby uzyskaé czysta powierzchni¢ metalu, mozna zastosowa¢ dwie podstawowe
metody — mechaniczna i chemiczna.
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Czyszczenie mechaniczne jest po prostu uzyciem szczotki lub welny stalowe;j i poprzez tarcie,
usunigciem nieczystosci i tlenkow z powierzchni metalu, doprowadzajac do takiego stanu,
by lut mogt z tatwoscia na niej sig stopi¢. Podczas czyszczenia mechanicznego powierzchnia
metalu zostaje lekko porysowana tworzac mikroskopijne rowki, co powoduje zwigkszenie
powierzchni metalu. Taka chropowato$¢ niezmiernie sprzyja wzrostowi przyczepnosci lutu
do metalu, poniewaz zwigksza si¢ powierzchnia dziatania.

Czyszczenie chemiczne polega na uzyciu produktow chemicznych na bazie kwaséw, badz
produktow, ktore wehodza w reakeje z tlenkiem, eliminujac go z powierzchni metalu.

_I Jakq funkcje pelni topnik podczas podgrzewania?

Kiedy juz powierzchnia metalu zostanie pozbawiona zanieczyszczen, tlenkow
lub ich pozostatosci, nadal nie mozna przystapi¢ do podgrzewania lutu, poniewaz
nalezy najpierw zabezpieczy¢ metal przed powstaniem nowych tlenkow podczas
podgrzewania. Produkt, ktory uniemozliwia tworzenie sig tlenku podczas podgrzewania,
a co za tym idzie, powoduje, ze powierzchnie pozostaja czyste podczas caltego procesu
lutowania, nazywany jest “‘odtleniaczem” lub “topnikiem”. Poniewaz produkt ten ma za
zadanie uniemozliwia¢ tworzenie si¢ tlenkéw pomigdzy lutowanymi powierzchniami,
oczywistym jest, ze podczas jego nakladania nalezy upewni¢ sig, ze zostal on
rozprowadzony jednolicie po catej powierzchni, na ktorej powinien rozptynac sig lut.

_[Dlaczego nalezy unikaé przegrzania?

Waznym jest, aby w czasie procesu lutowania nie doprowadzi¢ do “przegrzania” i
mozliwosci zniszczenia topnika, poniewaz nie beda one wtedy mogly rozpuscic tlenkéw
powstatych podczas podgrzewania 1 natychmiast ich usuna¢. Ten problem jest wykrywany o
wiele za czgsto w wadliwych spoinach. Aby uniknag ,,przegrzania” wskazane jest, zeby caty
czas sprawdzac czy zostata osiagnigta temperatura topnienia lutu, zblizajac go do goracej
powierzchni lutowania, badz jeszcze lepiej, uzywajac mieszanki topnika i lutu w proszku.
Miedz traci swoje wlasciwosci mechaniczne po przegrzaniu. Waznym jest, aby nie
przewymiarowa¢ zrodla ciepla, stosujac, na przyktad, palnik acetylenowy do lutowania
ksztattki 12.
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_I Waine jest, aby wiedzie¢ jaki produkt ma si¢ w rekach. Wazne sa standardy.

Podczas lutowania trzeba bra¢ rowniez pod uwage wazna kwestig, jaka
jest bezpieczenstwo, poniewaz zarowno topniki, jak i luty czgsto zawieraja
produkty szkodliwe.

Topniki, podczas stosowania na zimno lub po ich podgrzaniu podczas
lutowania, rozktadaja si¢ na produkty potencjalnie toksyczne i szkodliwe dla
zdrowia, w formie oparéw. Dlatego wskazana jest praca w miejscach dobrze
wentylowanych, sprawdzenie czy producent speinia obowiazujace normy
dotyczace toksycznosci, jak réwniez zapoznanie si¢ z opisem na etykiecie
produktu. W niektérych panstwach, aby uzywac topnikow do miedzianych
instalacji wodnych i gazowych, wymagana jest regulacja wtadz jako srodek
ochronny przed substancjami szkodliwymi.

