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LUTOWANIE

Jednym z bardziej popularnych sposo-
bow lgczenia metali np. blach, drutéw, ele-
mentoéw elektronicznych itp,, jest taczenie
za pomocg lutowania. Laczenie to nie jest
tak mocne jak nitowanie, jednakze daje
polgezenia absolutnie szczelne, mniej wi-
doczne, co jest istotne ze wzgledéw este-
tycznych, np. przy wyrobie artykuléw ga-
lanteryjnych, a stosowane jako uzupetnie-
nie innego rodzaju potgczenia, np. zluto-
wanie dwéch krawedzi uprzednio zapra-
sowanych blach, umozliwia uzyskanie u-
szczelnienia mocnego potgczenia mecha-
nicznego.

Lutowanie polega na zjawisku dyfuzji,
tj. wzajemnym przenikaniu czgsteczek
spoiwa i lutowanego metalu w okreélonej
temperaturze, zwykle 200-250°C. Brud,
ttuszez i powierzchniowe tlenki uniemoz-
liwiajg zlutowanie elementéw. W zwigzku
z tym, oczyszczone miejsca przeznaczone
do zlutowania nalezy niezwlocznie po-
cynowaé. Szybkiemu utlenianiu przeciw-
dzialajg specjalne pasty lub ptyny lutowni-
cze.

Do lutowania cienkich blach i niewiel-
kich elementéw metalowych stosuje sie
przewaznie lut miekki, czyli .cynowy. Ze
wzgledu na niewielkg wytrzymatoéé lutu,
czyli stopu cyny z olowiem, trzeba stoso-
waé dos¢ szerokie szwy lutownicze. Najle-
piej lutujg sie blachy cynkowe, miedziane,
mosiezne i stalowe.

Ze wzgledu na wysokg cene cyny, ktéra
jest importowana do kraju, lutowanie
migkkie w warunkach przemystowych

stosuje sie tylko wéwcezas, gdy nie mozna
zastosowa¢ innego rodzaju potgczen lub
gdy chodzi o szczelnoé¢ potgezenia lub
wzmocnienie innych typéw polaczen, o
czym méwiliémy na wstepie.

Cyna lutownicza znajduje si¢ w handlu
w postaci blokéw, drutéw, paskéw albo ru-
rek wypelnionych kalafonig. Topnieje ona
w temperaturze okoto 232°C,

Proces lutowania blachy jest dosé ztozo-
ny i przebiega nastepujgco: najpierw nale-
zy oczysci¢ powierzchnie przeznaczonej
do zlutowania blachy mechanicznie - za
pomocg skrobania, szczotkowania, szlifo-
wania, czy piaskowania, a nastepnie che-
micznie - za pomocg jednego z wielu do-
stepnych $rodkéw lutowniczych. Nayj-
prostszy z nich, najbardziej popularny
przy lutowaniu blach to tzw. woda lutow-
nicza - chlorek cynku (ZnCh), ktérg spo-
rzadzi¢ mozna samodzielnie rozpuszcza-
jac w kilkudziesieciu mililitrach stezone-
go kwasu solnego (HCI) skrawki cynko-
wej blachy. Jest to jednak dosé niebez-
pieczne zadanie, bowiem stezony kwas
solny ma nieslychanie Zrace wlaéciwoscli,
za§ sam proces otrzymywania chlorku
cynku jest reakcja egzotermiczng. Najle-
piej wiec kupi¢ w sklepie chemicznym go-
towy chlore'« «)cynku i rozcieficzyé go wodg
(po uprzedn.m rozpuszczeniu) do 10% roz-
tworu. Otrzymany piyn nalezy przefiltro-
wag, albo - po opadnieciu zanieczyszczen
na dno - przela¢ go ostroznie do innego
naczynia, a zanieczyszczenia i osad pozo-
stawié¢ na dnie.



Jednak najlepszym plynem lutowni-
czym jest kalafonia rozpuszczona w spiry-
tusie lub w terpentynie w stosunku wago-
wym: 1 czes$¢ kalafonii na 2 czesci wagowe
rozpuszczalnika. Plyn przechowujemy w
szezelnym naczyniu.

