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PREZENTACJE

Sposoby lutowania cz.

W poprzednim numerze RPT zaprezentowalismy tzw. lutowanie migkkie, czyli faczenie metali z wykorzystaniem
ciepta, w temperaturze nieprzekraczajacej 450°C. Kontynuujac te tematyke, omowimy teraz troche mniej znany sposob
faczenia metali, w ktorym stosowana jest temperatura o wyzszej wartosci, tzw. lutowanie twarde (lutospawanie).

Wykonywane jest ono innymi technika-
mi niz spawanie migkkie i spoiwem o tem-
peraturze topnienia wahajacej sie w grani-
cach 600-1080°C. Jest to metoda laczenia
metali zapewniajaca polaczenie o duzej
szczelnosci i stosunkowo duzej wytrzyma-
fos$ci w poréwnaniu z lutowaniem miek-
kim. Pozwala na faczenie ze soba réznych
metali i stopéw o réznych wilasnosciach.
Stosuje si¢ je przy znacznych naprezeniach
w zlaczu i wysokiej temperaturze pracy
(ponad 150°C). Jest uzywane do polaczen
$lusarskich, w pofaczeniach rurociagow,
do faczenia czesci mechanizméw precyzyj-
nych, w produkcji narzedzi skrawajacych.

Przygotowanie
powierzchni do lutowania

Przygotowanie elementow do lutowa-
nia twardego nie rozni si¢ w zasadzie ni-
czym w poréwnaniu z lutowaniem migk-
kim. Powinno polega¢ rowniez na do-
ktadnym oczyszczeniu powierzchni zla-
cza i poprawnym ustawieniu czesci.

Z powierzchni elementow taczonych na-
lezy bezposrednio przed lutowaniem dokfad-

Trawienie tqczonych krawedzi usuwa z nich trudno topliwe
tlenki i ttuszcz.

nie usuna¢ warstwe powstatych tlenkéw,
niemetalicznych powtok ochronnych w po-
staci farb, lakierow oraz thuszczu i brudu.
W zasadzie stosuje si¢ dwa etapy
oczyszczania powierzchni taczonych czg-
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$ci. Pierwszy to naj-
cz¢sciej mechanicz-
ny, a drugi chemicz-
ny. Przy oczyszczaniu
mechanicznym wybor
jednego z tych sposo-
béw zalezy od materia-
hu czesSci taczonych, ro-
dzaju zanieczyszczenia
i grubosci warstwy, kto-
ra nalezy usuna¢ z po-
wierzchni. Oczyszcza-
nie mechaniczne zale-
ca si¢ gtownie dla ele-
mentéw twardych, na
przyktad wykonanych
ze stali oraz miedzi i jej
stopoéw. Stosuje si¢ tu
przede wszystkim dru-
ciane szczotki, pilni-
ki, papiery i ptotna Scierne. Jezeli na po-
wierzchniach przytaczy znajduje si¢ zgo-
rzelina, to mozna ja usuna¢ szlifierka ka-
towa. W przypadku natomiast, gdy na ele-
mentach znajduje si¢ zniszczona powloka
malarska, to najlepiej ja usunaé przy po-
mocy palnika gazowego, a nastgpnie oczy-
$ci¢ szczotka druciang
lub papierem $ciernym.
W drugim etapie
przygotowywania po-
wierzchni do lutowa-
nia nalezy przepro-
wadzi¢ odttuszczanie
i trawienie. Ten pierw-
szy zabieg ma na celu
usunigcie z powierzch-
ni przyltaczy wszelkie-
go rodzaju smarow,
oleju i thuszczow. Do-
bor odpowiedniej meto-
dy odttuszczania zalezy
W przewazajacej mierze
od wielkosci 1 ksztattu
elementow oraz rodzaju
zanieczyszczenia. Naj-
czesceiej do odtluszcza-
nia stosuje si¢ nafte, benzyng ekstrakcyjna,
wodorotlenki i weglany sodu oraz potasu.
Trawienie stosuje si¢ w celu usunigcia
z powierzchni przytaczy tlenkow metali.
Przeprowadza sig je za pomoca roztworéw

Krawedzie tqczonych blach nalezy doktadnie przygotowac.

kwasow: siarkowego, solnego, azotowego,
chromowego i ich mieszanin lub tez za po-
moca wodnych roztworéw wodorotlenkéw
sodu i potasu. Poprzez trawienie uzyskuje
sig¢ czysta powierzchnig, z charakterystycz-
nymi mikronieréwno$ciami, dzigki ktorym
roztopiony lut fatwiej rozprowadza si¢ po
powierzchni metalu. Przy trawieniu jednak
trzeba bardzo uwazac, by nie doprowadzié
do miejscowego przetrawienia metalu. Wy-
bor preparatu do trawienia zalezy od rodzaju
materiahu, z jakiego wykonane sa czgsci ta-
czone. Do trawienia stali weglowych i nisko-
stopowych najczesciej stosuje si¢ 15% roz-
twor kwasu siarkowego lub solnego. Stale
nierdzewne nalezy natomiast trawi¢ w roz-
tworach mieszanin r6znych kwaséw i soli
(np.: roztwor 6% kwasu siarkowego, 10%
kwasu azotowego, 5% kwasu fluorowodo-
rowego). Do trawienia miedzi i jej stopéw
uzywa si¢ wodnych roztworéw kwasu siar-
kowego lub azotowego, rzadziej solnego
i fosforowego. Do trawienia aluminium i je-
go stopow stosowaé nalezy wodny roztwor
wodorotlenku sodu.

Po trawieniu powierzchnie lutowane
powinny by¢ doktadnie umyte i wysu-
szone, przy czym jednoczesnie musi by¢
doktadnie zneutralizowany czynnik tra-
wiacy. I tak, jezeli do trawienia byl uzyty
kwas (np. dla stali), to przedmiot nalezy
neutralizowa¢ w kapieli zasadowej. I od-