Instrukcje:

- Przed zastosowaniem topnika nie ma potrzeby czysci¢ rdzy z
miedzianej rury

- Nalozy¢ topnik na lutowana powierzchnig

- Zatozy¢ ksztaltke i przekrecié, aby zapewni¢ dobre roztozenie
topnika

- Podgrza¢ palnikiem miedziana rur¢ w poblizu ksztattki (nie
topnika)

- Nalozy¢ cyneg bezposrednio na potaczenie nadal podgrzewajac
rure (nie cyng). Nie przegrzewac rury ani ksztaltki

- Nadmiar topnika z zewngtrznej czeéci potaczenia usunaé
wilgotna bawelniang szmatka.

FALTAZES
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Lutowanie stopéow miedziowych — miedzi, mosiagdzu i brazu-
lutami cynowymi (cyna/cyna, srebro/miedz lub cyna/otow)

PLYN

SERIA STANDARDOWA
DECALIQUID

1-Ptyn nanie$¢ na taczone elementy (pedzelek
do naktadania w zestawie). Nie ma potrzeby

oczyszczania rury.

2-Podgrzac stop cynowy. Zostanie

on dyspergowany poprzez dzialanie
powierzchniowe.

3-Po zlutowaniu, usuna¢ nadmiar topnika.

Zawiera chlorek cynkowy

pH 2/3

Produkt drazniacy

Produkt powodujacy korozje

Produkt toksyczny w zawartej dawce
Zastosowanie do postarzatego metalu, bez
wczesniejszego oczyszezenia, dotaczony
pedzelek do naktadania

Norma DIN EN 29454 3.1.1.A

SERIA EKOLOGICZNA
ECOLIQUID

1-Ptyn nanies¢ na taczone elementy (pgdzelek

do naktadania w zestawie). Nie ma potrzeby
oczyszczania rury. Produkt moze zosta¢ natozony
zarowno pedzelkiem jak i palcem, poniewaz nie
podraznia skory dzigki swojemu neutralnemu pH.
2-Podgrza¢ wystarczajaco, by topnik zadziatat i
dodac stopu cynowego. Zostanie on rozproszony
poprzez dziatanie powierzchniowe.

3-Po zlutowaniu, usuna¢ nadmiar topnika. Jesli
pozostatosci sa minimalne, nie sa niebezpieczne,
poniewaz nie powoduja korozji. Potknigcie produktu
nie powoduje zatrucia.

Ostrzezenie: Nie przegrzewac, poniewaz moze to
zniszczy¢ topnik.

Nie zawiera chlorku cynkowego

pH 7

Produkt niedrazniacy

Produkt nie powoduje korozji

Produkt nietoksyczny w zawartej dawce
Zastosowanie do standardowej miedzi, bez
wczesniejszego oczyszezania, badz do postarzatego
metalu z wezesniejszym oczyszczaniem,
dotaczony pedzelek do naktadania

Norma DIN EN 29454 2.1.2.A
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ZEL
SERIA STANDARDOWA
DECAGEL

1-Zel nanies$¢ na taczone elementy (pedzelek
do naktadania w zestawie). Nie ma potrzeby
oczyszczania rury.

2-Podgrza¢ stop cynowy. Zostanie

on dyspergowany poprzez dziatanie
powierzchniowe.

3-Po zlutowaniu, usunaé¢ nadmiar topnika.

Zawiera chlorek cynkowy

pH 4/5

Produkt drazniacy

Produkt powodujacy korozje

Produkt nietoksyczny w zawartej dawce
Zastosowanie do postarzatego metalu, bez
weczesniejszego oczyszczenia, dolaczony
pedzelek do naktadania

Norma DIN EN 29454 3.1.1.C

(.

SERIA EKOLOGICZNA
ECOGEL

1-Zel nanie$é na taczone elementy (pedzelek

do naktadania w zestawie). Nie ma potrzeby
oczyszczania rury. Produkt moze zosta¢ natozony
zar6wno pedzelkiem jak i palcem, poniewaz nie
podraznia skory dzigki swojemu neutralnemu
pH.