Do lutowania niektérych rodzajow me-
tali i ich stopéw, np. stali, mosigdzu, niklu
itp. mozemy uzyé¢ jeszcze innego plynu:

— 73 ml spirytusuy,

- 5 g chlorowodorku aniliny,

~ 20 g kalafonii,

- 20 kropli wody amoniakalnej.

Kalafonie rozpuszczamy w 50 ml spiry-
tusu, a w jego pozostalej ilosci chlorowodo-
rek aniliny. Oba roztwory mieszamy, a na
koniec dodajemy do nich wode amonia-
kalng. Tak otrzymany plyn umozliwia lu-
towanie nawet czesciowo skorodowanych
koncowek.

Urzgdzajac warsztat domowy, najlepiej
od razu wyposazy¢ go w zestaw przybo-
réw do lutowania. W sprzedazy znajdujg
sie réznorodne lutownice, naby¢ nalezy
jednak lutownice elektryczng z grzalks
spiralng (rys. 1). W metalowej rurce (1)
znajduje sie spirala grzejna w odpowied-
nio wytrzymatej izolacji termicznej. W tyl-
nej czesci rurki ze spiralg umieszczony
jest metalowy 1gcznik (2) z labiryntowymi
otworami wentylacyjnymi. Lacznik osa-
dzony jest w uchwycie (3) wytoczonym z
drewna, z ktérego wystaje przewdd siecio-
wy (4) zakoficzony wtyczka. W przedniej
czeéci rurki ze spiralg grzejng tkwi grot
(5) — zagiety lub prosty kawalek miedzia-
nego preta o srednicy okolo 6~10 mm za-
mocowany wkretem (6). Obudowa (rurka
1 z grotem 5) powinna byé¢ uziemiona, na-
tomiast doprowadzenie do sieci wykonane
trojzylowym przewodem zakonheczonym
wtyczkg z gniazdem uziemiajacym. Taka
wtyczke moina dotgczaé tylko do gniazda
z bolcem uziemiajgcym. Na ogol, lutujgc
elementy metalowe jakiejs konstrukeji
czy blachy, mozemy korzystacé z lutownicy
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wlgczonej do sieci 1 podgrzewanej w spo-
sob ciagly.

Nabyta w sklepie lutownica wymaga
przed uzyciem umiejetnego przygotowa-
nia do pracy. Grot lutownicy trzeba wy-
rownaé pilnikiem-gladzikiem i doprowa-
dzi¢ do polysku, aby usungé z niego zanie-
czyszczenia i tlenki. Nastepnie podgrzewa
si¢ lutownice obserwujgc barwe grotu,
ktéra stopniowo stanie sie ciemnoniebie-
ska, po czym zszarzeje. W tym momencie
grot nalezy potrzeé¢ o kawalek salmiaku
(sprasowany salmiak w postaci niewiel-
kiej kostki mozna kupi¢ w sklepie che-
micznym, albo w CSH), a potem kalafonig,
- réowniez do nabycia w CSH - i szybko
przylozy¢ do laseczki cyny. Nalezy dazyé¢
do tego, by cyna catkowicie pokryta koniec
grotu i zabezpieczyla go w ten sposéb
przed utlenianiem. Zabieg cynowania gro-
tu nazywa sie pobielaniem. Pobielonym
grotem mozna latwo i skutecznie lutowaé
stosujgc cyne lutownicza w laseczkach
albo w postaci drutu, a wtasciwie rurki
napeinionej kalafonia,.

