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I IARRI S ODDZIALY HARRIS PRODUCTS GROUP
Siedziba gtéwna Harris Products Group znajduje sie w Mason
w Stanach Zjednoczonych. Firma posiada 5 fabryk w 4 krajach:
PRO D l ' ‘ : I S w Polsce, Stanach Zjednoczonych, Brazylii i Meksyku oraz
Swiatowg siec dystrybucji obstugujgca ponad 90 paristw.

Mason, USA Berkheim, Niemcy

Bolonia, Wiochy

@ Firma Harris Products Group zostata utworzona z potgczenia dwdch silnych podmiotéw dziatajacych
aucoweieermoconrn W Dranzy produktéw do lutowania i cigcia gazowego: Harris Calorific oraz J.W. Harris. Harris
Products Group jest $wiatowym liderem branzy produktéw do lutowania, cigcia i spawania gazowego oraz dystrybucji
gazow i dostarcza najlepszej jakosci:

e Sprzet do cigcia i spawania gazowego; e Materiaty spawalnicze;
o Osprzet do gazow technicznych i specjalnych; o Pierscienie i ksztattki lutownicze.

e Materiaty do lutowania twardego i migkkiego;
Gainesville, USA

Tijuana, Meksyk

Harris Products Group nalezy do holdingu Lincoln Electric, ktory posiada ponad 45 fabryk
THE oNTs- w 20 krajach oraz sie¢ dystrybucii i biur sprzedazy obstugujacych ponad 160 panstw.

A
y <)

Dzierzoniow, Polska\ ‘K
~—

Girona, Hiszpania

Sao Paulo, Brazylia

HISTORIA HARRIS PRODUCTS GROUP

1889 1904 1926 1960-1980 2005 2006
Wynalezienie pierwszego palnika do Wystawienie pierwszego palnika do cigcia gazowego U.S.Welding Co. of Minnesota kupuje Harris Calorific Rozwoj dziatalnosci. Lincoln Electric nabywa J.W. Harris. Harris Calorific oraz
cigcia gazowego przez zatozyciela na targach w St. Louis w Stanach Zjednoczonych. i staje sie czescig Emerson Electric Co. w 1973 roku. J.W.Harris taczg sig tworzgc
firmy John'a Harris'a. Harris Products Group.
1890 1900 1910 1920 1930 1940 1950 1960 1970 1980 1990 2000
L L L 'Y L L L L L L L 'Y L
T T T T 7 T T T T T T T
1905 1914 1990 2008
Zatozenie firmy Harris Calorific przez John'a Harris'a. Joseph W. Harris zaktada J.W. Harris, firme specjalizujaca sig Lincoln Electric kupuje Harris Products Group kupuje
Harris udoskonala swoje palniki do cigcia gazowego w dystrybucji i naprawie czesci do pojazdéw rolniczych Harris Calorific od Emerson Electric. w Brazylii firme Brastak.
i rozpoczyna produkcje zwigzanych z nimi i samochodéw. Firma ta rozwija swoja dziatalno$¢
akeesoriow, wigczajac w to reduktory gazow. w Ki materiatow iczych i i 2012

Harris rozwija swojg oferte produktowa migdzy
innymi o'i yine urzadzenia do i

takie jak Perfect Flame™.

Harris wprowadza 7 lat gwarancji

na reduktory przemystowe.
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JUZ OD PONAD 100 LAT 0 | 5y
HARRIS® PRODUKUJE
WYSOKIE] JAKOSCI s

PRODUKTY DO LUTOWANIA.

KAZDEGO DNIA HARRIS® PRODUKUJE NAJLEPSZA | NAJBARDZIEJ KOMPLETNA LINIE PRODUKTOW DO LUTOWANIA.
DLACZEGO? HARRIS JEST SWIATOWYM LIDEREM W ROZWOJU PRODUKTOW DO LUTOWANIA TWARDEGO

| MIEKKIEGO, KTORE SPEENIAJA NAJWYZSZE WYMAGANIA BRANZY £ACZENIA METALI. JESTESMY TWORCA
OPATENTOWANEJ TECHNOLOGI WYTWARZANIA MATERIALOW GWARANTUJACEJ NAJWYZSZE STANDARDY
JAKOSCI | POWTARZALNOSCI. WSZYSTKIE ZAKLADY PRODUKCYJNE FIRMY HARRIS POSIADAJA

CERTYFIKATY 1SO 9001 ORAZ 1SO 14000. CHLODNICTWO KLIMATYZACJE BUDOWNICTWO

POLEGAJ NA PROFESJONALISTACH - PRACUJ NA PRODUKTACH HARRIS’A.

NASI DOSWIADCZENI SPRZEDAWCY ORAZ SPECJALISCI DS. TECHNICZNYCH SA SPECJALNIE PRZESZKOLENI
W KIERUNKU ZAPEWNIENIA NAJLEPSZYCH | EFEKTYWNYCH EKONOMICZNIE POLACZEN LUTOWANYCH.
BEDAC FIRMA MIEDZYNARODOWA JESTESMY W STANIE WESPRZEC DZIALANIA NASZYCH KLIENTOW

W KAZDYM MIEJSCU NA ZIEMI. JAKO CZESC KONCERNU LINCOLN ELECTRIC - SWIATOWEGO LIDERA

W SPAWALNICTWIE, DYSPONUJEMY SILNYM ZAPLECZEM FINANSOWYM | TECHNICZNYM.

l@l HARRIS PRODUCTS GROUP ;
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- PRZYGOTOWANIA
» Y/ 4 A o PROCEDURY LUTOWANIA

PROCEDURY 2
I INFORMACJE
TECHNICZNE

-
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UTNIJ] ROWNO RURKE

Utnij dokfadnie potrzebng dtugosc rurki za pomocg obcinaka krazkowego do rur lub pitki do metalu. Jesli uzyto pitki
nalezy wyréwnac brzegi ciecia, tak aby byty catkowicie proste. Nalezy doktadnie usung¢ wszystkie opitki ze $rodka
i na zewnatrz rurki. Jesli rurka ulegta znieksztatceniu nalezy ja ponownie skalibrowac.

—————

WYCZYSC KONIEC RURKI ORAZ CZESCWEWNETRZNA KSZTALTKI
Powierzchnia taczenia powinna by¢ czysta, pozbawiana oleju i odttuszczona. Mozna to zrobi¢ za pomoca szczotki
drucianej ze stali nierdzewnej, ptétna szmerglowego lub ggbki Sciernej. Jesli powierzchnia jest ttusta, wyczysé ja
za pomoca rozpuszczalnika. Nie zapomnij usung¢ wszystkich zanieczyszczen, np. resztek po uzyciu materiatow
sciernych. Mozna to zrobi¢ za pomocg czystej, suchej sciereczki. Powierzchnia taczenia MUSI by¢ czysta.

) .
WYBIERZ MAATERIAL DO LUTOWANIA

Sprawdz w tabeli, w kolumnie ,Zastosowanie” jaki materiat bedzie najbardziej odpowiedni do twojej aplikaciji. Lutujac
miedZ z miedzig polecane sg luty takie jak Dynaflow®, Stay-Silv® 5 lub Stay-Silv® 15. Zawierajg one fosfor, ktory
zastepuje topnik w tych potgczeniach. Przy potaczeniach z mosigdzem lub bragzem wymagane jest uzycie topnika
Stay-Silv® white (biatego) lub Eco Smart®. Do lutowania stali i innych metali zelaznych nalezy uzy¢ lutu z rodziny
Safety-Silv® takich jak Safety-Silv® 45 lub Safety-Silv® 56 z topnikami Stay-Silv® white lub Eco Smart®. Do tych
pofgczen nie mozna uzywac lutdw zawierajgcych fosfor, poniewaz powstate ztgcze moze byc kruche.

: HARRIS PRODUCTS GROUP ll HARRIS PRODUCTS GROUP ;
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PROCEDURY LUTOWANIA

APLIKOWANIE
TOPNIKA

S

I ray"s.f!p' r
APLIKOWANIE TOPNIKA
Topnik absorbuje tlenki tworzace sig podczas podgrzewana oraz utatwia ptyniecie lutu, dlatego jego odpowiednia
aplikacja jest bardzo wazna.

W przydatku uzycia topnika w postaci pasty, wymieszaj go przed uzyciem. Jesli topnik jest wyschniety dodaj odrobine
wody i mieszaj do osiagniecia konsystencji jednorodnej pasty.

W celu uniknigcia zanieczyszczen wewnatrz instalacji chtodniczej, spowodowanych uzyciem zbyt duzej ilosci topnika,

raz lub dwa razy, co powinno zapewni¢ réwnomierne pokrycie topnikiem wnetrza taczenia.

663°C 1100°C
Safety-Silv® 45

Topnik przezroczysty

Solidus ) ) B
800°C Topnik zaczyna sie topi¢
643°C = N
Dynaflow® e
Stay-Silv® 15 500°C —
Solidus — Pojawiaja sie pecherzyki
I na powierzchni topnika
[

Topnik

Woda wyparowuje z topnika w temperaturze aktywnosci

W wigkszosci przypadkéw wystarczajacy jest topnik
biaty lub zielony. Czarny topnik stosuje si¢ w przypadku
dtugich cykli podgrzewania lub przy podgrzewaniu
skoncentrowanym jak np. przy lutowaniu indukcyjnym.
Uzywa sig go rowniez w lutowaniu stali nierdzewnej.

Podczas podgrzewania topnik zmienia kolor i staje sie
przezroczysty w temperaturze ok. 593°C. Jest to znak,
ze materiat fgczony jest bliski temperatury lutowania.

: HARRIS PRODUCTS GROUP I@I
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REGULAC]JA
PL.OMIENIA PALNIKA

PALNIKI TLENOWO - GAZOWE

Najbardziej popularng metoda lutowania

twardego na Swiecie jest lutowanie przy

uzyciu gazéw alternatywnych, tj. propan, Jadro
propylen, butan, mieszanki gaz ziemny/

metan oraz tlenu. Jest to spowodowane

wyzszg kalorycznoscig tych gazow, \
wigkszym bezpieczenistwem ich stosowania

oraz mniejszymi kosztami w poréwnaniu

do acetylenu. )

W wigkszosci przypadkéw do lutowania
uzywa sig lekko naweglajacego lub
neutralnego ptomienia. Ptomien neutralny
ma tatwo zauwazalne jadro. Nalezy unika¢

plomienia utleniajacego. Jadro: biale

PALNIKI POWIETRZE - GAZ \
Lutowanie za pomoca palnikéw powietrze

- gaz jest popularng alternatywa do

lutowania tlenowo - gazowego. Palnik taki

zasysa powietrze do miksera, ktory miesza

gazy poprawiajac zapton oraz zwigkszajac

temperature ptomienia.

Jesli zbiornik z gazem posiada manometr
ci$nienia wejsciowego ustaw go na

0,97 - 1,03 bar (acetylen, w przypadku
innego gazu nalezy ustawi¢ parametry
zgodnie z zaleceniami producenta),

jesli go nie posiada to ciSnienie zostato
ustawione fabrycznie. Odkre¢ pokretto
regulacji gazu zgodnie z ruchem
wskazowek zegara.

ostro zakoriczone

P

Odkrecenie zaworu palnika o 3% obrotu
spowoduje wystarczajacy wyptyw gazu.
Nie nalezy regulowac sity ptomienia za
pomoca redukcji ciSnienia gazu, jesli
potrzebny jest silniejszy lub stabszy
ptomien nalezy zmieni¢ rozmiar dyszy.

l(ms )I HARRIS PRODUCTS GROUP ;
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Jadro: krétsze, biate,

PROCEDURY LUTOWANIA

Ptomien naweglajacy

Stozek wewnetrzny:
intensywnie niebiesko-zielony
ze strzgpiastymi krawedziami

Ptomien neutralny
Bez wewnegtrznego stozka

Plomien utleniajacy
Bez wewnegtrznego stozka



PROCEDURY LUTOWANIA

Zawsze utrzymuj palnik w ruchu.

Zacznij podgrzewanie od miejsca przy
zlaczce. Przesuwaj ptomien dookota
rurki i ztgczki do momentu, az obie
czesci osiagng temperature lutowania.
Nie dodawaj jeszcze lutu.

Jesli jest uzywany topnik, pomoze on
w ustaleniu odpowiedniej temperatury
do lutowania. Jesli na powierzchni
topnika pojawiajg sie pecherzyki nalezy
kontynuowac podgrzewanie.

W momencie, kiedy topnik ,ucichnie”
i stanie sie przezroczysty, temperatura
jest odpowiednia. Obserwuj wszystkie
strony potgczenia i upewnij sig, ze jest
ono réwno nagrzane ze wszystkich
stron.

Skieruj ptomien na ztaczke,

dodaj lut. Powinien on szybko si¢
stopi¢ i poptyna¢ do Srodka pomigdzy
elementy lutowane.

Przesuwaj ptomien wzdtuz potaczenia
rurki i ztgczki, réwnomiernie podgrzewaj
przez chwilg obie czesci.

Poradnik lutowania twardego i miekkiego

PODGRZEWANIE
ZLKCZA

Podgrzewanie
T —
1
¥

~

Aplikowanie lutu

I~

Podgrzewanie
wzdtuz potgczenia

HARRIS PRODUCTS GROUP I@I
www.harrisproductsgroup.com
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APLIKAC]JA
LUTU

DODA]J LUT

Po osiggnigciu przez materiat bazowy temperatury lutowania nalezy dodaé lut. Przytdz lut do miejsca taczenia
i sprawdz czy lut natychmiast sig topi, jesli nie, oddal lut i kontynuuj podgrzewanie. Pamigtaj, ze lut powinien stopic sie
pod wptywem temperatury materiatu bazowego, a nie od ptomienia palnika. Utrzymuj podgrzewanie czesci taczonych
ze wszystkich stron, ciggle przemieszczajac palnik. Lut powinien zosta¢ wessany w szczeling pomigdzy materiatami
i wypetnic catg przestrzen dookota rurki i ztgczki. Gdy to sie stanie nie dodawaj wiecej lutu, nie poprawi to jakosci
facza, a jedynie spowoduje niepotrzebng strate materiatu.