2-Podgrzaé¢ wystarczajaco, by topnik zadziatat i
doda¢ stopu cynowego. Zostanie on rozproszony
poprzez dziatanie powierzchniowe.

3-Po zlutowaniu, usunaé nadmiar topnika.

Jesli pozostatosci sa minimalne, nie sa
niebezpieczne, poniewaz nie powoduja korozji.
Potknigcie produktu nie powoduje zatrucia.

Nie zawiera chlorku cynkowego

pH7

Produkt niedrazniacy

Produkt nie powodujacy korozji
Produkt nietoksyczny w zawartej dawce
Zastosowanie do standardowej miedzi,
bez wczesniejszego oczyszczania, badz
do postarzatego metalu z wezesniejszym
oczyszczaniem, dotaczony pedzelek do
naktadania

Standard DIN EN 29454 2.1.2.C
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PASTA
SERIA STANDARDOWA
STANFLUX (Topnik+ Lut w proszku)

1-Odpowiednia ilos¢ uprzednio wymieszanej
pasty nanies¢ pedzelkiem wokot rury oraz w
srodku tacznika.

2-Wstawic tacznik i podgrza¢ do chwili, gdy
pasta roztopi si¢. Uzupelni¢ lutowanie dodajac
odrobing drutu do spawania.

3-Po zlutowaniu usuna¢ nadmiar pasty

Nie ma niebezpieczenstwa przegrzania topnika.

Opcje sktadu:

99.9% Sn

Sn 97% / Cu 3%

Sn 60% / Pb 40%

Sn 50% / Pb 50%

Sn 40% / Pb 60%

Sn 30% / Pb 70%

Zawiera chlorek cynkowy
pH 4/5

Produkt drazniacy

Produkt powodujacy korozje
Produkt toksyczny w zawartej dawce

Norma DIN EN 29454 3.1.1.C
Norma DIN 1707 L-SnCu3

PANERL
t’;-: AFEUE

SERIA EKOLOGICZNA
ECOPASTA / ECOCREAM

1-Paste nanies¢ na taczone elementy (pgdzelek
do naktadania w zestawie). Nie ma potrzeby
oczyszczania rury. Produkt moze zosta¢
natozony zaréwno pedzelkiem jak i palcem,
poniewaz nie podraznia skory dzigki swojemu
neutralnemu pH.

2-Podgrza¢ wystarczajaco, by topnik zadziatat
i doda¢ stopu cynowego.

3-Po zlutowaniu, usuna¢ nadmiar pasty.
Mata ilo$¢ produktu nie jest niebezpieczna,
poniewaz nie powoduje korozji. Potknigcie
produktu nie powoduje zatrucia.

Nie zawiera chlorku cynkowego

pH7

Produkt niedrazniacy

Produkt nie powoduje korozji

Produkt nietoksyczny w zawartej dawce

Norma DIN EN 29454 2.1.2.C
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STOPY DO LUTOWANIA MIEKKIEGO lutami cynowymi

—| Wybér lutu do lutowania miedzi

Miedz i jej stopy. Miedz jest waznym metalem konstrukeyjnym ze wzgledu na wielos¢

swoich zalet, obrabialnos$¢ i odpornos¢ na korozje wywotywana przez srodowisko. Do jej
lutowania wazne jest, aby wybrac lut o jak najnizszej temperaturze topnienia, ale spetniajacy
wymogi, dla ktérych zostat wybrany. Powodem tego jest fakt, ze miedz traci swoja twardos¢
w wysokich temperaturach, tracac cze$¢ swoich charakterystycznych cech. Dlatego tez, w
ramach mozliwos$ci, wskazany jest wybor lutowania migkkiego, a nie twardego. W przypadku
rur o $rednicach wigkszych niz 50 m/m lub bardzo dlugich, powinno zastosowac si¢ lutowanie
twarde. Ten typ lutowania nalezy rowniez zastosowac kiedy temperatura robocza osiagnie
110°C.

We wszystkich przypadkach nalezy unika¢ niepotrzebnie wysokich temperatur, jak rowniez
nadmiernego czasu nagrzewania.

