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1
Spa­wa­nie pal­ni­kiem 
ace­ty­le­no­wo­-tle­no­wym 

Łą­cze­nie dwóch ele­men­tów 
z me­ta­lu o tych sa­mych wła­ści­wo­
ściach przez ich nad­to­pie­nie. 
Nad­ta­pia się me­ta­lo­we ele­men­ty, 
po czym łą­czy się je ze so­bą. Ja­ko 
spo­iwa można użyć me­ta­lu 
o  ta­kich sa­mych wła­ści­wo­ściach 
jak łą­czo­ne ele­men­ty. 
Jest to me­to­da łą­cze­nia ele­men­
tów, na któ­re bę­dą dzia­ła­ły du­że 
ob­cią­że­nia; wy­ma­ga tem­pe­ra­tu­ry 
1  500°C  (np. spa­wa­nie krze­seł, 
czę­ści ro­we­rów, bram, in­sta­la­cji 
sa­ni­tar­nej i in­ne).

Lutowanie 
Łą­cze­nie dwóch me­ta­lo­wych ele­
men­tów przez wpro­wa­dze­nie 
po­mię­dzy nie roz­to­pio­ne­go spo­
iwa. Spo­iwo top­nie­je pod wpły­
wem kon­tak­tu z  pod­grza­ny­mi 
me­ta­lo­wy­mi ele­men­ta­mi, przy­le­ga 
do nich i w ten spo­sób je łą­czy. Ist­
nie­ją dwa ro­dza­je lu­to­wa­nia

Lu­to­wa­nie mięk­kie
Lu­to­wa­nie przy uży­ciu sto­pu 
cy­ny (tem­pe­ra­tu­ra top­nie­nia 
<450°C), sto­so­wa­ne przy 
łą­cze­niu ele­men­tów, na któ­re 
bę­dą dzia­ła­ły nie­wiel­kie ob­cią­
że­nia, na przy­kład rur w pio­nie 
in­sta­la­cyj­nym do­pro­wa­dza­ją­
cym zim­ną wo­dę. 
Ten typ lu­to­wa­nia mo­że być 
sto­so­wa­ny do łą­cze­nia wszyst­
kich ro­dza­jów me­ta­lu. 

Lutowanie twarde 
Lu­to­wa­nie sto­pa­mi ze sre­brem, 
mie­dzią lub alu­mi­nium (w tem­
pe­ra­tu­rze >450°C), sto­so­wa­ne 
przy łą­cze­niu ele­men­tów, na 
któ­re bę­dą dzia­ła­ły du­że ob­cią­
że­nia, na przy­kład rur do­pro­
wa­dza­ją­cych cie­płą wo­dę, 
prze­wo­dów ga­zo­wych, bram 
itp. Ten typ lu­to­wa­nia nie mo­że 
być sto­so­wa­ny do łą­cze­nia ele­
men­tów wy­ko­na­nych z  cy­ny, 
cyn­ku ani oło­wiu.

Lu­to­spa­wa­nie 
Łą­cze­nie brze­gów dwóch me­ta­lo­
wych ele­men­tów, przy uży­ciu 
mo­sią­dzu, ja­ko spo­iwa (tem­pe­ra­
tu­ra top­nie­nia 900°). Lu­to­spa­wa­nie 
sto­so­­wa­ne jest do łą­cze­nia ele­men­
tów, na któ­re bę­dą dzia­ła­ły du­że 
ob­cią­że­nia, ta­kich jak tłu­mi­ki 
sa­mo­cho­do­we.
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Lutowanie i spawanie gazowe



Na­grze­wać ele­men­ty prze­zna­
czo­ne do lu­to­wa­nia do 
mo­men­tu, w któ­rym: 
• �miedź sta­nie się ciem­no­czer­

wo­na,
• �że­la­zo i  stal sta­ną się ja­sno­

czer­wo­ne.