CZYSZCZENIE
PO LUTOWANIU

WYCZYSC POLACZENIE PO LUTOWANIU
Wszystkie pozostatosci topnika musza by¢ usunigte po lutowaniu. Poczekaj, az ztacze wystygnie i oczy$¢ materiat.
Jedli jest to konieczne mozna do tego uzy¢ szczotki drucianej lub ptotna szmerglowego.

I@I HARRIS PRODUCTS GROUP
www.harrisproductsgroup.com
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POLACZENIA PIONOWE
Z DOLU DO GORY

PROCEDURY LUTOWANIA

JAK LACZYC ELEMENTY PIONOWE Z DOLU DO GORY

Zacznij podgrzewanie od rurki, potem ztaczki. Wazne jest aby oba elementy zostaty podgrzane réwnomiernie.
Utrzymuj ptomien skierowany na zigczke. Jesli nastapi przegrzanie rurki, lut moze sptyna¢ w dét zamiast do Srodka
potgczenia.

ROZDZIELANIE ZEACZA LUTOWANEGO

Doktadnie oczy$¢ ztacze, natdz topnik na starg spoing oraz obszary przylegte. Nastepnie rownomiernie podgrzewaj
ztacze, szczegolnie obrzeza zigezki. W momencie kiedy lut stanie sie ptynny na calym obszarze potgczenia, rurka moze
by¢ swobodnie wyciggnieta. W celu ponownego lutowania nalezy wyczysci¢ oba elementy w srodku i na zewnatrz
oraz postepowac wg standardowej procedury lutowania.

CZYSZCZENIE AZOTEM

Po uzyciu
azotu

Bez uzycia
azotu

Podczas lutowania, we wnetrzu rury miedzianej tworzy
sie zgorzelina. Jej ciemne ptatki odrywaja sie od
powierzchni i przemieszczajg sig w Srodku rury, co moze
zatka¢ mate otwory.

W trakcie lutowania instalacji gazéw medycznych
oraz HVAC/R, aby zapobiec tworzeniu sig zgorzeliny
wprowadza si¢ do $rodka rur strumien azotu.

: HARRIS PRODUCTS GROUP II
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OSPRZET DO LUTOWANIA

PERFECTFLAME®
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Posiadajac ponad stuletnig historig

w tworzeniu innowacyjnych produktéw,
firma Harris® kontynuuje wprowadzanie
udoskonalen, ktdre poprawiajg jakos¢
produktow i procesow.

Perfect Flame™ jest najnowszym
osiggnieciem firmy, zaprojektowanym

w celu dostarczenia klientowi najbardziej
efektywnego i optymalnego ptomienia*
podczas lutowania.

DEFINIUJE jaki typ ptomienia jest
obecnie uzywany;

MIERZY temperature i kalorycznosc¢
ptomienia;

ANALIZUJE jaki typ ptomienia bytby
najlepszy do danego procesu;

UDOSKONALA proces;

KONTROLUJE ptomieri poprzez
zablokowanie parametrow.

PERFECT FLAME ™

PERFECT FLAME™

» Zwigksza predkos¢ produkcji poprzez dostosowanie ptomienia;

» Zmniejsza ilos¢ przeciekow i brakdw poprzez ustawienie neutralnego ptomienia i uzyskanie
jego statych parametrow dla wielu operatorow;

» Skraca czas szkolen poprzez eliminacje ustawien zawor6w;

» Zmniejsza zuzycie gazu poprzez kontrole przeptywu i temperatury ptomienia;

» Obniza poziom hatasu;

» Utatwia lutowanie aluminium, gdzie kontrola temperatury jest kluczowa.

*Kcal, temperatura ptomienia, kontrola iloci gazu palnego w stosunku do tlenu.
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SPRZET DO LUTOWANIA REDUKTORY PRZET DO LUTOWANIA

= Power Brazer™ P Wszystkie reduktory przemystowe marki Harris® posiadaja 7 lat gwarancji;

5 P Reduktory Harris sg zaprojektowane i wyprodukowane zgodnie z najnowszymi
Power Brazer™ jest pétautomatycznym normami miedzynarodowymi: oc’@micio »
podajnikiem drutu, przystosowanym - 1S0 2503 - Butlowe reduktory cisnienia; A (o =
do pracy w réznych procesach - 1S0 5171- Manometry; j
lutowania. Zostat on zaprojektowany P> Wszystkie reduktory przemystowe marki Harris® posiadaja 7 lat gwarancji;
w celu utatwienia podawania materiatu P Gniazdo komory wysokiego cisnienia jest uszczelnione PTFE (Teflonem®*);
dodatkowego, zapewniajac wygode P> Kazdy przemystowy reduktor firmy Harris® posiada opatentowany, jednoczesciowy

operatora oraz skracajac czas operacji. zawor z filtrem, zatrzymujacym zanieczyszczenia gazu przed wniknigciem
do komory wysokiego cisnienia i zwigkszajacy zywotnos¢ urzadzenia;

P Reduktory w wersji ,D” posiadaja wewnetrzny, bezobstugowy,

samonastawny zawodr bezpieczenstwa (IRV);

P> Wszystkie reduktory sg wyposazone w przytacza wejsciowe i wyjsciowe
dostosowane do standardéw danego kraju.

Jest to urzadzenie dajace mozliwos¢
zastosowania drutu o réznych
Srednicach. Nalezy jedynie wybraé
odpowiednie ustawienia podajnika,
otworzy¢ podajnik i zmienic szpulg
drutu.

Power Brazer™ posiada mocng
konstrukcje, mogaca pracowac -
nawet w najtrudniejszych warunkach —

przemystowych. POWER BRAZER™

ZALETY:

> Zwigkszona wydajnos¢ procesow lutowania;

» Lepsza jakos¢ potaczen;

» Zmniejszenie mozliwosci przeciekow;

» Lepsza kontrola procesu;

» Mozliwos¢ zastosowania wigkszej ilosci i réznorodno$ci materiatow.

: Power Brazer

Jednoczesciowy zawodr

Wewnetrzny, bezobstugowy,
z wewnetrznym filtrem

samonastawny zawor bezpieczenstwa IRV

CECHY:
» Wyjatkowa konstrukcja systemu podawania zapewniajgca fatwe, szybkie i precyzyjne .

podawanie drutu; ZASTQSOWI:i_l\,TIE P N
» Dostepny system cztero-rolkowy; Lutowanie o matej i Sredniej intensywnosci.

» Szczelnie zamykana obudowa chronigca wnetrze podajnika przed uszkodzeniami,
ale jednoczesnie umozliwiajaca dostep do rolek podajacych drut;

» Szpula znajduje sie¢ wewngtrz obudowy, co chroni drut przed zanieczyszczeniami;

» Niskie napiecie (24V) zasilania uchwytu podajacego drut;

» Szybki system wylgczania podajnika.

FEATURES:

» Maksymalne ci$nienie wejsciowe 230 baréw;

» Korpus i dzwon z kutego mosigdzu;

» Tylne przytacze wejsciowe (opcjonalnie boczne wejscie);

» Trwate i bezpieczne manometry o $rednicy 50 mm.

CISNIENIE MAKS. PRZEPYW
WYJSCIOWE | POWIETRZA WYJSCIOWEGO
(bar) (m®/h) (bar)

601-1.5-AC - Acetylen 25 0-1,5 7 0-2,5 0-40
ZASILANIE ZAKRES PREDKOSCI ZAKRES SREDNIC DRUTU | WYMIARY (WxSxD) WAGA NETTO 601-4-LP - Propan 25 0-4 20 0-6 0-40
PODAWANIA DRUTU (mm) (mm) (L] 601P-4-LP  jeden manometr  Propan 25 0-4 20 0-6
m/i) 601D-4-0X - Tlen 230 0-4 20 0-6 0-315
Power Brazer™ 220V AC 50/60 Hz 13-127 Lity 0,6 — 1,6 277 x 249 x 244 10,9 Argon, CO,, azot, powietrze,
Rdzeniowy 0,8 - 2,0 601-4* - hel, woddr, metan 230 0-4 20 0-6 0-315

*Teflon® jest znakiem towarowym zastrzezonym przez firme DuPont™
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OSPRZET DO LUTOWANIA REDUKTORY REDUKTORY OSPRZET DO LUTOWANIA

Butlowy reduktor jednostopniowy

Butlowy reduktor jednostopniowy

ZASTOSOWANIE: ZASTOSOWANIE:

Lutowanie o $redniej intensywnosci. Duzy i wytrzymaty reduktor do przemystowego lutowania,
polecany do aplikacji o duzych przeptywach.

CECHY:

CECHY:
» Maksymalne cisnienie wejsciowe 230 baréw;
» Korpus z kutego mosigdzu zapewniajacy duzg
o, wytrzymatosc;

J;Jf" » Duza membrana @ 70 mm stabilizujaca cisnienie
- robocze;
» Trwaty, chromowany dzwon;

» Maksymalne ci$nienie wejsciowe 230 barow;

» Plynna regulacja cisnienia o duzej precyzji;

» Boczne przylacze wejsciowe;

» Wersja standardowa z chromowanym dzwonem
i obudowg manometru w kolorze ztotym;

» Wersja B z czarnym dzwonem i czarng obudowg

manometru.

S |
» Boczne wejscie. y
25GX-1.5-AC
801DB-10-0X
n n . | CISNIENIE MAKS. PRZEPYW |MANOMETR CISNIENIA |MANOMETR CISNIENIA
LS LS \T/‘E\.I:sscﬁllall:a m;’gﬁ%ﬁw < mm’nﬂ" mm?xlf;“ WYJSCIOWE PD\3NIETRZA WYJSCIOWEGO WEJSCIOWEGO
(bar) (bar) WYJSCIOWEGD | WEJSCIOWEGO (bar) (m™/h) (bar) (bar)
B01-15.AC (ban (ban 256X-15-AC  Acetylen 2 015 52 025 0-40
o - Acetyl 25 0-1,5 30 0-25 0-40
801B-1.5-AC cetylen 256X-4-LP  Propen 2 0-4 2 06 0-40
801-4-LP
801B-4-LP  ~ Propan % -4 165 0-6 0-40 256X-D4-0X  Tien 230 0-4 12 06 0-315
23} ;;‘.}IZEP jeden manometr  Propan 25 0-4 165 0-6 256X-D4*  Argon, CO,, azot, powietrze, metan 230 0-4 112 06 0-315
gg} g;tl%x . Tlen 230 0-4 100 0-6 0-315 25GX-AD-4*  Hel, woddr 230 0-4 12 0-6 0-315
801D-4 * Argon, CO,, azot, powietrze, *Reduktor jest dostepny dla wszystkich wskazanych rodzajow gazu. Sktadajac zaméwienie, nalezy okreslic rodzaj gazu.
801DB-4*  ~ hel, wodsr, metan 230 0-4 100 0-6 0-315
el Tien 230 0-10 155 0-16 0-315
gg} 351(1)0 ] Argon, GO, a0t powetze, 20 0-10 185 0-16 0-315 Kompaktowy, jednostopniowy, butlowy reduktor cisnienia dedykowany

*Reduktor jest dostepny dla wszystkich wskazanych rodzajéw gazu. Sktadajac zamdwienie, nalezy okresli¢ rodzaj gazu.

do zastosowan w branzy ogrzewniczej, wentylacyjnej oraz chtodniczej (HVAC&R)

ZASTOSOWANIE:
Czyszczenie instalacji, sprawdzanie szczelnosci
instalacji za pomoca azotu i innych gazéw obojetnych.

CECHY:

» Umozliwia testowanie szczelnosci instalacji:
maksymalne cisnienie wyjsciowe 55 bar;

» Kompaktowy;

» Ekonomiczny;

» Korpus i dzwon z kutego mosiadzu;

» Maksymalne cisnienie wejsciowe 230 barow.

Butlowy reduktor jednostopniowy

ZASTOSOWANIE:
Duzy i wytrzymaty reduktor do przemystowego lutowania.

CECHY:

» Maksymalne ci$nienie wejsciowe 230 barow;

» Plynna regulacja, duza precyzja;

» Chromowany dzwon i obudowa manometru
w Kkolorze ztotym.

e
>
=
]
Q
o
Model

841D-4-0X
601 HVAC

MAKS. GISN. ' MAKS. WANOVETR GISNIENIA |MANOMETR [

WEJSCIOWE 3 PRZEPYW WYJSCIOWEGO CISNIENIA EL Al SN. CISNIENIE MANOMETR CISNIENIA MANOMETR CISNIENIA

(bar) POX\IIETRZA (bar) 3 WEJSCIOWE (bar) WYJSCIOWE (bar) WYJSCIOWEGO (bar) WEJSCIOWEGO (bar)

(m%/h)

841-1.5-AC  Acetylen 25 0-15 30 0-2.5 0-40 601-55 Azot 230 55 0-100 0-315
841-4-LP Propan 25 0-4 16,5 0-6 0-40 601-30 Azot 230 30 0-40 0-315
841D-4-0X  Tlen 230 0-4 100 0-6 0-315

HARRIS PRODUCTS GROUP
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PRZET DO LUTOWANIA REDUKTORY PRZET DO LUTOWANIA

Reduktor instalacyjny z jednym manometrem

ZASTOSOWANIE:
Zaprojektowany w celu zapewnienia wysokiego natgzenia przeptywu
w przemystowych i laboratoryjnych instalacjach gazowych.

CECHY:
» Reduktor do linii przesytowych wysokiego przeptywu

z ci$nieniem wyjsciowym do 15 baréw;
» Korpus z kutego mosiadzu zapewniajacy duzg wytrzymatosc;
» Filtr wlotowy ze spiekanego stopu wychwytujacy nieczystosci;
» Maksymalne cignienie wejsciowe 25 barow.

846-10-0X

MAKS. CISN. |CISNIENIE | MAKS. PRZEPYW | MANOMETR GISNIENIA |PRZEPLYWOMIERZ | MAKS. CISNIENIE
WEJSCIOWE |WYJSCIOWE |POWIETRZA WYJSCIOWEGO ZEGAROWY WLINI
(m%/h) (bar) (Lpm) (m%/h)

846-1.5-AC Acetylen 25 0-1,5 13 0-2,5 25

846-4-LP Propan 25 0-4 76 0-6 - 25

846-4-0X Tlen 25 0-4 76 0-6 - 25

846-10-0X Tlen 25 0-10 95 0-16 - 25
g Argon, CO,, azot, powietrze, -~ - .