Podczas lutowania migkkiego miedzi lutami cynowymi, przy 20°C mamy do czynienia z
naprgzeniem $cinajacym wynoszacym SKg/mm?, podczas gdy przy lutowaniu twardym
powinno ono wynie$¢ 25K g/mm?.

Wybér lutu jest bardzo wazny, poniewaz wartos$ci $cinajace spoiny réznig si¢ istotnie w
zaleznosci od jego sktadu. Przyjrzyjmy si¢ dwom skrajnym przypadkom: W przypadku lutu
cynowo-otowiowego w temperaturze 90°C wartos¢ Scinajaca bedzie wynosita potowe tego, co
w temperaturze 20°C, podczas gdy w przypadku lutu cynowo-srebrowego (5%), w temperaturze
100°C wartos$¢ $cinajaca begdzie wynosita 6Kg/mm?®. Oznacza to, ze jesli podczas topnienia
lut nie bgdzie musiat by¢ poddawany wysokim temperaturom, mozna wybrac¢ lut cynowo-
olowiowy. Ale jesli temperatura bedzie wysoka, ten rodzaj lutu bgdzie nieodpowiedni.

_IRodzaj e lutow cynowo-olowiowychanych

LUTY CYNOWO-SREBROWE. Pomigdzy lutami cynowo-srebrowymi, zgodnymi z Norma
UNE 37-403-86 dla lutéw cynowo-srebrowych, wyr6znia si¢ SnAg3,5, zawierajacy 3,5%
srebra i o temperaturze eutektycznej topnienia wynoszacej 221°C, oraz SnAg5 zawierajacy
5% srebra i 0 nieco wyzszej temperaturze topnienia

FATAES
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_I Zalety lutow cynowo-srebrowych

Ten typ lutowania ma nadzwyczajne wtasciwosci w przypadku instalacji sanitarnych, cieplnych
i cieptej wody. Przy uzyciu tego lutu temperatura moze osiaga¢ 175°C nie zmieniajac jego
wlasciwosci. Zastosowanie tego lutu eliminuje niebezpieczenstwo powstawania szkodliwych
zwiazkow zawierajacych otow. Jego dtugotrwaly potysk sprawia, ze polecany jest w jubilerstwie
i do taczenia elementow nierdzewnych.

Wyjatkowo niska temperatura lutowania powoduje, ze lut ten jest interesujaca alternatywa
lutowania twardego, zardéwno ze wzgledu na nizszy koszt, jak i wigksza tatwos¢ wykonania

_I Wady lutow cynowo-srebrowych

Koszt tego lutu jest znacznie wyzszy od kosztu lutowow cynowo-otowiowych i cynowo-
miedziowych.

_I Zastosowanie

Lut ten zalecany jest do stosowania przy:

Instalacjach centralnego ogrzewania oraz instalacjach cieptej wody, w ktorych sa wysokie
temperatury i ich zmiany moga powodowaé gwattowne skurcze spoin.

Instalacjach do uzytku spozywczego i cieptej wody.

_I Rodzaje lutow cynowo-miedziowych

LUTY CYNOWO-MIEDZIOWE. Pomigdzy tego rodzaju stopami nalezy wyr6zni¢ SnCu3
zawierajacy 3% miedzi i o temperaturze topnienia wynoszacej 232°C.

Lut ten jest proba zamiany drozszego srebra na miedz, ale bez lepszych rezultatow.
Maksymalna temperatura zastosowalna w tym przypadku nie moze przekroczy¢ 110°C i jest
znacznie nizsza od 175°C osiaganych w przypadku lutu cynowo-srebrowego. Pomimo ze
temperatura topnienia wynosi 232°C, calkowita mieszalno$¢ miedzi i cyny uzyskuje sig¢ w
temperaturze 320°C, dlatego tez temperatura lutowania powinna by¢ okoto 100°C wyzsza niz
w przypadku lutu cynowo- srebrowego
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_[ Zastosowanie

Lut ten zalecany jest do stosowania przy:

* Instalacjach centralnego ogrzewania o temperaturach roboczych nizszych od 110°C oraz
instalacjach cieptej wody, w ktérych temperatury nie sa wysokie i ich zmiany nie moga
powodowac gwattownych skurczow spoin.

