BRICOMAN

Przyzwyczaj sie
ptacié mniej!

LUTOWANIE | SPAWANIE GAZOWE
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JAK SAMEMU WYKONAC !

taczenie dwoch metalowych ele-
mentéw przez wprowadzenie
pomiedzy nie roztopionego spo-
iwa. Spoiwo topnieje pod wply-
wem kontaktu z podgrzanymi
metalowymi elementami, przylega
do nich i w ten sposéb je faczy. Ist-
nieja dwa rodzaje lutowania

. Lutowanie migkkie
Lutowanie przy uzyciu stopu
cyny (temperatura topnienia
<450°C), stosowane przy
faczeniu elementéw, na ktore
beda dziataty niewielkie obcia-
Zenia, na przyktad rur w pionie
instalacyjnym doprowadzaja-
cym zimna wode.

Ten typ lutowania moze by¢
stosowany do faczenia wszyst-
kich rodzajéw metalu.

. Lutowanie twarde

Lutowanie stopami ze srebrem,
miedzig lub aluminium (w tem-
peraturze >450°C), stosowane
przy taczeniu elementéw, na
ktére beda dziataty duze obcia-
Zenia, na przyktad rur dopro-
wadzajacych ciepta wode,
przewodéw gazowych, bram
itp. Ten typ lutowania nie moze
by¢ stosowany do faczenia ele-
mentéw wykonanych z cyny,
cynku ani ofowiu.

taczenie brzegéw dwdch metalo-
wych elementéw, przy uzyciu
mosiadzu, jako spoiwa (tempera-
tura topnienia 900°). Lutospawanie
stosowane jest do faczenia elemen-
tow, na ktére beda dziataly duze
obciazenia, takich jak ttumiki
samochodowe.
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taczenie dwoch elementéw
z metalu o tych samych wiasciwo-
Sciach przez ich nadtopienie.
Nadtapia sie metalowe elementy,
po czym taczy sie je ze soba. Jako
spoiwa mozna uzy¢ metalu
o takich samych wtasciwosciach
jak taczone elementy.

Jest to metoda faczenia elemen-
téw, na ktére beda dziataly duze
obciazenia; wymaga temperatury
1 500°C (np. spawanie krzeset,
czesci rowerdw, bram, instalacji
sanitarnej i inne).
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LUTOSPAWANIE | SPAWANIE PALNIKIEM
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Lutowanie miekkie

Wyczyscié zewnetrzng
i wewnetrzng powierzchnie ele-
mentow papierem Sciernym lub
wibkning czyszczaca i usunaé
Slady zanieczyszczen.

Pedzelkiem rozprowadzi¢ top-
nik na elementach przeznaczo-
nych do lutowania.

Wsuna¢ jedng cze$¢ w druga
lub utozy¢ je w ksztalcie litery
T, nakladajac jedna na druga
albo stykajac pod katem. Przy-
trzymywac je w imadle lub za
pomoca cegbéw zaciskowych.

Podczas lutowania rur instala-
cyjnych umieszczonych przy
Scianie, nalezy zabezpieczy¢
Sciane matg ochronng (ostona
przeciwogniowg sztywna albo
miekka).

Jezeli uzywa sie imadta podczas
lutowania, nalezy ochroni¢ luto-
wane czesci i imadto, podktada-
jac pomiedzy metalowe ele-
menty a szczeki imadta kawatki
aluminium lub ofowiu.

Bezpieczng zapalarka zapali¢
palnik lub lampe lutownicza
i uregulowa¢ wielko$¢ ptomie-
nia.

®

ostona

6 Nagrzewac elementy przezna-
czone do lutowania do
momentu, w ktérym:

* miedzZ stanie sie ciemnoczer- ﬁ
wona,

* zelazo i stal stang sie jasno-

czerwone. i\l\ %

7) Lutowanie migkkie: \l
(7)

oddali¢ ptomien i okreci¢ drut
lutu wokét miejsca styku luto-
wanych elementéw, nastepnie
ogrzewa¢ ptomieniem do
momentu, w ktérym wokoét
miejsca styku utworzy sie pier-
Scien.