846-10 * hel, woddr, metan 25 0-10 95 0-16 25

*Reduktor jest dostepny dla wszystkich wskazanych rodzajow gazu. Sktadajac zaméwienie, nalezy okreslic rodzaj gazu.

Reduktor instalacyjny

ZASTOSOWANIE:
Zaprojektowany w celu zapewnienia wysokiego natezenia przeptywu
w przemystowych i laboratoryjnych instalacjach gazowych.

CECHY:
» Reduktor do linii przesytowych wysokiego przeptywu

z ci$nieniem wyjsciowym do 15 bar;
» Korpus z kutego mosiadzu zapewniajgcy duzg wytrzymatosc;
» Filtr wlotowy ze spiekanego stopu wychwytujacy nieczystosci;
» Maksymalne ci$nienie wejsciowe 25 baréw;
» Wersje 15 I/min, 30 I/min i 50 I/min, dostepne dla argonu i CO,.

MAKS. CISN. CISNIENIE MAKS. PRZEPYW MANOMETR CISNIENIA | PRZEPLYWOMIERZ

WYJSCIOWE POWIETRZA WYJSCIOWEGO ZEGAROWY

(bar) (m®/h) (bar) (Lpm)
847-1.5-AC Acetylen 25 0-1,5 13 0-2,5
847-4-LP Propan 25 0-4 76 0-6
847-4-0X Tlen 25 0-4 76 0-16
847-10-0X Tlen 25 0-10 95 0-16
847-10* Argon, CO,, azot, powietrze, 25 0-10 %5 0-16

hel, woddr, metan

*Reduktor jest dostepny dla wszystkich wskazanych rodzajéw gazu. Skiadajgc zaméwienie, nalezy okresli¢ rodzaj gazu

HARRIS PRODUCTS GROUP
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RZET DO LUTOWANIA REKOJESCI REKOJESCI OSPRZET DO LUTOWANIA

Rekojes¢ prosta f ' e )
Automatyczne rekojesci 50-9 i 50-10 sg wyposazone w wyjatkowy system kontroli gazu utatwiajgcy —|_ Hie 090N
obstuge, poprawiajgcy bezpieczenstwo oraz wygode operatora. Dzieki zastosowaniu przycisku kontroli -
gazu oraz regulowanego ptomienia pilotujgcego, nie trzeba ponownie zapala¢ i ustawia¢ parametrow L
ptomienia przy kolejnych uruchomieniach. Przycisk kontroli gazu mozna stosowac do lutowania i spawania |/ BassB e
z dowolnym gazem palnym. Uzywanie ptomienia pilotujgcego nie jest rekomendowane przy stosowaniu /
nasadek do cigcia lub koricowek podgrzewajacych. Model 50-9 przeznaczony jest do acetylenu, natomiast _ / TH-50
50-10 do innych gazéw palnych.
CECHY: i -
» Automatyczny przycisk kontroli gazu GAZY s
wiaczajacy i wytaczajacy palnik; ALTERNATYWNE — % \\/
» Regulowany ptomien pilotujgcy; -
» Precyzyjna regulacja gazu. | —
D-50-C ”\‘-) B =
MODEL |GWINT WEJSCIA TLENU |GWINT WEJSCIA GAZU PALNEGO |WAGA (Kg) |m.uGoS(’: (mm) L 1390
50-9 9/16”-18-UNF-3A-RH 9/16”-18-UNF-3A-LH 0,310 169 [ pos00s
50-9-GB G 1/4” A-RH-UNI ISO 228 G 1/4” A-LH-UNI'ISO 228 0,308 169 — n"E
50-10 9/16”-18-UNF-3A-RH 9/16”-18-UNF-3A-LH 0,310 169 — a=_nsocm. >~ 1390-H
50-10-GB G 1/4” A-RH-UNI SO 228 G 1/4” A-LH-UNI ISO 228 0,308 169 88-6CVTL -
- STy : P—
Rekojes¢ wygieta - typu pistolet w Gcm' " 50-10 [ T"iﬁ, -
Model 50-10P jest automatyczng rekojescia do lutowania taczaca w sobie wszystkie zalety modelu 50- i — —- e w—— C9783
10 z wyjgtkowa, ergonomiczng konstrukcja. Jej wygiety ksztait odcigza diori operatora, zapewniajgc = — _| ™
wigkszy komfort pracy. Model 50-10P rowniez posiada przycisk kontroli gazu oraz ptomien pilotujacy, 162 W’/ TH-96XL — w17 09682
ktdre utatwiajg obstuge, poprawiaja bezpieczenstwo oraz wygode operatora. i — )
CECHY: R - /\9{ - & ooz
» Ergonomiczny ksztatt; 7 ' 2 & 3.@ 5090-N
> Automatyczny przycisk kontroli gazu ; ) a 88-6CVTR 50-10P a5t \
wiaczajacy i wytaczajacy palnik; _
» Regulowany ptomien pilotujacy; '
» Precyzyjna regulacja gazu.
MODEL | GWINT WEJSCIA TLENU | GWINT WEJSCIA GAZU PALNEGO | WAGA (Kg) | DLUGOSE (mm) )
50-10P 9/16”-18-UNF-3A-RH 9/16"-18-UNF-3A-LH 0,358 143 + 70 (kat 110°) — = r\—: QC9697
4 — — ™
D-50-C .| — — m gggggs
| \;} _ 1390-HA
ACETYLEN ] D-50-CXL \% . [ g S
D-50-CS —_— —t
A TN\
" 0090 — =g QC9680
— a‘z — TH-119 o 0090 — -“*—’\//
88-6CVTL H-19-2E — - w©
¥ | — - 7
~ Smmmezin =N ~—
e W I S —
88-6CVTR 50-9 / L %905 )
I TH-50 pr—
N\ 8490
\
. == TH-50P —
L-19
L J
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SPRZET DO LUTOWANIA REKOJESCI REKOJESCI OSPRZET DO LUTOWANIA

Rekojes¢ prosta f ' ee—— Y )
L. . . . L, . . . . - _E
Model 19 jest uniwersalng rekojescia do lutowania. Mozna jg stosowac ze wszystkimi gazami palnymi. —|_ TH-119 0090-N
Zawory regulujgce sg umieszczone z przodu, co utatwia ich obstuge. —
CECHY: /84938 %
» Rurki doprowadzajgce lutowane lutem srebrnym
zapewniajace bezpieczenstwo i trwatosc; / TH-50
» Wytrzymata konstrukcja; — \
» Model uniwersalny - do wszystkich \ —
gazdw. GAZY I S -‘/:;op 8490N
ALTERNATYWNE I— N
8493N 4, e
MODEL | GWINT WEJSCIA TLENU | GWINT WEJSCIA GAZU PALNEGO | WAGA (Kg) | DLUGOSE (mm) | N——
19-6 9/16”-18-UNF-3A-RH 9/16"-18-UNF-3A-LH 0,240 154 D-50-C = —_— e
19-6-GB G 1/4” A-RH-UNI IS0 228 G 1/4” A-LH-UNI IS0 228 0,238 154 _ 1390-N
D-50-CS
—
. s = = — —— :\ — 1390-H
Rekojesc wygieta - typu pistolet . D50-CXL
88-6CVTL
Model 19-6P jest rekojescia do lutowania faczaca w sobie wszystkie zalety modelu 19-6 z wyjatkowa, w | N = o
ergonomiczng konstrukcja. Jej wygiety ksztatt odcigza dio operatora, zapewniajac wigkszy komfort pracy. s TH-96
88-6CVTR 19-6 S .
CECHY: — < e, 0C9783
» Ergonomiczny ksztatt; | — _| m
» Rurki doprowadzajace lutowane lutem Wb 25 | . g,/’ TH-96XL — w— 009682
srebrnym zapewniajace bezpieczenstwo )
i trwatosc; 88-6CVTL \ \.J &5 acesn2
> Wytrzymata konstrukcja; 2 3 5000-N
» Model uniwersalny - do wszystkich - N 19-6P
. 88-6CVTR .~ 0C9501 \
gazow. —— — “_~ Qc9500
: : . — e
MODEL | GWINT WEJSCIA TLENU | GWINT WEJSCIA GAZU PALNEGO |WAGA (Kg) | DLUGOSC (mm)
19-6P 9/16”-18-UNF-3A-RH 9/16"-18-UNF-3A-LH 0,28 143 + 56 (kat 110°) X
— “"“3:: QC9697
( —_— )
T vwe ) — = By —— -
ACETYLEN n - 1390-HA 0698663
D-50-CXL \ ~
- e .
ol 1390 — = Qcess9
D-50-CS i
o “ _—-_ = o090 | P__',f’ Y
— %—'— ——| TH-119 = - “'\_\ acoes0
e 0090 7
H-19-2E T o
88-6CVTL | e
=i ¢ 84938 % — =T 0c9975
gs6cviR  19-6 / — e %505
| ./ TH-50 p— . J
N\ 8490
\
————————————— == TH-50p —
L e _T 5090 \\J
=8 L-19 L \
. - J
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SPRZET DO LUTOWANIA REKOJESCI REKOJESCI OSPRZET DO LUTOWANIA
Lekka rekojesé do lutowania ( O —— )
_|— o 0090-N
Model 15 jest lekka rekojescia do lutowania z duzymi zaworami regulacji umieszczonymi z przodu. 9 0050 °N
Takie rozwigzanie pozwala na wygodng regulacje ptomienia za pomoca jednej reki. Model 15
wspétpracuje ze wszystkimi gazami i moze by¢ wykorzystywany do spawania, lutowania oraz lekkiego /84938 %
podgrzewania. /
/ TH-50
CECHY: — ",
» Spawanie do 7,9 mm; \ /\ —
;
' ALTERNATYWNE [
8493N %, \\’/
[ D-50-C \\-) —
MODEL GWINT WEJSCIA TLENU GWINT WEJSCIA GAZU PALNEGO WAGA (Kg) DLUGOSC (mm) — 1390-N
15-4 3/8”- 24 - UNF 3/8”- 24 - UNF 0,227 146 D-50-CS
15-4GB G 1/4” A-RH-UNI IS0 228 G 1/4” A-LH-UNI S0 228 0,227 146 | - 139-H
D-50-CXL \’}
\
- THe6 w——— 009688
.;;: ‘f‘ | | g ~ e i w— 009783
H%, o /e — weL) 0C9682
- — N 15-4 B-15-3F ——g
ACETYLEN D-50-C h — \/ & ocwt2
B B 1390-HA 5090-N
D-50-CXL > =
B = L . 0C9501 \
D-50-CS — — .~ QC9500
= — 0030 | e, (109508
[ ﬁ‘ I TH-119 i 0090 snsssmesn® (109509
-, d
ggé;l S — — = oo
154 B-15-3 /
TH-50 QC9866
-4 [0 — "m 098665
\ ~ 8490 —
\ , :
< TH-50P — — = | QC9859
- 5090 P Y
— =@ | C9680
. J -QL‘\/'
— - 09975
— . 9505
\
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RZET DO LUTOWANIA MIKSERY

MIKSER ROWNOPREZNY V. MIKSER NISKOCISNIENIOWY
(INZEKTOROWY).

Firma Harris® oferuje dwa rodzaje mikseréw. Miksery réwnoprezne sg okreslone jako typu ,E“, natomiast miksery
inzektorowe (wtryskowe) sg okreslone jako typu ,F* lub ,S”. Aby ustali¢, jaki mikser jest najbardziej odpowiedni do
danej aplikacji, nalezy okresli¢ jego zastosowanie oraz typ gazu palnego. Ponizej wyjasniono niektdre cechy i zalety
kazdego typu miksera.

MIKSER ROWNOPREZNY

Jest to preferowany rodzaj miksera, jezeli dostarczone cisnienie gazu palnego
przekracza 0,35 bar. Mikser ten zapewnia catkowita kontrolg ci$nienia gazow
wlatujacych do komory mieszania. Jego konstrukcja powoduije, ze tlen i gaz
palny jest dostarczony pod jednakowym ci$nieniem. Miksery réwnoprezne
umozliwiajg uzytkownikowi lepszg kontrole proporcji tlenu i gazu palnego. Ta
cecha jest szczegdlnie przydatna w zastosowaniach, w ktérych wymagany
jest ptomien naweglajacy lub utleniajacy. Ze wzgledu na potencjalnie
wigksze natezenie przeptywu miksery typu ,E“ s3 réwniez niezbedne
przy wysokoprzeptywowych urzadzeniach podgrzewajacych. Konstrukcja
tego typu jest stosowana z gtownie acetylenem, lecz jezeli zapewniona
jest kontrola nadcisnienia gazu palnego mozna ja wykorzystywac réwniez
z innymi gazami palnymi.

MIKSER NISKOCISNIENIOWY INZEKTOROWY

Jest to preferowany rodzaj miksera, jezeli dostarczone ciSnienie gazu
palnego jest ponizej 0,35 bar. W przypadku niskocignieniowych mikseréw
inzektorowych wymagana jest tylko bezposrednia kontrola cisnienia
tlenu. Tlen przeptywa przez specjalng komore z bardzo duza predkoscia,
ktéra powoduje, ze gaz palny zostaje zassany do komory mieszania. Ze
wzgledu na to, ze cinienie wlotu gazu palnego jest wiasnie wynikiem
efektu zassania, niepotrzebna jest kontrola ci$nienia gazu palnego.
Powoduje to, ze miksery firmy Harris® sg zaprojektowane do pracy
nawet przy bardzo niskim cisnieniu gazu palnego, siegajagcym 0,015
bara. Miksery inzektorowe maja wezszy zakres pracy niz réwnoprezne
i sg polecane przede wszystkim do niskocisnieniowego gazu ziemnego oraz
paliw alternatywnych, gdy niezbedna jest maksymalna wydajnos¢ kaloryczna
i/lub jezeli nie mozna kontrolowa¢ nadcisnienia paliwa gazowego.