* Instalacjach do uzytku spozywczego i wody pitne;j.

_I Rodzaje lutéw cynowo-olowiowych

LUTY CYNOWO-OLOWIANE. Najczgsciej stosowane w przesziosci ze wzgledu na niska
temperaturg topnienia, badania jednak wykazaly, ze zarowno otow, jak i zespolona z nim
cyna, rozpuszczaja si¢ w wodzie, dlatego tez ich zastosowanie w instalacjach sanitarnych jest
niebezpieczne. Sposrod wszystkich mozliwych polaczen, najczesciej stosowane sa sluty 67/33
(SnPb) y 50/50.

_I Zastosowanie

Lut 67/33 (cynowo-olowiowy): Jego zakres temperatur topnienia wynosi 183-249°C. Tak
wysoki zakres powoduje, ze stop ten jest uwazany za odpowiedni do cynowania materiatu
walcowanego.

Lut 50/50 (cynowo-otowiowy): Jego zakres temperatur topnienia jest mniejszy i wynosi
183-216°C. To powoduje, ze moze by¢ zastosowany do sieci grzewczych o maksymalnej
temperaturze roboczej wynoszacej 90°C.

= =
FIALE
= =
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LUTOWANIE TWARDE

_I Jakie podstawowe funkcje powinien spehni¢ topnik podczas lutowania twardego?

Podstawowymi zadaniami, jakie powinien spetni¢ dobry topnik lub odtleniacz, sa:

* Rozpuszczanie tlenkow i zanieczyszczen znajdujacych si¢ na lutowanej powierzchni metalu.
» Wspomaganie topnienia i zwigkszenie ptynnosci stopu, ktorym zamierza si¢ lutowac.

» Zapobieganie ponownemu tworzeniu si¢ tlenkow podczas podgrzewania.

» Latwos¢ przeniknigcia wraz z rozpuszczonymi zanieczyszczeniami przez stopiony lut, bez

tworzenia pecherzykow ani pary, eliminujac w ten spos6b mozliwos¢ pozostawienia porow.

LUTOWANIE METALI STOPAMI SREBROWYMI

_I Wybor topnika do lutowania twardego lutami srebrowymi

Stopy do lutowania twardego zawieraja w wigkszoS$ci srebro i miedz. Aby obnizy¢ temperaturg
topnienia, dodaje si¢ osobno badz naraz cynk, kadm i cyng. Topniki lub odtleniacze stosowane
do tego typu lutow, skladaja sie zasadniczo z kwasu bornego, boraksu, fluorkéw, boranow i
nadtlenoboranéw. Sktad dostosowuje si¢ do temperatury badz zakresu temperatur topnienia lutu
wybranego do lutowania twardego. Nalezy pamigta¢ o usunigciu resztek topnika po zakonczeniu
lutowania, poniewaz sa higroskopijne i moga powodowa¢ w pdzniejszym czasie korozjg.

Wybdr topnika zaleze¢ bedzie od marginesu topnienia slutu.

_I Postac¢ sproszkowana, pasta lub otulina

Postaci topnika moga by¢ nastgpujace:

* W postaci drobno zmielonego proszku, ktory stykajac si¢ z goracym pretem, przywiera do
niego i shuzy jako nosnik topnienia lutu. Stosuje si¢ go razem z lutem.

e W pascie, w stanie fizycznym umozliwiajacym ‘“malowanie” powierzchni lutowanych.
Naktada si¢ nia przed dodaniem lutu

* Otulina na samym precie. Stosuje sig¢ razem z lutem
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Topniki do lutowania twardego

Wybér postaci fizycznej zaleze¢ bedzie od rodzaju wykonywanego lutowania. Jesli lutowany
bedzie tacznik lub waskie powierzchnie, topnik powinien dobrze si¢ rozptynaé przed
podgrzaniem i stopieniem lutu, dlatego wskazana jest postac pasty lub proszku przylegajacego
do preta, aby stopi¢ go na lutowanej powierzchni, pozwalajac, zeby idealnie rozptynat sig 1
wtopit umozliwiajac ujscie powstajacym tlenkom nie przeszkadzajac rozprowadzaniu lutu.
Zastosowanie powlekanego preta nie jest najlepszym rozwiazaniem do tego rodzaju lutowania,

lepiej rozprowadzi¢ topnik na lutowanych powierzchniach.