Lu­to­wa­nie mięk­kie:
od­da­lić pło­mień i okrę­cić drut 
lu­tu wo­kół miej­sca sty­ku lu­to­
wa­nych ele­men­tów, na­stęp­nie 
ogrze­wać pło­mie­niem do 
mo­men­tu, w  któ­rym wo­kół 
miej­sca sty­ku utwo­rzy się pier­
ścień. 

Lu­to­wa­nie twar­de:
zbli­żyć pa­łecz­kę lu­tu do miej­
sca sty­ku i  na­kła­dać ko­lej­no 
spo­iwo. Kon­ty­nu­ować na­grze­
wa­nie me­ta­lo­wych ele­men­tów, 
nie wy­sta­wia­jąc pa­łecz­ki na 
dzia­ła­nie pło­mie­nia.

Po osty­gnię­ciu spo­inę wy­czy­
ścić.
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Spo­iwo to­pi się pod wpły­wem cie­pła me­ta­lo­wych ele­men­tów, a nie 
pod wpły­wem dzia­ła­nia pło­mie­nia. Dla­te­go, je­że­li spo­iwo nie to­pi 
się przy ze­tknię­ciu z me­ta­lem, na­le­ży od­da­lić je i kon­ty­nu­ować 
na­grze­wa­nie me­ta­lo­wych ele­men­tów. 

Przed roz­po­czę­ciem spa­wa­nia na­le­ży spraw­dzić, czy w  ru­rze nie 
po­zo­sta­ły reszt­ki wo­dy, gdyż mo­kre ele­men­ty nie po­łą­czą się. 

Je­że­li lut ma rdzeń – top­nik, do­dat­ko­we uży­cie top­ni­ka nie jest 
po­trzeb­ne. 

Do łą­cze­nia rur in­sta­la­cji wod­nej, na­le­ży uży­wać lu­tu bez­oło­wio­
we­go, na­zy­wa­ne­go „eko­lo­gicz­nym”. 
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Lu­to­wa­nie mięk­kie3
Wy­czy­ścić ze­wnętrz­ną 
i we­wnętrz­ną po­wierzch­nię ele­
men­tów pa­pie­rem ścier­nym lub 
włók­ni­ną czysz­czą­cą i  usu­nąć 
śla­dy za­nie­czysz­czeń. 

Pę­dzel­kiem roz­pro­wa­dzić top­
nik na ele­men­tach prze­zna­czo­
nych do lu­to­wa­nia.

Wsu­nąć jed­ną część w  dru­gą 
lub uło­żyć je w kształcie li­te­ry 
T, na­kła­da­jąc jed­ną na dru­gą 
al­bo sty­ka­jąc pod ką­tem. Przy­
trzy­my­wać je w  ima­dle lub za 
po­mo­cą cę­gów za­ci­sko­wych.

Pod­czas lu­to­wa­nia rur in­sta­la­
cyj­nych umiesz­czo­nych przy 
ścia­nie, na­le­ży za­bez­pie­czyć 
ścia­nę ma­tą ochron­ną (osło­ną 
prze­ciw­o­gnio­wą sztyw­ną al­bo 
mięk­ką).
Je­że­li uży­wa się ima­dła pod­czas 
lu­to­wa­nia, na­le­ży ochro­nić lu­to­
wa­ne czę­ści i ima­dło, pod­kła­da­
jąc po­mię­dzy me­ta­lo­we ele­
men­ty a szczę­ki ima­dła ka­wałki 
alu­mi­nium lub oło­wiu. 

Bez­piecz­ną za­pa­lar­ką za­pa­lić 
pal­nik lub lam­pę lu­tow­ni­czą 
i  ure­gu­lo­wać wiel­kość pło­mie­
nia. 
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NA­RZę­DZIA PO­TRZEB­NE PRZY LU­TO­WA­NIU I SPA­WA­NIU
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wąż ma­no­metr

pal­nik

pal­nik

spo­iwo ­
w pa­łecz­kach

pa­pier 
ścier­ny

ima­dło

prze­zro­czy­ste oku­la­ry 
ochron­ne

rę­ka­wi­ce ochron­ne

bez­piecz­na za­pa­lar­ka

ga­zo­we bu­tle 
z re­duk­to­rem



Wy­czy­ścić ze­wnętrz­ną i  we­w-
nętrz­ną po­wierzch­nię czę­ści 
pa­pie­rem ścier­nym i  usu­nąć 
śla­dy za­nie­czysz­czeń.