High Turbulence

: HARRIS PRODUCTS GROUP I@I
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MIKSERY OSPRZET DO LUTOWANIA

Miksery réwnoprezne

H-19-2E B-15-3

MODEL | GAZ | KOMPATYBILNA REKOJESC
H-19-2E Tlen-acetylen 19-6, 50-9
B-15-3 Tlen-acetylen 15-4,15-4GB

Miksery niskoci$nieniowe inzektorowe

H-19-2S B-15-3F
MODEL GAZ KOMPATYBILNA REKOJESC
H-19-2S Tlen-propan 19-6,50-10
Tlen-wodér
B-15-3F Tlen-propan / butan 15-4,15-4GB

Tlen-naturalny gaz / metan

KONCOWKI I NASADKI
DO LUTOWANIA I SPAWANIA

Nasadka do lutowania twardego i spawania

Model L-19 jest nasadka do lutowania twardego i spawania, taczaca w sobie mikser oraz dysze do
lutowania. Wspétpracuije z rekojesciami 50-9 oraz 19-6.

> Materiat: miedZ i mosigdz S ——

MODEL PRZEPLYW GRUBOSC MATERIALU CISNIENIE TLENU (bar) |CISNIENIE ACETYLENU CISNIENIE TLENU CISNIENIE ACETYLENU
(I/h) (mm) (bar) (bar) (bar)
ROWNOPREZNY INZEKTOROWY INZEKTOROWY

L-19-0 45 02-05 03-08 03-08 25 0,015-0,2
L-19-1 65 05-10 03-08 03-08 25 0,015-0,2
L-19-3 160 1,0-20 03-08 03-08 2,5 0,015-0,2
L-19-5 350 2,0-4,0 03-038 03-08 2,5 0,015-0,2
L-19-6 500 4,0-6,0 03-08 03-08 25 0,015-0,2
L-19-8 1000 6,0-9,0 03-038 03-038 2,5 0,015-0,2
L-19-9 1500 9,0-14,0 03-08 03-08 25 0,015-0,2
L-19-10 2000 14,0-20,0 03-038 03-038 2,5 0,015-0,2
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KONCOWKI I NASADKI
DO LUTOWANIA I SPAWANIA

Koncowki do lutowania

Model 0090 s3 to regulowane koricowki do lutowania, ktdre mozna wygig¢ w dowolny sposab, tak
aby nadac im ksztalt najbardziej odpowiedni do danej aplikacji. Mozna jedng bezposrednio wkrecic do
miksera lub tez uzy¢ uchwytu na dwie koncéwki: TH-119 i uzyskac ptomien z dwdch stron potaczenia.

» Materiat: miedz i mosiadz

ACETYLEN - POJEDYNCZA KONCOWKA

KONCOWKI I NASADKI

DO LUTOWANTIA I SPAWANIA OSPRZET DO LUTOWANIA

Pojedyncza koncéwka do lutowania

Koricowki 5090 sg zbudowane z przyjaznej Srodowisku miedzi z dodatkiem telluru, ktdry utatwia ich
obrébke mechaniczna, czego wynikiem jest wytworzenie wysokiej jakosci korcéwek do lutowania.
Dodatkowo s3 one tloczone, co zapewnia precyzyjny i staly ptomien. Wszystkie rozmiary 5090
wspotpracuja z jednym mikserem, eliminujac koszt wymiany miksera w zaleznosci od wielkosci
koncowki. Potgczenie miksera jest metalowe, co wyklucza mozliwos¢ przeciekéw i konieczno$¢
stosowania uszczelniaczy.

» Material: miedz

ACETYLEN - POJEDYNCZA KONCOWKA

PRZEPLYW GRUBOSC MATERIALU | CISNIENIE TLENU CISNIENIE ACETYLENU | CISNIENIE TLENU CISNIENIE ACETYLENU
(i7h) (mm) (bar) (bar) (bar) (bar)
ROWNOPREZNY ROWNOPREZNY INZEKTOROWY INZEKTOROWY
0090-1 65 05-1,0 03-08 03-08 25 0,015-0,2
0090-3 160 1,0-2,0 03-08 03-08 25 0,015-0,2
0090-5 350 2,0-4,0 03-08 03-08 25 0,015-0,2
0090-6 500 40-60 03-08 03-08 25 0,015-0,2
0090-8 1000 6,0-90 03-08 03-08 25 0,015-0,2
GAZY ALTERNATYWNE - POJEDYNCZA KONCOWKA
MODEL CISNIENIE TLENU | CISNIENIE GAZU CISNIENIE TLENU CISNIENIE GAZU PRZEPLYW TLENU PRZEPLYW
(bar) PALNEGO (bar) (bar) PALNEGO (bar) (I7h) GAZU PALNEGO
INZEKTOROWY INZEKTOROWY ROWNOPREZNY ROWNOPREZNY (I/h)
0090-2N 1,0 0,015-0,2 0,3-1 0,3-1 300 75
0090-4N 14 0,015-0,2 0,3-1 0,3-1 700 175
0090-6N 18 0,015-0,2 0,3-1 0,3-1 1100 275
0090-8N 2,1 0,015-0,2 0,3-1 0,3-1 1500 375

MODEL

TH-119

Uchwyt na koncowki do lutowania

Model TH-119 jest uchwytem na dwie koncéwki do lutowania 0090. Pozwala on na zbudowanie
przyrzadu do lutowania dostosowanego do specyficznej aplikacji. Jest réwniez rozwigzaniem
oszczedzajacym koszty - w przypadku zmiany zastosowania, wystarczy wymieni¢ koricowki bez
koniecznosci zmiany catego narzedzia.

» Materiat: mosigdz

. =
X ]
OPIS KOMPATYBILNE DLUGOSC WAGA ROZSTAW KSZTALT
KONCOWKI (mm) (9)
Uchwyt do 0090
Korcowek 0090N 28 6 Regulowany Regulowany

Poradnik lutowania twardego i miekkiego
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INDEKS ROZMIAR CISNIENIE ACETYLENU |ZAKRES PRZEPLYWU | CISNIENIE TLENU PRZEPLYW TLENU
(bar) (bar) ACETYLENU

1601730 3 5090-3 0,20 85-227 0,20 12

1601760 5 5090-5 0,34 226 -509 0,34 20

1601810 8 5090-8 0,55 453 - 906 0,55 33

GAZY ALTERNATYWNE - POJEDYNCZA KONCOWKA

INDEKS ZAKRES CISNIENIA PRZEPLYW GAZU ZAKRES CISNIENIA  |PRZEPLYW GAZU PALNEGO
GAZU PALNEGO (bar) | PALNEGO (I/h) TLENU (bar) (I/h)

1600134 3N 5090-3N 0,34-1,03 142 0,34-1,03 550

1600135 5N 5090-5N 0,34-1,03 227 0,34-1,03 900

1600136 8N 5090-8N 0,34-1,03 368 0,34-1,03 1500

Konicowka do napraw

Model 9505 jest zwykle uzywany do napraw, ogdlnego lutowania oraz stacji reperacyjnych. Jego
wygieta koncowka pozwala na dotarcie do waskich szczelin i skierowanie tam skoncentrowanego
ptomienia, bez wptywu na otaczajace elementy.

» Diugosé: 21,59 cm e
» Waga: 40,86 g
» Materiat: stal nierdzewna z podstawg mosiezng

INDEKS ZAKRES CISNIENIA ZAKRES PRZEPLYW ZAKRES CISNIENIA ZAKRES PRZEPLYWU
GAZU PALNEGO GAZU PALNEGO TLENU
(bar) (I/h) (bar)
Koricéwka do
QC9505 - napraw do gazéw 0,34-1,03 85-156 0,69-1,72 198 - 368
alternatywnych

HARRIS PRODUCTS GROUP
www.harrisproductsgroup.com

ALINCOLN ELECTRIC COMPANY
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Dysze do lutowania

Nasadka do dysz do lutowania

Wygiete nasadki D-50-C sg najczesciej uzywanymi nasadkami stosowanymi z dyszami 1390. Taki
zestaw zapewnia mozliwo$¢ uzyskania szerokiej gamy wielkosci ptomienia i pozwala na oszczgdnosci
zwigzane z koniecznoscia zastosowania réznych wielkosci korcéwek. Nasadka D-50-C wraz
z adaptatorami przedstawionych na nastepnej stronie, moze by¢ stosowana réwniez z dyszami 8490
oraz 9690.

Dysze 1390 sg zbudowane z przyjaznej Srodowisku miedzi z dodatkiem telluru,
ktory utatwia ich obrdbke mechaniczng, a dodatkowo precyzyjne nawiercenia

zapewniajg staty ptomied. Wynikiem tego jest wytworzenie wysokiej

jakosci koricowek do lutowania. Dysze w rozmiarach 0 — 10 wspdipracujg

z uniwersalng nasadka i mikserem, eliminujac koszt ich wymiany w zaleznosci ' _ L
od wielkosci dyszy. Potgczenie dysza - nasadka jest metalowe, co eliminuje :
mozliwos¢ przeciekow i koniecznos¢ stosowania uszczelniaczy. g} )

" y \ Iy
) » Diugosé: 2,54 - 5,08 cm 1390-5 1390-5N
P » Waga: 18- 27 g
» Materiat: miedz
INDEKS MODEL OoPIS KOMPATYBILNE DYSZE | DEUGOSC WAGA ROZSTAW KSZTALT ACETYLEN
(cm) (9) PRZEPLYW GRUBOSC MATERIALU CISNIENIE TLENU CISNIENIE CISNIENIE TLENU CISNIENIE ACETYLENU
9100379 D-50-C Wygieta nasadka 1390, 1390-N 10,16 44 brak wygiety (I/h) (mm) (bar) . ACETYLENU (bar) (bar)
ROWNOPREZNY (bar) INZEKTOROWY INZEKTOROWY
Nasadka do dysz do lutowania 1390-00 2 - 03-08 03-08 25 0015-02
1390-0 45 02-05 0,3-08 03-0,8 2,5 0,015-0,2
. . . . s P PP . 1390-1 65 05-1,0 03-08 03-08 25 0,015-0,2
Model D-50-CXL jest powigkszong wersja nasadki D-50-C i réwniez jest naczesciej uzywang z z dyszami 13902 0 - 0308 0303 25 01502
1390. Taki ,ze_asta_w zapewnia mozhyvqsc uzyskama_szgrpkml gamy V'VI(.ElkO’SC'I ptomienia i pozwala na 13003 160 020 0308 0308 25 001502
oszczgdnosci zwigzane z koniecznoscig zastosowania roznych wielkosci koricwek. Nasadka D-50-CXL 13902 250 - 03-08 03-08 25 0,015-02
wraz z adaptatorami przedstawionych na nastgpnej stronie, moze by¢ stosowana rowniez z dyszami 1390-5 350 20-40 03-08 03-08 25 0,015-02
8490 oraz 9690. 1390-6 500 40-6,0 03-038 03-08 25 0,015-0,2
- 1390-7 700 - 03-08 03-08 25 0,015-0,2
R —— — '3‘\ 1390-8 1000 6,0-9,0 03-08 03-08 25 0,015-02
\,A 1390-9 1500 9,0-14,0 0,3-08 03-0,8 2,5 0,015-0,2
\\.\\ 1390-10 2000 14,0-20,0 03-08 03-08 25 0,015-0,2
CISNIENIE TLENU | CISNIENIE GAZU CISNIENIE TLENU CISNIENIE PRZEPLYW TLENU PRZEPLYW GAZU
(bar) PALNEGO (bar) (bar) GAZU PALNEGO (I/h) PALNEGO (I/h)
INZEKTOROWY INZEKTOROWY ROWNOPREZNY (bar)
ROWNOPREZNY
INDEKS MODEL OPIS KOMPATYBILNE DYSZE |DLUGOSC WAGA ROZSTAW KSZTALT 1390-2N 1,0 0,015-0,2 0,3-1 0,3-1 300 75

: cm) 9 . 1390-3N 10 0,015-02 0,31 0,31 550 140

9100872 D-50-CXL Wygieta nasadka 1390, 1390-N 17,78 68 brak wygiety 1390-2N 4 0,015:02 031 031 700 75
1390-5N 18 0,015-0,2 0,3-1 0,3-1 900 225

Nasadka do dysz do |utowania 1390-6N 18 0,015-0,2 0,3-1 0,3-1 1100 275

1390-7N 2,1 0,015-0,2 0,3-1 0,3-1 1350 345

. . . . . . . 5 . . - 21 0,015-0,2 0,3-1 0,3-1 1500 375

Proste nasadki sg zwykle uzywane z palnikami wygietymi (typu ,pistolet”) oraz z dyszami 1390. Taki :ggg:x 25 001502 03T 03 %0 s

zestaw zapewnia mozliwos¢ uzyskania szerokiej gamy wielkosci pfomienia i pozwala na oszczednosci 1390-108 28 001502 031 ] 2000 =00

zwigzane z konieczno$cig zastosowania réznych wielkosci korcowek. Nasadka D-50-CS wraz
z adaptatorami przedstawionych na nastepnej stronie, moze by¢ stosowana réwniez z dyszami 8490
oraz 9690.

M
v — Pokazany model: e Pokazany model: -

adaptor do dysz8490 WL T adaptor do dysz 9690 M,
Model: QC9679 M Model: QC9681 o
‘-H-._\_,%
INDEKS MODEL OPIS KOMPATYBILNE DYSZE | DEUGOSC WAGA ROZSTAW KSZTALT
(cm) @
QcbDC2SsT D-50-CS Prosta nasadka 1390, 1390-N 5,08 18 brak prosty

: HARRIS PRODUCTS GROUP I 3 I I I HARRIS PRODUCTS GROUP :
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KONCOWKI I NASADKI

SPRZET DO LUTOWANIA DO LUTOWANIA I SPAWANIA

Pojedyrcza nasadka do lutowania o Srednim natezeniu

Wygiete nasadki sg najczesciej uzywanymi nasadkami stosowanymi z dyszami 8490. Taki zastaw
zapewnia mozliwos¢ uzyskania szerokiej gamy wielkosci ptomienia i pozwala na oszczednosci
zwigzane z koniecznoscig zastosowania réznych wielkosci koricéwek.