_I Lutowanie pre¢tem srebrowym wymaga szybko i jednolicie topiacego si¢ topnika

Topnik do lutow srebrowych. (Zakres temperatur wynosi pomigdzy 600-800° C).

Topnik musi stopi¢ si¢ w temperaturze nizszej niz lut, tzn. mniej wigcej w 600° C, ale nie
powinien rozklada¢ si¢ w temperaturach nizszych niz 800° C, aby wytrzymac¢ caly proces
topienia si¢ preta. Nie powinien koloryzowac¢ ptomienia tak, aby robotnik mogh pracowaé bez
wysilania wzroku w wyniku duzej luminescencji. Produkt powinien by¢ bardzo jednolity, aby w
czasie topnienia i przywierania do podgrzanego uprzednio preta, nie dziataty jedynie krysztaty
mieszaniny o niskiej temperaturze topnienia.

LUTOWANIE METALI LUTAMI MOSIADZOWYMI

_I Lutowanie pretem mosigdzowym wymaga topnika bardziej odpornego na cieplo

Lutowanie twarde lutem mosiadzowym jest generalnie ekonomiczne w przypadku metali typu
miedz, stal i zeliwo. Jego gtdéwna wada jest bardzo niska kapilarnos$¢ i wysoka temperatura
topnienia, wynoszaca okoto 900° C, co zmusza do uzycia palnika propano-tlenowego.

_I Topniki do lutow mosiadzowych (Zakres temperatur pomiedzy 750-1150° C).

Ten rodzaj topnika musi dostosowaé si¢ do wyzszych temperatur, dlatego tez jego sktadniki
powinny by¢ wytrzymate na wyzsza temperature i dtuzszy czas naktadania, nie tracac swoich
wlasciwosci.
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FIALE,
_BRAZING FLUXES

Taniki do lutowania twardego

Lutowanie metali miedziowych i nie miedziowych lutami

srebrowymi

Topnik do stosowania w zakresie temperatur pomiedzy 600° - 800° C

W PROSZKU (Fortex Proszek lub Pasta)

Nowa formuta: produkt mikroczasteczkowy

Sposdb uzycia:

Do stosowania w zakresie temperatur 500-800° C
Stosowac palnik wysokotemperaturowy.
Podgrza¢ uprzednio pret i zanurzy¢ go w
produkcie odtleniajacym.

Rozprowadzi¢ topnik po taczonych
powierzchniach.

Kontynuowac podgrzewanie az do pelnego
roztopienia i dyspersji srodka odtleniajacego i
drutu stopowego.

Usuna¢ nadmiar topnika po zakonczeniu
lutowania.

Odtleniacz w proszku lub w pascie do twardego
lutowania stopéw miedziowych (miedz, mosiadz)
i stopoéw zelaza.

Zgodnie z norma DIN EN 1045 FH 10
Ostrzezenie: Zawiera fluorki

Moze powodowa¢ podraznienia oczu

Moze powodowa¢ podraznienia skory

Moze powodowa¢ podraznienie w ustach i
przewodzie pokarmowym.

Moze by¢ szkodliwy przez wdychanie. Produkt
nalezy stosowa¢ w miejscu wentylowanym

-12 -
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FIALE
_BRAZING FLUXES

Topniki do lutowania twardego

Lutowanie metali miedziowych lub nie miedziowych lutami

mosigdzowymi

Topnik do stosowania w zakresie temperatur pomiedzy 750° - 1150° C

W PROSZKU (Fortex Mosiadz)

Nowa formuta: produkt mikroczasteczkowy

Sposdb uzycia:

Do stosowania w przedziale temperatur 500-800° C
Stosowac palnik wysokotemperaturowy.

Podgrzac uprzednio pret i zanurzy¢ go w produkcie
odtleniajacym.

