Nigjednokrotnie zachodzi koniecznos¢
wykonania polgczen rozmaitych czesci
aluminiowych. Zasadniczo stosuje sig¢
w tym celu polgczenia nitowane, ewen-
tualnie gwintowane. Zdarza si¢ jednak,
Ze tego typu polaczenia sg nickorzysine,
np. w konstrukcji naczynia, w ktérym ma
znajdowac si¢ ciecz. W takim razie ko-
nieczne jest lutowanie. Jednak wielu
majsterkowiczom lutowanie aluminium
sprawia powazne trudnosci.

Lutowanie jest procesem laczenia me-
tali dodatkowym stopionym metalem
(lutem) fatwiej topliwym niz metale
taczone. Polgczenie uzyskuje sig dzigki
adhezji i dyfuzji miedzy czgsteczkami
lutu i czasteczkami faczonych metali.
W zaleznosci od temperatury lutu roz-
rdznia sig lutowanie mickkie —do 450°C
i twarde — powyzej 450°C.

Z powierzchni czgdci taczonych w miej-
scu ich laczenia przez lutowanie nalezy
usungc warstewke zwigzkdw niemetalicz-
nych, tlenkéw itp., aby umozliwi¢ pro-
ces dyfuzji. Przy lutowaniu np. miedzi
warstewke tlenkéw usuwamy mechanicz-
nie przez oczyszczenie powierzchni me-
talu papierem $ciernym lub za pomocy
topnikéw, np. past lutowniczych, badz
kalafonii. Z aluminium sprawa jest
trudniejsza, oczyszezona powierzchnia
natychmiast pokrywa si¢ ponownie war-
stwa tlenku. Aby temu zapobiec, za-
stosujemy czyszczenie lgczonych po-
wierzchni w atmosferze specjalnego
roztworu.

W tym celu w naczyniu ze spirytusem
rozpuszczamy kawaleczki kalafonii, az
do uzyskania gestego ptynu. W celu przy-
spieszenia procesu rozpuszczania, kala-
foni¢ nalezy sproszkowac. Do rozpusz-
czonej juz w spirytusie kalafonii doda-
jemy szczypte mocznika (do nabycia
w sklepie z artykutami chemicznymi).

QOczyszczong mechanicznie powierzch-
ni¢ aluminium. ktérg mamy zlutowac,
pokrywamy przygotowanym roziworem,
a nastgpnie nozem delikatnie skrobiemy
powierzchni¢ metalu uwazajac, aby caly
czas byla pokryta roztworem. Mnigjsze
przedmioty zanurzamy bezposrednio w
naczyniu z rozpuszezong kalafonig. Tak
oczyszezonyg powierzchnig  pobielamy
lutem cynowo-olowianym, trzymajgc w
jednej rgee lutownicg, a w drugiej lut
(rys.). Czynnos¢ t¢ wykonujemy po-
wolnym ruchem posuwisto-zwrotnym
cala powierzchnig grota, aby jak naj-
wicksza ilo$¢ ciepla przeszia do lutowa-
nego materiatu. Najlepsza w tym celu
bedzie lutownica duzej mocy, np. 250 W.
Przy mniejszych powierzchniach luto-
wnica moze by¢ mniejszej mocy. Po-
dobnie pobielamy druggq powierzchnig,
ktérg mamy zlutowaé. Tak pobielone
czesei juz bez trudu zlutujemy razem.

Lutowanych przedmiotéw nie wolno
studzi¢ zimng woda, gdyz mogg wystapic
w nich niepozadane naprgzenia, powo-
dujgce zniszezenie lutowanego migjsca.
Zanim przystgpimy do lutowania bar-
dziej skomplikowanych clementéw, dob-
rze jest wykonac kilka probek lutowania
blachy aluminiowej, a mianowicie luto-
wanie na styk, na zakladke i na nakladke.
Po nabyciu odpowiedniej wprawy, bez
trudu mozna Iutowaé bardziej skompli-
kowane elementy.
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