= \

» Materiat: mosigdz

INDEKS MODEL OPIS KOMPATYBILNE DLUGOSC WAGA ROZSTAW KSZTALT
DYSZE () ()
QC8493B 8493-B  Wygieta nasadka do lutowania 8490 oraz 8490N 10,16 45 brak wygiety

Podwojna nasadka do lutowania o Srednim natezeniu

Model TH-50 jest regulowang nasadka, ktéra wspétpracuje z dyszami 8490, zapewniajac mozliwosé
uzyskania szerokiej gamy wielkosci ptomienia. Nasadki te sg wysytane do klienta jako proste, ale
dzieki zastosowaniu miedzi wyzarzanej, mogg by¢ dowolnie wyginane tak, aby uzyskac¢ najlepszy

ksztatt do danej aplikacji.

» Materiat: miedz

INDEKS MODEL OPIS | KOMPATYBILNE DYSZE |DLUGOSC |WAGA |ROZSTAW |KSZTALT
(cm) (9)

1601590 TH-50-2 Regulowana nasadka do lutowania 8490 oraz 8490N 13,97 73 regulowana regulowany

1601596 TH-50-2XL Regulowana nasadka do lutowania 8490 oraz 8490N 18,42 91 regulowana regulowany

Podwdjna nasadka do lutowania o Srednim natezeniu

Model TH-50 jest wstepnie uksztattowang nasadka, ktéra wspétpracuje z dyszami 8490, zapewniajgc
mozliwos¢ uzyskania szerokiej gamy wielkosci ptomienia. Nasadki te sg juz fabrycznie przystosowane
do wigkszosci aplikaciji, ale dzieki zastosowaniu miedzi wyzarzanej, moga by¢ wyginane tak, aby
uzyskac najlepszy ksztatt do danej aplikacji.

» Materiat: miedz

ACETYLEN - POJEDYNCZA KONCOWKA

INDEKS MODEL OPIS KOMPATYBILNE DYSZE |DtUGOSC |WAGA ROZSTAW KSZTALT
(cm) (9) (cm)
1601714 TH-50-2P Wstepnie uksztattowana nasadka do lutowania 8490 oraz 8490N 12,70 64 7,62 wygiety

HARRIS PRODUCTS GROUP I@
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KONCOWKI I NASADKI

DO LUTOWANTIA I SPAWANIA OSPRZET DO LUTOWANIA

Dysze do lutowania przy uzyciu acetylenu, o Srednim natezeniu

Dysze 8490 sg wymiennymi dyszami do lutowania twardego oraz
spawania, wytwarzanymi z wysokiej jakosci preta mosigznego.
Stosuje sig je ze standardowymi nasadkami i mikserem. W$rdd dysz
8490 znajduje sie réwniez uniwersalna dysza do podgrzewania:
6-65.

» Materiat: mosigdz

A r

ACETYLEN
INDEKS ROZMIAR DYSZY  |oPIS CISNIENIE ACETYLENU | ZAKRES PRZEPEYWU | CISNIENIE TLENU ZAKRES PRZEPLYWU
(bar) ACETYLENU (bar) TLENU
(Irh) (Irh)
1601990 2 8490-2 0,14 85227 0,14 85255
1602010 4 8490-4 0,28 170 - 396 0,28 198 - 425
1602030 6 8490-6 0,41 283 - 566 041 312-623
1602060 8 8490-8 0,55 453 - 906 0,55 510 - 991
1602040 6-65 8490-6-65 0,55 1274 - 1586 0,55 1426 - 1756

Dysze 8490N sg wymiennymi dyszami do lutowania twardego oraz
spawania, wytwarzanymi z wysokiej jakosci preta mosigznego.
Ich konstrukcja zapewnia maksimum efektywnosci przy lutowaniu
gazami alternatywnymi. Plomien jest stabilny w szerokim zakresie
parametréw, dlatego jedna dysza moze stuzy¢ do lutowania réznych
grubosci materiatdw. Dysza do podgrzewania - 6-65 moze by¢
réwniez stosowana z gazami alternatywnymi.

» Materiat: mosigdz

A r

GAZY ALTERNATYWNE
INDEKS ROZMIAR DYSZY |OPIS CISNIENIE GAZU PRZEPLYW GAZU CISNIENIE TLENU PRZEPLYW TLENU (I/h)
PALNEGO PALNEGO (I/h) (bar)
(bar)
1602090 AN 8490-4N 0,07 57 0,14 227
1602100 5N 8490-5N 0,07 il 0,14 283
1602110 6N 8490-6N 0,07 85 0,21 340
1602120 N 8490-7N 0,07 113 0,28 566
1602130 8N 8490-8N 0,14 170 0,34 680
1602040 6-65 8490-6-65 0,55 227 0,55 850

@ HARRIS PRODUCTS GROUP
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KONCOWKI I NASADKI KONCOWKI I NASADKI
DO LUTOWANIA I SPAWANIA DO LUTOWANIA I SPAWANIA OSPRZET DO LUTOWANIA

Podwadjne wygiete konicowki do lutowania gazami alternatywnymi
Ksztatt tych koricowek zostat dostosowany do lutowania kolanek w wymiennikach ciepta. Koricdwka
moze zosta¢ potozona bezpiecznie na podstawie lamela, a dzigki specjalnemu ksztattowi koncowki
ptomien zostanie skierowany bezposrednio na potaczenie. Sg one réwniez polecane do innych
aplikaciji, gdzie jest ograniczona przestrzen i potrzebny skoncentrowany ptomien.

» Waga: 32- 36 g

» Materiat: stal nierdzewna b
z mosigZng podstawa N y
» Rozstaw: 1,57 cm \‘%m—-

» Kierunek ptomienia: do gory

TH-96 s3 to nasadki do intensywnego
lutowania wspétpracujgce z dyszami
9690 i moga by¢ uzyte do lutowania
twardego rur o duzej $rednicy lub
innych aplikacji wymagajacych duzej
ilosci ciepta. Wystepujg w postaci
fabrycznie wygietej lub prostej, gdzie
mozna nada¢ im indywidualnych
ksztaft, odpowiedni do danej aplikacji.

R E}J INDEKS 0S¢ |oPIS KRES CISNIENIA GAZOW |ZAKRES PRZEPLYWOW ZAKRES CISNIENIA ZAKRES PRZEPLYWOW
E _— m) ERNATYWNYCH GAZOW ALTERNATYWNYCH [ TLENU TLENU
- P (bar) (I7h) (bar) (I/h)
» Materiak: miedZ wyzarzana

JNE

KONCOWKI

Ve

PODWO

ra

DO LUTOWANIA

- E.m”’mﬁ’m! -l 09501 17,78 m"f&fﬁ,ﬁg&w"j"a koficowka 341,03 71-113 069-1,38 170-283

» Kierunek ptomienia: do srodka

Lol |“"‘“’EL |‘“"S |"°""”"T‘""L”E'3"SZE :’cﬁ;‘)ﬁf’sc ‘(“;;‘G" :‘c‘:rff“‘w |"SZ“‘LT ﬁ Podwadjne WVgiQte koncowki do lutowania gazami alternatywnymi

1601716 GC-96-P  Wygieta podwdjna nasadka do lutowania 9590 778 118 572 Wygiety Z Podwdjne wygiete koncéwki przeznaczone do lutowania rurek o matych $rednicach, zwykle

0C9685 C-96-2 F bjna nasadka do i 9690 20,32 118 Regulowany  Regulowany 4] K ponizej 17.

QC9687 QC-96-1 Pojedyncza nasadka do lutowania 9690 20,32 68 Brak Regulowany E % > Waga: 53 g

QC96832  0C-96-2PXL  Wygieta podwdjna nasadka do lutowania 9690 19,05 14061 1143 Wygiety N ~° [ » Materiat: stal nierdzewna e

QC9683 QCc-9%6-2XL R podwadjna nasadka do i 9690 25,40 140,61 Regulowany Regulowany o (=] z mosigzng podstawg M
> i | » Rozstaw: 0,89 cm “

PODWO

Dysze do lutowania o duzym natezeniu

INDEKS ROZMIAR OPIS ZAKRES CISNIENIA GAZOW | ZAKRES PRZEPLYWOW ZAKRES CISNIENIA ZAKRES PRZEPLYWOW » Kierunek ptomienia: do Srodka

ALTERNATYWNYCH GAZOW ALTERNATYWNYCH | TLENU TLENU
(bar) (Irh) (bar) (I/h)

INDEKS DLUGOSC ZAKRES CISNIENIA GAZOW | ZAKRES PRZEPLYWOW ZAKRES CISNIENIA ZAKRES PRZEPEYWOW
Dysze 9690 s3 wymiennymi dyszami do lutowania 069682 069783 ol (o — I ——
Lﬁar;iﬁgvsrﬁrzgaglzjgne do faczenia duzych \ QC9508  18dzcm Ol podwanakoicowka g 4 g 71-113 069138 170283
: ych $rednicach i innych - —
aplikacji wymagajacych duzej ilogci ciepfa. Mozna QCo509  23490m  (MUEEpodAnakoncONA o341 05 71-113 069-18  170-263
je uzywac do wszystkich gazéw. Chromowanie
chroni powierzchnie przed zabrudzeniami. . Y - . E— . - -
E Podwajne wygiete koncowki do lutowania gazami alternatywnymi
o 0C9688 QC9412
»> Diugos¢: 1,9 - 2,89 cm Z Podwdjne wygiete koricowki przeznaczone do Iutowania rurek o $rednicach pomigdzy 0,5”
> Waga:9-14g vl do 2
» Materiat: Chromowany mosigdz > E 3
=30 » Waga: 53 ¢
‘00 H > Materiat: stal nierdzewna & _
B ($)=] z mosigzng podstawa =
azH > Rozstaw: 2,35 cm -~
000
aMA

0C9682 5 9690-5 0,34-1,03 396 - 1359 0,69-2,76 1642 - 5437

0C9783 7 9690-7 0.34-1,03 396 — 1359 0,69-276 1642 — 5437 INDEKS DLUGOSC ZAKRES CISNIENIA GAZOW | ZAKRES PRZEPLYWOW ZAKRES CISNIENIA |ZAKRES PRZEPLYWOW
. . . ’ (cm) ALTERNATYWNYCH GAZOW ALTERNATYWNYCH

QC9688 10 9690-10 0,34-1,03 396 - 1359 0,69-2,76 1642 - 5437 (bar) (I/h)

QCo412 100 9690-10C 0,34 1,03 396 — 1359 0,69-276 1642 — 5437 QC9697  1g42cm  \Wwgietapodwojnakoficowka g gg 4 g 99 184 103-1,72 255 552

do lutowania
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KONCOWKI I NASADKI
DO LUTOWANIA I SPAWANIA

Podwdjne wygiete koricdwki przeznaczone do lutowania rurek o Srednicach pomiedzy 0,5” do 2.

Waga: 68 ¢

Materiat: stal nierdzewna

z mosigzng podstawg

» Rozstaw: 2,03 cm

Kierunek ptomienia: do gory

JNE
vy

KONCOWKI

-

PODWO

ra

wk

DO LUTOWAN

INDEKS S¢ ZAKRES CISNIENIA GAZOW |ZAKRES PRZEPLYWOW ZAKRES CISNIENIA ZAKRES PRZEPLYWOW

Wygieta podwdjna koricowka

Qcoses  1gdzem  dietapod 069-1,38 103-172 255 - 552
Qcosees  1333cm o podwinakoicowka g 6q 4 g 99184 103-172 255552

Podwadjne wygiete koncowki do lutowania gazami alternatywnymi

Podwaojne wygiete koricowki przeznaczone do lutowania rurek o $rednich rozmiarach, do standardowych
aplikacji w branzach klimatyzaciji, ogrzewania i chtodnictwa (HVAC). W celu zachowania pierwotnego
ksztattu i mozliwosci odwieszenia koricowki jest ona wzmacniana poprzeczka.

JNE

KONCOWKI

» Waga: 57 ¢
» Materiat: miedZ z mosiezng podstawa
» Rozstaw: 2,54 cm

» Kierunek ptomienia: do $rodka

-

PODWO

rg

DO LUTOWANIA

INDEKS SC ZAKRES CISNIENIA GAZOW |ZAKRES PRZEPLYWOW
ALTERNATYWNYCH GAZOW ALTERNATYWNYCH
(bar)

0,34-1,03

Wygieta podwdjna koricowka

do lutowania 170 -580

QC9859

14,60 cm 0,69-1,38

Podwdjne wygiete koricowki przeznaczone do lutowania rurek o $rednich rozmiarach, do standardowych
aplikacji w branzach klimatyzaciji, ogrzewania i chtodnictwa (HVAC). W celu zachowania pierwotnego
ksztattu i mozliwosci odwieszenia koricowki jest ona wzmacniana poprzeczka.

» Waga: 57 ¢
» Materiat: chromowana miedz y \

z mosigzng podstawg
» Rozstaw: 2,54 cm N
» Kierunek ptomienia: do $rodka \

JNE

KONCOWKI

Ve

PODWO

rg

DO LUTOWANIA

INDEKS DLUGOSC  [OPIS ZAKRES CISNIENIA GAZOW | ZAKRES PRZEPLYWOW ZAKRES CISNIENIA ZAKRES PRZEPLYWOW
(cm) ALTERNATYWNYCH GAZOW ALTERNATYWNYCH | TLENU

(bar) (I/h) (bar)

()

Chromowana wygieta
QC9680 13,33cm podwéjn_a koricéwka do 0,34-1,03 85-241 0,69-1,38 170 - 580

KONCOWKI I NASADKI

DO LUTOWANTIA I SPAWANIA OSPRZET DO LUTOWANIA

Podwadjne chromowane wygiete koricowki do lutowania gazami alternatywnymi
Chromowana wygieta koricowka, szczegdlnie polecana do lutowania aluminium.