Na rysunku 2 przedstawiony zostat pro-
ces lutowania dwoch kawatkéw blachy 1g-
czonych na zaktadke. Arkusz blachy (1)
zachodzi na arkusz (2) okoto 1-2 em. Grot
lutownicy, oczywiscie odpowiednio pobie-
lony i nagrzany (3) przylozony zostal do
blachy (2) tak, by cats powierzchnig ze-
szlifowania bocznego docisniety byt do
blachy w celu maksymalnego przekazania
jej ciepla. Pamietajmy, ze tylko odpowied-
nie nagrzanie obydwodch lutowanych ele-
mentéw umozliwi uzyskanie wiasciwego
polaczenia, Zbyt stabe podgrzanie cho-
ciazby jednego z tgczonych elementéw da
tzw. zimne lutowanie, ktérego wytrzyma-
losé jest kilkakrotnie mniejsza niz prawi-
diowego lutowania. W skrajnym przypad-
ku takie potgczenie rozleci si¢ natych-
miast po zakonczeniu procesu lutowania,
Natomiast prawidtowe polaczenie odpo-
wiednio nagrzanych elementow jest row-
nomiernie i szeroko oblane cyng, ktéra
wypelnia gladko wszystkie nieréwnosci
metalu.
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Rys. 2

Do lutowania ukladéw elektronicznych
wykorzystuje sie stop cyny (60%) z ofo-
wiem (40%).

Lutowanie polgczen w ukladach elek-
trycznych i elektronicznych wykonuje sie
uzywajgc lutownicy elektrycznej o mocy
od 20 do 100 W, zasilanej z sieci 220 V, lub
niskim napieciem z transformatora (zwy-
kle od 6 do 24 V). Do lutowania wyprowa-
dzen elementéw polprzewodnikowych
najlepiej uzywaé mniejszych lutownic, o
mocy 25 W z uziemionym grotem. W osta-
tecznosei moc lutownicy moze byé wiek-
sza, ale czas lutowania nalezy woéwczas
maksymalnie skréci¢, lub lutowany ele-
ment izolowa¢ termicznie od lutowanej
koncowki (chwyci¢ koncéwke, np. pesety
pomiedzy elementem i miejscem lutowa-
nia). Doskonale do tych celéw nadaje si¢
lutownica transformatorowa, zuzywajaca
energie elektryczng tylko podezas samego
lutowania, po naci$nieciu przycisku. Lu-
townica taka ma w uchwycie wbudowany
transformator, ktérego niskonapieciowe
uzwojenie wtoérne zasila grot wykonany z
kawatka drutu miedzianego wygietego w
ksztalt litery V.

Pamietajmy, ze prawidiowa temperatu-
ra grotu lutownicy to taka, przy ktorej
cyna szybko topnieje, lecz nie splywa z
grotu i nie pokrywa sie natychmiast nalo-
tami, co $wiadezy o przegrzaniu,
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NGO IINNND,
Rys. 3

Na rysunku 3 pokazane jest lutowanie
elektrycznego przewodu (2) do koncowki
(1). Grot lutownicy (3) przylozony zostat
czgécig zeszlifowang do konhcéwki, zas
miedzy grot i lutowane elementy wprowa-
dzany jest drut cynowy (4). Po nagrzaniu
koncéwki i przewodu cyna réwnomiernie
pokryje cale polgczenie. Nalezy jednak u-
wazagé, by nie dopusci¢ do stopienia zbyt
duzej iloéci cyny, ktéra w takim przypad-
ku splynie z koncéwki (1) i moze w dra-
stycznym przypadku doprowadzi¢ do
zwarcia w ukladzie, nie méwiac juz o
zmarnowaniu bardzo drogiego materiatu.

W praktyce zachodzi czasem koniecz-
nos¢ zlutowania aluminium. W tym celu
musimy wstepnie pocynowaé powierz-
chni¢ aluminium. Robimy to w ten sposéb,
ze w miejscu lutowanym zeskrobujemy
cienkg warstwe aluminium, nastepnie
rozpuszczamy kawalek kalafonii tak, aby
pokryla ona lutowang powierzchnie i jed-
noczesnie grot lutownicy z kroplg cyny.
Wykorzystujac ochronne dziatanie kala@-
nii staramy sie przez pocieranie grotem
powierzchni aluminium, pocynowa¢ zada-
ne miejsce. Dalej lutujemy w zwykly juz
sposob. Nalezy jednak pamietaé, ze zluto-
wacé opisanym sposobem mozna tylko na-
prawde male elementy z aluminium.
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