Rozprowadzi¢ topnik po taczonych powierzchniach.
Kontynuowac podgrzewanie az do pelnego
roztopienia i dyspersji §rodka odtleniajacego i drutu
stopowego.

Usuna¢ nadmiar topnika po zakonczeniu lutowania.

Odtleniacz w proszku lub w pascie do twardego
lutowania stopéw miedziowych (miedz, mosiadz) i
stopow zelaza.

Zgodnie z norma DIN EN 1045 FH 21

Moze powodowaé podraznienia oczu

Moze powodowac podraznienia skory

Moze powodowac podraznienie w ustach i
przewodzie pokarmowym.

Moze by¢ szkodliwy przez wdychanie. Produkt
nalezy stosowac¢ w miejscu wentylowanym.
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Taniki do lutowania twardego

STOPY DO LUTOWANIA TWARDEGO
LUTOWANIE PRETEM SREBROWYM

Czy oplaca si¢ stosowaé pret z duza zawarto$cia srebra do uzytku na
skale przemyslowa?

W ostatniej dekadzie, lutowanie srebrem przestato by¢ wyjatkiem i stato si¢ niezwykle wazne
w przemysle. Wydajnos¢ otrzymywana przy jego stosowaniu rekompensuje w nadmiarze koszt
poczatkowy samego preta. Oto niektore z zalet:

* RELATYWNIE NISKA TEMPERATURA ROBOCZA (600-800°C). oszczedno$¢ energii 1
uzycie najprostszych palnikéw (propanowych i propanowo-tlenowych zamiast acetylenowo-
tlenowego).

« DOBRA PLYNNOSC I NISKIE NAPREZENIE POWIERZCHNIOWE. Luty te idealnie
przechodza w stan ciekly i nawilzaja, dzigki czemu stop “penetruje” calkowicie taczone
przestrzenie w taki sposob, ze spoina jest pelna i mocna.

« DUZA ODPORNOSC MECHANICZNA. Srebro wnosi do spoiny duza elastycznosé
pozwalajac na duza odpornos¢ na rozciaganie i skrecanie. Wytrzymatos¢ spoiny wynosi okoto
35 Kg/mm?.

ODPORNOSC NA KOROZJE. Srebro, bedac metalem szlachetnym, posiada duza odporno$é
na dzialanie czynnikdw zewngtrznych, co pozwala na przedtuzenie trwatosci spoiny.

—I Sklad pretow zawierajacych srebro

Luty do tego rodzaju lutowania zawieraja w wigkszosci srebro i miedz, natomiast zeby obnizy¢
ich punkt topnienia, dodaje si¢ cynk, kadm, mosiadz i w niektérych przypadkach krzem. Od
temperatury roboczej, w jakiej chcemy lutowaé, zalezy wybor lutu; nalezy tu zastosowac si¢

do paru og6lnych regut.

—I Jak wybra¢ lut odpowiedni do kazdej pracy?

* Mozna powiedzie¢, ze w tej samej klasie slutow, zawierajacych te same sktadniki, dodanie
srebra powoduje zmniejszenie temperatury topnienia.
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Togniki do lutowania twardego

(Np.: stopy czterosktadnikowe bez kadmu LA25Sn (680-760°C) - Lag30Sn (650-750°) -
Lag40Sn (640-700°C) - Lag45Sn (620-660°C). Poza tym mozna zaobserwowac, ze wzrost
ilosci srebra powoduje zmniejszenie przedziatu temperatur topnienia, tzn. Ze przejscie ze stanu
statego w ciekty odbywa sig szybciej. Dlatego tez wigksza zawarto$¢ srebra powoduje wigksza
plynnos¢ lutu, co pozwala na lutowanie we¢zszych spoin.

* Przy jednakowej zawartosci srebra, stopy czterosktadnikowe topia si¢ w nizszej temperaturze
niz trojsktadnikowe. (Np.: Lag30 (690-765°C) - Lag30Sn (650-750°C). Stanowi wigc to
oszczednos¢ ciepla i czasu.