» Waga: 57 g

» Materiat: chromowana miedz
z mosigzng podstawg

> Odlegtosé: 1,90 cm — _f

» Kierunek ptomienia: do Srodka g

JNE

KONCOWKI

-

PODWO

ra

DO LUTOWANIA

60SC ZAKRES CISNIENIA GAZOW | ZAKRES PRZEPEYWOW ZAKRES CISNIENIA |ZAKRES PRZEPEYWOW
(cm) ALTERNATYWNYCH GAZOW ALTERNATYWNYCH [ TLENU TLENU
(bar) ) (bar) (I7h)

Chromowana wygieta
QC9975 15,88 podwdjn_a korcowka do 0,34-1,03 142-212 0,69-1,38 255-510

Dysze do podgrzewania

Dysze 1390 H i HA sg zbudowane z przyjaznej Srodowisku miedzi “=s 2
z dodatkiem telluru, ktdry utatwia ich obrébke mechaniczna, -
a dodatkowo precyzyjne nawiercenia zapewniajg staty ptomien. - [}
Wynikiem tego jest wytworzenie wysokiej jakosci koncowek do 3 ;?ﬁ
podgrzewania. !

1390-HA  1390-H

ACETYLEN

CISNIENIE TLENU CISNIENIE ACETYLENU PRZEPLYW TLENU PRZEPLYW ACETYLENU

(bar) (bar)
1390-HA 0,35 0,35 1100 1000

GAZY ALTERNATYWNE
M IENIE T IENIE TLENU
ar) ar)
INZEKTOROWY ROWNOPREZNY (bar)
ROWNOPREZNY

1390-H 35 0,5 35 10-05 4200 1050

I 3 I HARRIS PRODUCTS GROUP :
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RZET DO LUTOWANIA

SERIA LIHGTPRO

Palniki LightPro

ZASTOSOWANIE:
Lutownie twarde i migkkie oraz podgrzewanie o matym natezeniu, do pojemnikow z butanem
i mieszankami propan-butan.

LightPro HD

CECHY:
» Przycisk automatycznego zaptonu piezo-elektrycznego;
» Zapewniajgca maksimum wytrzymatosci solidna, kuta konstrukcja;
» Regulacja sity ptomienia za pomoca wytrzymatego

pokretta regulacyjnego;
» Wysokiej jakosci gwint zgodny z norma EN417. LightPro HD

MODEL PRZEPLYW GAZU KALORYCZNOSG
(kg/h) (Kcal/min)

1400098 0,109 642,95

CECHY:

» Przycisk automatycznego zaptonu piezo-elektrycznego;

» Regulacja sity ptomienia za pomocg wytrzymatego
pokretta regulacyjnego;

(o]
o
=
b
o
(o))
ormi
-
(s
ormi
Sy
()
N

» Wysokiej jakosci gwint typu bagnetowego (wcisk i przekrecenie). LightPro EZY
MODEL PRZEPLYW GAZU KALORYCZNOSC

(kg/h) (Kcal/min)
1400096 0,0956 549,78

LightPro EKO

CECHY:
» Rozwigzanie ekonomiczne do lutowania
twardego i migkkiego oraz podgrzewania;
» Konstrukcja ze stali nierdzewnej;
» Regulacja sity ptomienia za pomocg
wytrzymatego pokretta regulacyjnego; |
» Wysokiej jakosci gwint typu bagnetowego . '

(wcisk i przekrecenie).

=

LightPro EKO
PRZEPLYW GAZU KALORYCZNOSC
(kg/h) (Kcal/min)
0,118 704,46

HARRIS PRODUCTS GROUP I@I
www.harrisproductsgroup.com
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ZESTAWY DO LUTOWANIA
THERMO

Zestaw do lutowania THERMO

Przenosny zestaw do lutowania twardego i migkkiego typu powietrze - gaz.

CECHY:

» Zapalnik piezo-elektryczny;

» Regulowany ptomien;

» Ergonomiczny ksztatt;

» Wymienne dysze;

» Turbo ptomien;

» Przycisk blokujgcy ptomien;

» System zabezpieczajgcy
przed przypadkowym zapaleniem
palnika;

» Aluminiowa konstrukcja;

» Przeptyw gazu: 0,136 kg/h;

» Moc: 1,9 kW.
MODEL ZESTAW ZAWIERA
Palnik z zapalnikiem piezo-elektrycznym
HTK 2 jednorazowe pojemniki z gazem ,Harris Propane-Mix” HTKLPC (UN 1978),750 mI/ 385 g
Adapter (HTK-Adapter)
Walizke
Zestaw THERMO TLEN

MODEL | ZESTAW ZAWIERA

HTKOX

Przenosny zestaw do lutowania tlenowo- gazowego
twardego i migkkiego.

CECHY:

» Lekki i przenosny zestaw do lutowania
twardego i migkkiego;

» Umozliwia lutowanie twarde za pomoca
lutéw miedzianych, brazowych lub srebrnych;

» Generuje ptomien o temperaturze do 3300°C.

Palnik

Weze gazowe

Reduktory gazu i tienu

Zawory bezpieczeristwa

Jednorazowy pojemnik z tlenem technicznym (UN 1072),
930ml/136 g

Jednorazowy pojemnik z gazem ,Harris Propane-Mix” HTKLPC
(UN 1978),750 ml / 385 g

2 dysze do lutowania (@ 0,50 und oraz @ 0,65 mm)
Gogle ochronne

Stojak

I(HAARIS )I HARRIS PRODUCTS GROUP :
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RZET DO LUTOWANIA
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RZET DO LUTOWANIA

AKCESORIA DO
ZESTAWOW THERMO

Profesjonalny palnik typu powietrze-gaz:
HTK Torch

Palnik do lutowania
twardego i migkkiego N

z zapalnikiem piezo-

Adaptor do pojemnikow gazowych

Adaptor do cylindréw EU - USA
amerykariskich

-elektrycznym
i ergonomiczna
raczka.
HTK Torch 7/16” HTK-ADAPTOR

Harris Oxygen

Pojemnik z sprezonym tlenem
technicznym: lﬂllllls-ll“ E“
» Jednorazowego uzytku; I | |

b | |
» Ciénienie 110 bar. | Wil

KLASYFIKACJA UN POJEMNOSC 1LOSC W OPAKOWANIU
HTKOC 1072 930ml/136 g M10x1 12

Harris Acety-Plus

Pojemnik z gazem palnym:

» Jednorazowego uzytku;

» Temperatura ptomienia do 1800°C;

» System ,upside-down” pozwalajacy na prace
w kazdej pozycji, rowniez z pojemnikiem
odwréconym do gory dnem;

» Do uzytku z palnikiem HTK TORCH oraz LightPro HD.

MODEL | KLasyFiKacsA N | Posemnose | awint | 1036 w opakowaNiy

HTKPLUSC 2037 380ml/220 g 7/16” 12

Harris Propan-Mix

» Jednorazowego uzytku;

» Wzbogacony dodatkiem ,,Chemtane 2”
pozwalajacym uzyskac wyzsza niz standardowa
temperatura przy lutowaniu typu powietrze
— gaz oraz stabilizujgcym ptomien;

» Temperatura ptomienia do 2400°C z powietrzem
oraz 3300°C z tlenem;

» Bezpieczny, jednoelementowy aluminiowy pojemnik;

» Do uzytku z palnikiem HTK TORCH oraz LightPro HD.

MODEL KLASYFIKACJA UN POJEMNOSC GWINT 1LOSC W OPAKOWANIU
6

HTKLPC 1978 380ml/220 g 716"

HARRIS PRODUCTS GROUP I@I
www.harrisproductsgroup.com
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LUTOWANIE POWIETRZE-
GAZV.TLENOWO-GAZOWE OSPRZET DO LUTOWANIA

Do lutowania twardego
i migkkiego w procesie produkcji

0gdlne Prace o duzym natgzeniu
zastosowanie i wykonywane szybko

Gruby materiat bazowy

POWIETRZE - GAZ
Do wykonywania instalacji
i napraw

Prace wykonywane na matej
powierzchnii, gdzie wymagana
jest przenosnosé i uniwersalnosé

Ciensze materiaty bazowe

Drozsze w zakupie
i uzytkowaniu

Drozsze w naprawie

Tarsze w zakupie
i uzytkowaniu

Tansze w naprawie

Wyzsza temperatura
- do 3300°C

Wyzsza intensywnos$¢ ptomienia
- szybszy transfer ciepta

y Skoncentrowana strefa wptywu
Wydajnosé ciepla
Zwykle dysze majg wezszy
zakKres pracy

Wigkszy rozmiar i waga
- trudniejsze w przenoszeniu

Nizsza temperatura:
zwykle do 1600°C

Niska intensywno$¢ ptomienia
- wolny transfer ciepta

Rozproszona strefa wplywu
ciepta

Szeroki zakres pracy dysz

Maly rozmiar i waga
- fatwe w transporcie

Mniej bezpieczne z powodu

zagrozenia cofnigcia sie

ptomienia
Bezpiecznistwo Podlegajg restrykcyjnym
normom dotyczacym transporu
i przechowywania

I(HAARIS )I HARRIS PRODUCTS GROUP :
www.harrisproductsgroup.com !
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Bardzo stabilne

Mniej restrykcji zwigzanych
Z transportem
i przechowywaniem

Poradnik lutowania twardego i miekkiego



GAS BLOCK

AKCESORIA

AKCESORIA

Zawory zwrotne

OSPRZET DO LUTOWANIA

Urzadzenie Gas Block™ stuzy do przerywania pracy palnika bez koniecznosci standardowego
wytaczania go i ponownego ustawiania parametrdw ptomienia. Odwieszenie palnika na wieszaku
powoduje zamknigcie doptywu gazu, a $ciggnigcie - przywrécenie wyptywu gazéw o takich samych
parametrach jak przed wytaczeniem. Gas Block™ jest wyposazony w zestaw do regulacji wieszaka.
Wystepuje w wersji na dwa i trzy gazy. Wersja tréjgazowa zawiera dodatkowo podigczenie azotu.
W celu zapewnienia bezpieczenstwa Gas Block™ nie posiada ptomienia pilotujgcego.

» Wydajnosé: lutowanie przemystowe, prace o duzym natezeniu

> Zastosowanie: stanowiska do lutowania, spawanie, testowanie laboratoryjne, warsztaty, szkolenia
» Waga: 2 Gas - 1,59 kg; 3 Gas - 2,22 kg

» Powiazane produkty: LightPro Spark P/N: 4304535

>
>

»

Przeznaczone do palnikow;
Zapobiegaja niebezpiecznemu cofnigciu sig

i mieszaniu gazu w wezu;

Kompaktowa i lekka konstrukcja zwigkszajaca
bezpieczenstwo.

88-6CVT (L&R)

MAKS. CISNIENIE (bar) *
GAZ AC LPG H, GWINT WEJSCIOWY GWINT WYJSclowy

GAS BLOCK

CECHY PRODUKTOW:
. / Wersja dwugazowa i tréjgazowa:
g » Solidna, mocna konstrukcja
= e ze stali nierdzewnej
La!,\,._ e do zastosowan przemystowych;
» Spawany uchwyt i wieszak ze stali
g "E\Q nierdzewnej;
E"*Q » Moze by¢ uzywany z zapalniczka
g& i LightPro Spark oraz palnikami
bez regulacji z zestawu
e Perfect Flame®:
Dodatkowe zalety wersiji trdjgazowej:
P » Wspdtpracuje z azotem;
g W » Zapewnia prawidtowe uzycie
( ’S - azotu - azot jest dostarczany
v ‘“" tylko jesli palnik jest wiaczony;

“‘x,‘“ p » Oszczedza zuzycie azotu.

& | i |
EAg -

Slogy

-

INDEKS OPIS GAZ GWINT WEJSCIOWY GWINT WYJSCIOWY

Propan, gaz ziemny, Gaz palny Gaz palny
4300943 Gaz Block dwa gazy wodor, propylen, acetylen  Tlen Tlen
Propan, gaz ziemny, Gaz palny Gaz palny
4300944 Gaz Block trzy gazy wodor, propylen, acetylen  Tlen Tlen
Azot Gaz obojetny Gaz obojetny
HARRIS PRODUCTS GROUP (— 3
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MODEL

88-6SVL Gaz palny - 15 5 20 G 1/4” A-LH-UNIISO 228 G 1/4”-LH-UNI1S0 228
88-6SVR Tlen 20 - - G 1/4” A-RH-UNIISO 228 G 1/4”-RH-UNI ISO 228
88-4CVL** Gaz palny - 15 5 20 9/16"-18-UNF-2A-LH 9/16”-18-UNF-3B-LH
88-4CVR** Tlen 20 - - - 9/16"-18-UNF-2A-RH 9/16”-18-UNF-3B-RH
88-6AL Gaz palny - 15 5 20 .622"-18-UN-2A-LH 9/16”-18-UNF-3B-LH
88-6AL1 Gaz palny - 15 5 20 .622"-18-UN-2A-LH .6227-18-UN-LH
88-6AR Tlen 20 - - - .622"-18-UN-2A-RH 9/16”-18-UNF-3B-RH
88-6AR1 Tlen 20 - - - .622"-18-UN-2A-RH .622"-18-UN-RH
88-6CTL Gaz palny 15 5 20 M16x1.5-6G-LH M16x1.5-6G-LH
88-6CTR Tlen 20 M16x1.5-6G-RH M16x1.5-6G-RH
88-6CVTL Gaz palny 15 5 20 9/16”-18-UNF-2A-LH 9/16”-18-UNF-2B-LH
88-6CVTR Tlen 20 - - 9/16"-18-UNF-2A-RH 9/16”-18-UNF-2B-RH
88-6FL Gaz palny - 15 5 20 M16x1.5-6G-LH 9/16”-18-UNF-3B-LH
88-6FR Tlen 20 - - - M16x1.5-6g-RH 9/16”-18-UNF-3B-RH
88-6GBL Gaz palny - 15 5 20 G 3/8” A-LH-UNI IS0 228 G 3/8”-LH-UNIIS0 228
88-6GBR Tlen 20 G 3/8” A-RH-UNI IS0 228 G 3/8”-RH-UNI ISO 228
88-6GBR1 Tlen 20 G 3/8” A-RH-UNIISO 228 9/16”-18-UNF-3B-RH

88-6GL Gaz palny 15 5 20 G 3/8” A-LH-UNI IS0 228 9/16”-18-UNF-3B-LH
88-6GR Tlen 20 G 1/4” A-RH-UNIISO 228 9/16”-18-UNF-3B-RH

*1bar=100kPa ~ **** do reduktoréw

ALINCOLN ELECTRIC COMPANY

ZDAJAC SOBIE SPRAWE,
JAK WAZNA JEST REDUKCJA KOSZTOW

NASZ ZESPOL EKSPERTOW MOZE DOKONAG
ANALIZY OBECNEGO PROCESU LUTOWANIA

| ZAPROPONOWAC SZEREG USPRAWNIEN
ZMIERZAJACYCH DO ZMNIEJSZENIA KOSZTOW.
SKONTAKTUJ SIE Z NAMI:
marketingharris@lincolnelectric.eu

HARRIS PRODUCTS GROUP
www.harrisproductsgroup.com

ALINCOLN ELECTRIC COMPANY
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OSPRZET DO LUTOWANIA

Bezpieczniki gazowe

AKCESORIA

» Sa wyposazone w zawdr zwrotny, zapobiegaja cofnigciu
sie gazow;
» Wygaszaja ptomien zwrotny za pomoca filtru ze spieku
metalowego;
» Wytacznik termiczny momentalnie odcina gaz w przypadku

nadtopienia weza, przepalenia lub w razie powtarzajacego sie

cofania ptomienia (tylko wersja T);
» Czuly system odcinajacy zatacza si¢ w przypadku
nadmiernego wzrostu cisnienia (tylko wersja 3T).