8 Lutowanie twarde:
zblizy¢ pateczke lutu do miej-
sca styku i nakfada¢ kolejno
spoiwo. Kontynuowac nagrze-
wanie metalowych elementéw,
nie wystawiajac pafeczki na
dziafanie pfomienia.

Po ostygnieciu spoine wyczy-
Scic.

PORADY

Spoiwo topi sie pod wptywem ciepfa metalowych elementéw, a nie
pod wptywem dziatania ptomienia. Dlatego, jezeli spoiwo nie topi
sie przy zetknieciu z metalem, nalezy oddali¢ je i kontynuowac

nagrzewanie metalowych elementéw.

Przed rozpoczeciem spawania nalezy sprawdzi¢, czy w rurze nie

pozostaty resztki wody, gdyz mokre elementy nie potaczg sie.

Jezeli lut ma rdzen — topnik, dodatkowe uzycie topnika nie jest

potrzebne.

Do taczenia rur instalacji wodnej, nalezy uzywac lutu bezotowio-

wego, nazywanego ,ekologicznym”.



 Lutospawanie

. Wyczysci¢ zewnetrzng i wew-

netrzng powierzchnie czesci @
papierem Sciernym i usunac
Slady zanieczyszczen.
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PORADY

Przy lutospawaniu elementéw grubosci mniejszej niz 4 mm zaleca
sie ufozenie ich wzgledem siebie w odlegtosci wynoszacej potowe
grubodci.

Przy lutospawaniu elementéw grubosci

naciecia . . B
miedzy 4 a 10 mm, zaleca sie naciecie,
szlifierka kqtow%j ich krawedzi tak, by
tworzyly kat 90™.

. Pedzelkiem rozprowadzi¢ top-
nik na elementach przeznaczo-
nych do lutospawania.

. Aby elementy nie rozsuwaly sie
podczas lutospawania (pod
wplywem ciepfa), nalezy je 3
zespoi¢ w kilku punktach.

. Podczas pracy nalezy ustawiac 1
pafeczke spoiwa, a takze palnik 4
pod katem 45°.

Naktada¢ spoiwo w formie
regularnej linii.

Przygotowac przeznaczone do spawania elementy w taki sam spos6b

jak poprzednio (etapy 1-5).

. Przygotowanie stanowiska spa-
walniczego do pracy:
A) Odkreci¢ obie butle i zapa-
li¢ palnik zapalarka do gazu.
Pojawi sie zotty pfomien, ktéry
wydaje sie ,odrywac” od kon-
cowki palnika.

B) Sukcesywnie zmniejszac
doptyw acetylenu az do
momentu, w ktérym ptomieri
ponownie ,przyklei sie” do
koncowki palnika.

C) Zwiekszy¢ doptyw tlenu,
aby otrzyma¢ pfomieri o biatej
koncowce.

‘ Spawac przyblizajac palnik do
taczonych czesci, ustawiajac go
pod katem 45°. Jadro ptomie-

nia powinno muska¢ spawane PORADA
elementy.

. Aby zakoficzy¢ prace, nalezy | larnie zanurza¢ w topniku.

Pafeczke spoiwa nalezy regu-

odcia¢ doptyw gazu z obu butli.

Niniejsza ulotka ma jedynie charakter informacyjny.
Szczegbtowe zasady montazu i wykorzystania poszcze-
golnych produktéw okresla instrukcja uzytkowania.
Bricoman Polska nie ponosi zadnej odpowiedzialno-
sci za szkody bedace nastepstwem wadliwego mon-
tazu lub wykorzystania produktéw, a w szczegélno-
$ci ich montazu i wykorzystania w sposéb niezgodny
z instrukcja uzytkowania.

Bricoman Polska Sp. z o.0.