Pę­dzel­kiem roz­pro­wa­dzić top­
nik na ele­men­tach prze­zna­czo­
nych do lu­to­spa­wa­nia.

Aby ele­men­ty nie roz­su­wa­ły się 
pod­czas lu­to­spa­wa­nia (pod 
wpły­wem cie­pła), na­le­ży je 
ze­spo­ić w kil­ku punk­tach. 

Pod­czas pra­cy na­le­ży usta­wiać 
pa­łecz­kę spo­iwa, a tak­że pal­nik 
pod ką­tem 45°. 
Na­kła­dać spo­iwo w  for­mie 
re­gu­lar­nej li­nii.
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Lu­to­spa­wa­nie4
1

Przy lu­to­spa­wa­niu ele­men­tów gru­bo­ści mniej­szej niż 4 mm za­le­ca 
się uło­że­nie ich wzglę­dem sie­bie w od­le­gło­ści wy­no­szą­cej po­ło­wę 
gru­bo­ści. 

Przy lu­to­spa­wa­niu ele­men­tów gru­bo­ści 
mię­dzy 4 a 10 mm, za­le­ca się na­cię­cie, 
szli­fier­ką ką­to­wą, ich kra­wę­dzi tak, by 
two­rzy­ły kąt 90O. 
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na­cię­cia

Przy­go­to­wa­nie sta­no­wi­ska spa­
wal­­ni­cze­go do pra­cy: 
A) Od­krę­cić obie bu­tle i za­pa­
lić pal­nik za­pa­lar­ką do ga­zu. 
Po­ja­wi się żółty pło­mień, któ­ry 
wy­da­je się „od­ry­wać” od koń­
ców­ki pal­ni­ka. 
B) Suk­ce­syw­nie zmniej­szać 
do­pływ ace­ty­le­nu aż do 
mo­men­tu, w  któ­rym pło­mień 
po­now­nie „przy­klei się” do 
koń­ców­ki pal­ni­ka. 
C) Zwięk­szyć do­pływ tle­nu, 
aby otrzy­mać pło­mień o bia­łej 
koń­ców­ce.

Spa­wać przy­bli­ża­jąc pal­nik do 
łą­czo­nych czę­ści, usta­wia­jąc go 
pod ką­tem 45°. Ją­dro pło­mie­
nia po­win­no mu­skać spa­wa­ne 
ele­men­ty. 

Aby za­koń­czyć pra­cę, na­le­ży 
od­ciąć do­pływ ga­zu z obu bu­tli. 

Spa­wa­nie pal­ni­kiem 
ace­ty­le­no­wo­-tle­no­wym
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Pa­łecz­kę spo­iwa na­le­ży re­gu­
lar­nie za­nu­rzać w top­ni­ku. 
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Przy­go­to­wać prze­zna­czo­ne do spa­wa­nia ele­men­ty w ta­ki sam spo­sób 
jak po­przed­nio (eta­py 1-5). 
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Ni­niej­sza ulot­ka ma je­dy­nie cha­rak­ter in­for­ma­cyj­ny. 
Szcze­gó­ło­we za­sa­dy mon­ta­żu i wy­ko­rzy­sta­nia po­szcze­
gól­nych pro­duk­tów okre­śla in­struk­cja użyt­ko­wa­nia. ­
Bricoman Pol­ska nie po­no­si żad­nej od­po­wie­dzial­no
ści za szko­dy bę­dą­ce na­stęp­stwem wa­dli­we­go mon
ta­żu lu­b wy­ko­rzy­sta­nia pro­duk­tów, a w szcze­gól­no
ści ich mon­ta­żu i wy­ko­rzy­sta­nia w spo­sób nie­zgod­ny 
z in­struk­cją użyt­ko­wa­nia.