Bezpieczniki do reduktorow

MAKS. CISNIENIE (bar) *
MODEL MAKS. PRZEPLYW (I/h) [ TL | AC | LPG | H, | GWINT WEJSCIOWY GWINT WYJSCIOWY
15 5 35

AKCESORIA

Bezpieczniki gazowe

Bezpieczniki do palnikow

MAKS. PRZEPLYW

MAKS. CISNIENIE (bar) *

OSPRZET DO LUTOWANIA

GWINT WEJSCIOWY GWINT WYJSCIOWY

MODEL GAZ ) L AC | LPG

188-1GBL6  Gazpalny 20,000 15 4 4,0 @ hose 1/4”"(6 mm) G 3/8”-LH-UNI IS0 228
188-1GBR6  Tlen 65,000 20 - - - 0 hose 1/4”(6 mm) G 3/8”-RH-UNI ISO 228
188-1GBL8  Gazpalny 20,000 15 4 4,0 @ hose 5/16”(8 mm) G 3/8”-LH-UNI IS0 228
188-1GBR8  Tlen 65,000 20 - - - 0 hose 5/16”(8 mm) G 3/8”-RH-UNI ISO 228
188-1GL6 Gazpalny 20,000 - 15 4 4,0 @ hose 1/4”(6 mm) G 1/4”-LH-UNI IS0 228
188-1GR6 Tlen 65,000 20 - - - 0 hose 1/4”(6 mm) G 1/4”-RH-UNI IS0 228
188-1L6 Gaz palny 20,000 - 15 4 4,0 @ hose 1/4”(6 mm) 9/16”"-18-UNF-2B-LH
188-1R6 Tlen 65,000 20 - - - 0 hose 1/4”(6 mm) 9/16”-18-UNF-2B-RH
188-1L8 Gazpalny 20,000 - 15 4 4,0 @ hose 5/16”(8 mm) 9/16"-18-UNF-2B-LH
188-1R8 Tlen 65,000 20 - - - 0 hose 5/16”(8 mm) 9/16”-18-UNF-2B-RH
188-GGAL  Gazpalny 20,000 15 4 4,0  5/8"-18-UNF-LH 5/8”-18-UNF-LH
188-GGAR _ Tlen 65,000 15 - - - 5/8”-18-UNF-RH 5/8”-18-UNF-RH
188-GGGBL  Gazpalny 20,000 15 4 4,0 G3/8”A-LH-UNIISO 228 G 3/8”-LH-UNIISO 228
188-GGGBR  Tlen 65,000 15 - - - G 3/8” A-RH-UNI ISO 228 G 3/8”-RH-UNI ISO 228
188-GGGL  Gazpalny 20,000 15 4 4,0  G1/4”A-LH-UNIISO 228 G 1/4”-LH-UNIISO 228
188-GGGR  Tlen 65,000 15 - - - G 1/4” A-RH-UNI IS0 228 G 1/4”-RH-UNI ISO 228
188-GGL Gazpalny 20,000 15 4 4,0  9/16"-18-UNF-2A-LH 9/16”-18-UNF-2B-LH
188-GGR Tlen 65,000 15 - - 9/16"-18-UNF-2A-RH 9/16”-18-UNF-2B-RH

*1 bar=100 kPa

188-L Gaz palny 30,000 9/16"-18-UNF-2B-LH _ 9/16”-18-UNF-2A-LH

188-R_ Tlen 100,000 % - - - 9/16™-18-UNF-2B-RH__9/16”-18-UNF-2A-RH s 2
188-LGB Gazpainy 30,000 15 5 35 G3/8"-LH-UNIISO228 G 3/8" A-LH-UNIISO 228

188-RGB__ Tlen 100,000 15 - - G 3/8"-RH-UNI1S0 228G 3/8” A-RH-UNI S0 228

188-2L  Gazpainy 60,000 - 15 5 40 9/16°-18-UNF-2B-LH _ 9/16"-18-UNF-2A-LH

188-2R  Tlen 180,000 %5 - - - 9/16™-18-UNF-2B-RH  9/16”-18-UNF-2A-RH 188- (L &R)
188-2AL  Gazpainy 60,000 - 15 5 40 58-18-UNF-LH 5/8-18-UNF-LH

188-2AR_ Tlen 180,000 % - - 5/8"-18-UNF-RH 5/8"-18-UNF-RH

188-2LGB _Gazpainy 60,000 - 15 5 40 G3/8"-LH-UNIISO 228 G 3/8" A-LH-UNIISO 228

188-2RGB_Tlen 180,000 % - - - G3/8"-RH-UNIISO 228 G 3/8” A-RH-UNIISO 228

188-GL_ Gazpalny 30,000 - 15 5 35 G14-LH-UNIISO228 G 1/4” A-LH-UNIISO 228

188-GR__ Tlen 100,000 %5 - - G1/4"-RH-UNIISO 228 G 1/4” A-RH-UNIISO 228

188-FFL__ Gazpalny 30,000 - 15 5 35 MI6xI,56HLH M16x1,5-6G-LH

188-FFR__ Tlen 100,000 5 - - - M16x1,5-6H-RH M16x1,5-6G-RH

*1 bar=100 kPa
MAKS. CISNIENIE (bar) *

GWINT WEJSCIOWY GWINT WYJSCIOWY

MODEL 1.Y4 MAKS. PRZEPLYW (I/h) | TL AC LPG

188-TL Gaz palny 30,000 - 15 5 35 9/16"-18-UNF-2B-LH  9/16"-18-UNF-2A-LH 4 4
188-TR Tlen 100,000 25 - - - 9/16"-18-UNF-2B-RH  9/16”-18-UNF-2A-RH

188-TAL Gaz palny 30,000 - 15 5 35  5/8"-18-UNF-LH 5/8"-18-UNF-LH

188-TAR ___ Tlen 100,000 25 - - - 5/8"-18-UNF-RH 5/8"-18-UNF-RH S I.'"?\‘"
188-TLGB  Gaz painy 30,000 - 15 5 3,5 G3/8"-LH-UNIISO 228 G 3/8” A-LH-UNIISO 228

188-TRGB _ Tlen 100,000 15 - - » G 3/8”-RH-UNI IS0 228 G 3/8” A-RH-UNI IS0 228

188-2TAL  Gaz palny 60,000 - 15 5 4,0  5/8"-18-UNF-LH 5/8"-18-UNF-LH

188-2TAR _ Tlen 180,000 25 - - - 5/8"-18-UNF-RH 5/8"-18-UNF-RH 188-T (L & R)
188-2TL Gaz palny 60,000 - 15 5 4,0  9/16”-18-UNF-2B-LH  9/16”-18-UNF-2A-LH

188-2TR__ Tlen 180,000 25 - - - 9/16"-18-UNF-2B-RH  9/16”-18-UNF-2A-RH

188-2TLGB Gaz palny 60,000 - 15 5 4,0 G 3/8"-LH-UNIISO 228 G 3/8” A-LH-UNI ISO 228

188-2TRGB Tlen 180,000 15 - - - G 3/8"-RH-UNIISO 228 G 3/8” A-RH-UNI ISO 228

*1 bar=100 kPa

MAKS CISNIENIE (bar) *
MODEL MAKS. PRZEPLYW (I/h) H, GWINT WEJSCIOWY GWINT WYJSCIOWY

188-3TLGB Gaz palny 60,000 4,0 G3/8"-LH-UNIISO 228 G 3/8” A-LH-UNIISO 228
188-3TRGB Tlen 180,000 15 - - - G3/8"-RH-UNIIS0 228 G 3/8”A-RH-UNIIS0 228 188-3T (LGB & RGB)

*1 bar=100 kPa

Bezpieczniki faczace weze
MAKS CISNIENIE (bar) *
MODEL MAKS. PRZEPLYW (I/h) H, GWINT WEJSCIOWY GWINT WYJSCIOWY
188- TT (L6 & R6)

188-TTL6 Gaz palny 20,000 4 4,0 @ hose 1/4”(6 mm) @ hose 1/4”(6 mm)
188-TTR6 Tlen 65,000 20 - - @ hose 1/4”(6 mm) @ hose 1/4”(6 mm)
188-TTL8 Gazpalny 20,000 - 15 4 4,0 @hose5/16"@ mm) @ hose 5/16”(8 mm)
188-TTR8 Tlen 65,000 20 - - - @ hose 5/16”(8 mm) @ hose 5/16”(8 mm)

*1 bar=100 kPa

HARRIS PRODUCTS GROUP
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188-1G (L6 & R6)

e

188-GG (L & R)

Adaptory do gwintow
MODEL | z @zenskn | A sk
38-2AL 9/16”-18-UNF-3B-LH .622”-18-UN-LH
38-2AR 9/16"-18-UNF-3B-RH .622"-18-UN-RH
38-2FL 9/16”-18-UNF-3B-LH M16x1,5-6G-LH
38-2FR 9/16”-18-UNF-3B-RH M16x1,5-6G-RH
38-2GBL 9/16”-18-UNF-3B-LH G 3/8” A-LH-UNI ISO 228
38-2GBR 9/16”-18-UNF-3B-RH G 3/8” A-RH-UNI ISO 228
38-2GR 9/16”-18-UNF-3B-RH G 1/4” A-RH-UNI IS0 228
38-46L 9/16”-18-UNF-3B-LH G 1/4” A-LH-UNI 1S0 228
38-3FL M16x1,5-4H-LH 9/16”-18-UNF-2A-LH
38-3FR M16x1,5-4H-RH 9/16"-18-UNF-2A-RH
38-56L G 1/4”-LH-UNIISO 228 9/16”-18-UNF-2A-LH
38-5GR G 1/4”-RH-UNI S0 228 9/16"-18-UNF-2A-RH
38-66L G 3/8”-LH-UNI IS0 228 9/16"-18-UNF-2A-LH
38-6GR G 3/8”-RH-UNI IS0 228 9/16”-18-UNF-2A-RH

Krééce i nakretki

Krdcce wejsciowe i nakretki sa dostarczane
zgodnie ze specyfikacja dla gazéw w danym kraju.

e

ALINCOLN ELECTRIC COMPANY

HARRIS PRODUCTS GROUP
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OSPRZET DO LUTOWANIA EKCESORIA

Weze gazowe

Podwajne weze czerwono - niebieskie, do stosowania z topnikiem gazowym i do wszystkich gazéw
Dostepne o dtugosciach 3 mi6 m

TA3.2X3.2FLX

TA4X4FLX
TAGX6FLX

Podwadjne standardowe weze pomarariczowo - niebieskie i czerwono - niebieskie dostepne na zyczenie.

Waz TA3.2x3.2FLX z rekojescia 15-4

Pracuj
na produktach@
firmy Harris

1 miej spokojna glowe.
Zawsze.

: HARRIS PRODUCTS GROUP I@I
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AKCESORIA OSPRZET DO LUTOWANIA

LightPro Spark

LightPro Spark jest przenosng zapalniczka z zapalnikiem piezo-elektrycznym. Po przycisnigciu dzwigni jest
wytwarzana iskra, za pomocg ktdrej mozna zapali¢ palnik do lutowania, co jest szybsze i wygodniejsze
niz tradycyjne, reczne zapalniczki. Jest to réwniez rozwigzanie bezpieczniejsze i tansze niz korzystanie
z ptomienia pilotujgcego.

ZASTOSOWANIE:
» Lutowanie i spawanie o $rednim natgzeniu.

» Obudowa: odlew cynkowy
» Waga: 0,20 kg

CECHY:

» Bezpieczniejsza i tarisza od ptomienia pilotujacego;

» Zastepuje reczne zapalniczki;

» Solidna, odporna na urazy mechaniczne obudowa;

» Zasilana przez dwie baterie AA (nie zatgczone);

» Nie ma potrzeby wymienia¢ kamienia;

» Nie nalezy stosowac do duzych dysz do podgrzewania.

INDEKS OPIS WYDAJNOSC CIEPLNA WYDAJNOSC- ILOSC CYKLI
4304535 Ignitor, LightPro Spark 14K 100,000
UWAGA!

v Przy zapalaniu koricowka palnika

7
powinna leze¢ ptasko (réwnolegle) do j
zapalniczKi, jak na pokazanym rysunku.

> Pod dZwignig do zapalania znajdujg sie
plastikowe elementy, ktére w przypadku \/ x _
nieprawidtowego uzycia moga ulec :

stopieniu.