* Dodanie kadmu obniza temperaturg topienia. (Np.: Lag30Sn (650-750°C) - Lag30Cd
(600-690°C). Stanowi wigc to 0szczednos¢ ciepta i czasu, ale wielka wada kadmu jest jego
temperatura wrzenia, wynoszaca 721°C oraz fakt, ze jest on produktem niebezpiecznym dla
zdrowia, a jego stosowanie jest coraz czgsciej zakazywane.

Jako generalna norm¢ mozna przyjac, w przypadku okreslonych zawartos$ci srebra,
nastgpujace zastosowania:

20% srebra: Lutowanie miedzi, mosiadzu, zelaza, stali i niklu.
30% srebra: Lutowanie miedzi, mosiadzu, zelaza, stali, niklu i stali nierdzewnych.
40% srebra: Lutowanie miedzi, mosiadzu, zelaza, stali, niklu, stali nierdzewnych i metalu

twardego.(Narzgdzia skrawajace).

LUTOWANIE PRETEM FOSFOROWYM

—| Zalety i wady stosowania fosforo-miedzi

Zalety: Prety te sa bardzo tanie, poniewaz nie zawieraja lub zawieraja mniej srebra. Poza tym
nie zawieraja kadmu, bedacego materiatem bardzo toksycznym.

Wady: Niestety luty te tworza kruche spoiny, wymagajac wysokiej temperatury LCuP8 (710-
770°C), ktoéra poprawia si¢ przy dodaniu srebra Lag5P (650-810°C), a przede wszystkim
powoduje wigksza wytrzymato$¢ spoiny, dochodzaca do wartosci 25Kg/mm?* W niektorych
krajach obowiazuje zakaz lutowania instalacji z miedzi lutami fosforowymi, nie zawierajacymi
srebra.
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Togniki do lutowania twardego

Zastosowanie: Stosowane do lutowania rur z miedzi do uzytku sanitarnego i ogrzewania.
Prgty zawierajace 5% srebra uzywane sa w przemysle wykorzystujacym miedz, mosiadz, a
w szczegolnosci w klimatyzacji, chlodnictwie i instalacjach wodno-kanalizacyjnych, pod
warunkiem, ze nie ma ograniczen temperatury. Nie nalezy stosowac do stopow zelaza.

LUTOWANIE Z PRETEM MOSIEZNYM

—l Zalety i wady stosowania preta mosi¢znego

Zalety: Jest bardzo ekonomicznym lutem do ogoélnego stosowania przy stopach miedziowych,
stalowych i zeliwnych.

Wady: Nie posiada dobrej kapilarno$ci (tzn. nie jest ptynny) i wymaga wysokich temperatur

roboczych (powyzej 900°C), do czego potrzebne sa palniki propano-tlenowe. Nalezy unikac
przegrzania, poniewaz lut traci swoje wlasciwosci tworzenia dobrej spoiny.

—l Kiedy stosowaé pret mosiezny?

Zastosowanie: Jako metal nosny lub
wypehniajacy, dzigki wytrzymatosci
spoiny wynoszacej okoto 39Kg/mm?,
polecany do laczenia zelaza i jego
stopow, kiedy nie jest wymagana duza
ptynnos¢.
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OCZYSZCZACZ W ZELU / W PLYNIE do stali nierdzewnej i

innych metali

LIMP-INOX

1 Natozy¢ pedzlem Ilub szpatutka na
oczyszczang powierzchnig majaca
temperaturg otoczenia.

2 W przypadku stali austenitycznych (304/
316) pozostawi¢ oczyszczacz na powierzchni
przez godzing. W przypadku innych stopow
lub metali molibdenowych, oczyszczacz
mozna pozostawi¢ na 24 godziny.

3 Oczysci¢ wilgotna Sciereczka i zmy¢ woda.
Uzyty pedzel umy¢ woda. Powierzchnia
poddana dziataniu oczyszczacza
pozostanie czysta i blyszczaca, zyskujac
przeciwkorozyjna warstwe ochronna.

Do profesjonalnego stosowania

Zawiera kwas azotowy oraz wodorofluorki
alkaliczne.

ISO 9001:2000
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