Inne akcesoria

ZAPALNICZKA RECZNA Z KAMIENIEM

26-SL

CZYSCIK
Kalibrowany czyscik do dysz

1

P/N: 9005591 P/N: 9001436

I@I HARRIS PRODUCTS GROUP
www.harrisproductsgroup.com
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MATERIALY DO LUTOWANIA
TWARDEGO I MIEKKIEGO
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Firma Harris Products Group
w produkowanych materiatach
do lutowania stosuje restrykcyjna
kontrole zawartosci fosforu, przez
co zakres temperatur topnienia jest
tak dokfadny, ze nie ma potrzeby
dostosowywania ustawien palnika
przy korzystaniu z innej partii
materiatow. Uzywajac lutéw firmy
Harris mozna mie¢ pewnosé,
ze rezultaty bedg zawsze takie
same. Stosowana technologia
jest tak precyzyjna, ze Harris
gwarantuje uzytkownikowi réznice
temperatury likwidus nie wigkszg
niz + 3,3°C czyli znacznie nizsza
niz stosowane w branzy standardy.
Ma to szczegdlne znaczenie przy
lutowaniu automatycznym, gdzie
Scista kontrola temperatury istotnie
wptywa na ilosé brakow.

W ciagu wielu lat swego istnienia
branza lutownicza przeszta szereg
zmian, jedno co sig¢ nie zmienito
to zaangazowanie z jakim Harris
doktada wszelakich staran, aby
jego materiaty do lutowania miaty
dokfadnie powtarzalny sktad i bylty
najczystsze.

Wszystkie Iuty s3a dostepne
w postaci pretéw, drutéw oraz
pierscieni, w obu jednostkach
miary metrycznym i imperialnym,
wg standardéw europejskich oraz
amerykanskich.

@ HARRIS PRODUCTS GROUP
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LUTY MIEDZIANO-FOSFOROWE
i

5

Korzystanie z lutéw miedziano-fosforowych firmy Harris pozwala
oszczedzi¢ czas i pienigdze.

Fluktuacja temperatury likwidus o +/- 3°C

TEMPERATURA °C

TEMPERATURA °C

Standardowy lut L-CuP7

Lut

LIOUID

+50°C

ZAWARTOSC FOSFORU

firmy Harris®

LIOUID

4 5 6
ZAWARTOSC FOSFORU
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Lut miedziano-fosforowy do potaczen
miedzi, mosiadzu lub brazu

\ W /&\ oszczednosé kosztow- takie same parametry
) potaczen jak przy zastosowaniu lutu
ze srebrem (do 6%);

niska temperatura topnienia;
wysoka ptynnosé.

Lut miedziano-fosforowy ze srebrem
do potaczen miedzi, mosigdzu
lub brazu

oszczednosé kosztow - takie
same parametry potaczen jak
przy zastosowaniu lutu z 15%
zawartos$cig srebra;

wysoka wytrzymatos¢ spoiny;

duza plastyczno$¢ potaczenia.

i
\

» '

L
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LUTY MIEDZIANO-FOSFOROWE

BLOCKADE®

Blockade® jest opatentowanym stopem miedziano-fosforowym, zawierajagcym cyne i krzem, stanowigcym alternatywe
materiatow zawierajgcych srebro. Dzigki zawartosci fosforu, przy taczeniu miedzi z miedzig, nie wymaga stosowania
topnika. Obnizona temperatura topnienia powoduje, ze jest on doskonatym rozwigzaniem do potgczen miedzi, miedzi
z mosigdzem oraz mosigdzu z mosigdzem. Blockade® szybko zmienia stan skupienia, ale moze by¢ wykorzystywany
do wypetniania wigkszych przestrzeni pomiedzy taczonymi elementami.

HARRIS 0®

Harris 0® jest najpopularniejszym i najbardziej rozpoznawalnym lutem fosforowo-miedzianym marki Harris na $wie-
cie. Stanowi on nisko-kosztowe rozwigzanie do lutowania miedzi z miedzig oraz miedzi z mosigdzem, przy dobrym
dopasowaniu materiatéw taczonych. Wykonane potaczenie nie powinno by¢ narazone na ruchy czy duze wibracje.

DYNAFLOW®

Pod wptywem temperatury Dynaflow® zachowuije si¢ bardzo podobnie jak L-Ag15P, a ztacze ma zblizone wiasciwosci
mechaniczne. Powoduje to, ze Dynaflow® jest doskonatg, tafiszg alternatywg lutéw o 15% zawartosci srebra. Ten
doskonaty stop o $redniej zawartosci srebra zostat drobiazgowo zaprojektowany wg nawet bardziej restrykcyjnych
zasad niz standardowe stopy miedziano-fosforowe Harris’a.

STAY-SILV®2HP

Ten stop o niskiej zawartosci srebra i wysokiej zawartosci fosforu jest doskonatym wyborem dla klientéw pragnacych
obnizy¢ ilos¢ srebra wykorzystywanego w procesie produkcji. Szybko ptynie i topi sie w niskiej temperaturze, co
zapewnia doskonatg kapilarnosc.

STAY-SILV®15HP
Najszerzej wykorzystywany lut w lutowaniu produkcyjnym i naprawach. Posiada szeroki zakres temperatur topnienia,
ktéry utatwia lutownie w sytuacjach, kiedy szczelina lutownicza wynosi od 0,05 - 0,015 mm.

a
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LUTY MIEDZIANO-FOSFOROWE

MATERIAL 1S017672 AWS A5.8 | Cu %

L-CuP6 CuP 179 CP 203 - R/B* 6,50 - - 0,25
Harris 0 - - - R/B* 7,10 - - -
L-CuP7 CuP 180 CP 202 BCuP-2 R/B* 7,40 - - -
Harris OHP CuP 181 CP 202 BCuP-2 R/B* 7,40 - - -
L-CuP8 "

(Flash®) CuP 182 CP 201 - R/B 8,10 - - -
Blockade® - - - R/B* 6,50 - 6,50 Si 0,02
L-CuPSn7 CuP 386 CP 302 - R/B* 6,50 - 6,80 -
Phoson - - - R/B* 7,30 0,10 - -
Stay Silv® 01T | - - - R/B* 6,10 1,10 - 0,05
Stay Silv® 2LP | CuP 279 - - R/B* 6,60 2,00 - -
L-Ag2P CuP 279 CP 105 - R/B* 6,40 2,00 - -
Stay Silv® 2 CuP 280 - BCuP-6 R/B* 7,00 2,00 - -
Stay Silv® 2HP | - - - R/B* 7,40 2,00 - -
Stay Silv® 5LP | - - - R/B* 5,70 5,00 - -
Stay Silv® 5 CuP 281 - BCuP-3 R/B* 6,00 5,00 - -
L-Ag5P CuP 281 CP 104 - R/B* 5,90 5,00 - -
Stay Silv® 5HP | - - - R/B* 6,40 5,00 - -
Dynaflow® - - - R/B* 6,10 6,00 - -
L-Ag15P : " - R
(Stay Silv®15) CuP 284 CP 102 BCuP-5 R/B 5,00 15,50

L-Ag18P CuP 286 CP101 - R/B* 7,30 18,00 - -

Poradnik lutowania twardego i miekkiego
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ZAKRES

TEMPERATUR
TOPNIENIA °C

TABELA LUTY MIEDZIANO-FOSFOROWE

STOPIEN,
PLYNNOSCI**

CHARAKTERYSTYKA | TYPOWE ZASTOSOWANIE

Do miedzi. Dobry wybdr, gdy taczone elementy nie moga by¢ dobrze

710 -890 8,10 4 dopasowane.
710 - 802 8,05 5 Do miedzi. Wymaga $redniego dopasowania: 0,05 - 0,178 mm.
R Do miedzi. Wysoka ptynnos¢, wymaga dobrego dopasowania:
710 - 785 8,05 6 0,05 - 0,152 mm.
710-785 8,00 6.5 Do miedzi. Najbardziej popularny przy automatycznym lutowaniu miedzianych
kolanek.
Do miedzi. Bardzo wysoka ptynnos¢ do bardzo dopasowanych elementow:
710 - 727 8,00 8 0,05 - 0,102 mm. Doskonale przyspiesza proces automatycznego lutowania
kolanek.
Do miedzi oraz mosigdzu. Obnizona temperatura lutowania, doskonaty
637 - 674 8.00 7 zamiennik lutéw miedziano-fosforowych ze srebrem. Moze rowniez zastapic
’ luty srebrne w potgczeniach miedzi z miedzig lub miedzi z mosigdzem.
Ma dobra ptynno$¢ oraz mozliwos¢ tworzenia wypetnienia spoiny.
R Do potaczen miedzi lub mosigdzu. Niska temperatura lutowania. Dobra
650 - 700 8,00 6 plynno$¢ do dobrze dopasowanych elementow.
Domieszka srebra utatwia zastosowanie oraz poprawia ptynnosc. Idealny do
710 - 785 8,00 6 lutowania miedzi, mosiadzu i brazu, gdzie w przypadku scistego dopasowania
elementéw jego wysoka plynno$¢ utatwia penetracie.
R Ekonomiczne lutowanie miedzi i mosigdzu. Wymaga $redniego dopasowania:
699 - 846 8,00 3 0,05- 0,127 mm.
) Niska ptynnos¢, polecany do miedzi o mniejszym stopniu dopasowania
643 - 816 8,00 3 elementéw: 0,076 - 0,152 mm.
R Zwigkszony zakres temperatur topnienia w stosunku do Harris 0. Do miedzi
645 - 825 8,00 35 oraz mosiadzu. Szczelina lutownicza: 0,076 - 0,127 mm.
R Zwigkszony zakres temperatur topnienia w stosunku do Harris 0. Do miedzi
643 - 788 8,00 4 oraz mosiadzu. Szczelina lutownicza: 0,05 - 0,127 mm.
B Do miedzi oraz mosigdzu. Bardziej ptynny. Szczelina lutownicza:
643 - 763 8,00 5 0,05 - 0,127 mm.
R Do miedzi oraz mosigdzu. Polecany, kiedy nie mozna kontrolowac¢
643 - 835 8,10 2 dopasowania elementéw. Szczelina lutownicza: 0,076 - 0,127 mm.
R Do miedzi oraz mosigdzu. Polecany do mostkowania szczeliny, kiedy nie
643 - 816 8,10 3 mozna dopasowac elementow.
B Do miedzi oraz mosigdzu. Polecany do mostkowania szczeliny, kiedy nie
645 - 815 8,10 3 mozna dopasowac elementow.
R Do miedzi oraz mosigdzu. Bardziej ptynny. Szczelina lutownicza:
643 - 785 8,10 4 0,076 - 0,127 mm.
R Doskonaty lut do taczenia miedzi i mosigdzu. Wysoka wytrzymato$¢ oraz
643 - 796 8,20 3 plastycznos¢ potaczenia. Stanowi zamiennik dla L-Ag 15P.
Do miedzi oraz mosiadzu. Szeroki zakres dostosowania elementéw:
645 - 800 8,40 3 0,05 - 0,178 mm.
Do miedzi oraz mosigdzu. Lut eutektyczny o niskiej temperaturze topnienia
645 - 645 8,60 8 i wysokiej ptynnosci. Stosowany w automatycznym Iutowaniu, szczegdinie
przy uzyciu pierscieni.

R/B*- pozostate/ bilans.

Stopien ptynnosci** - im wyzszy stopien, tym lut szybciej ptynie w swoim zakresie temperatur topnienia.

ALINCOLN ELECTRIC COMPANY

HARRIS PRODUCTS GROUP
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Aluminium i jego stopy sg lutowane w podobny spos6b jak pozostate metale, jednak uzywane sg inne topniki, luty
oraz nizsza temperatura.

Wysokowytrzymate odlewy aluminiowe i niektdre stopy zeliwne zawierajace wysoka ilos¢ dodatkéw stopowych, ktdre
czesto obnizajg zwilzalnos¢, nie moga by¢ lutowane.

Alcor

Alcor 22

Albraze 1070

Luty aluminiowe

Stan staty
Zakres temperatur topnienia
Stan ptynny (rdznica temperatur topnienia lutu oraz czystego aluminium)

Zakres temperatur topnienia
275°C
Zakres temperatur topnienia

178°C

Zakres temperatur topnienia

78°C

100 200 300 400 500 600 700
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TABELA LUTY ALUMINIOWE

ZAKRES

Al i Sn | INNE

MATERIAL % % |%

Al-Braze

1070° 88 (12 |- |- |- |- 577-582

TEMPERATUR
TOPNIENIA °C

LUTY ALUMINIOWE

CHARAKTERYSTYKA
| TYPOWE ZASTOSOWANIE

Doskonaty lut twardy do faczenia aluminium z aluminium.
katwo ptynie, posiada doskonata kapilarnosc, plastycznos¢
i penetracje. Nie polecany do faczy réznoimiennych, gdyz
zlacze moze byc kruche. Doskonata odporno$¢ na korozje
i wytrzymatos¢ na rozcigganie (do 241 N/ mm?).

Alcor® 2 |- |- |98 |- |- 377-385

katwy w uzyciu lut twardy z niekorozyjnym topnikiem
w $rodku- nie ma potrzeby stosowanie dodatkowego
topnika. Zaprojektowany do napraw wymiennikéw
ciepfa, klimatyzacji, aluminiowych kondensatoréw oraz
innych aplikacji. Bardzo dobra ptynno$¢ i kapilarnosc.
Wytrzymatos¢ na rozcigganie do 241 N/ mm?.

Alcor®22 |22 |- |- |78 |- |- 426-492

Niskotemperaturowy lut twardy rekomendowany do
lutowania twardego aluminium. W poréwnaniu z lutami
aluminiowymi zawierajacymi krzem posiada szerszy
zakres temperatur topnienia. Polecany do szerokich

i waskich wypetnien.

Coral® 87 |6 |6 [05|- |05 |568-623

Lut twardy rdzeniowy o dobrej charakterystyce tworzenia
wypetnienia i dobrej ptynnosci. kaczenie aluminium

z aluminium. Nie rekomendowany do pofaczen
réznoimiennych. Po regulacji temperatury ptomienia moze
by¢ stosowany w pozycjach wymuszonych. Wytrzymatosé
na rozcigganie do 207 N/mm?*

AlSolder

500 - |- |15 |85 |- 199-248

Lut migkki do taczenia stopéw aluminiéw ze soba

lub potaczen réznoimiennych. Rdwniez do odlewow
cisnieniowych cynku. Formuje doskonate, odporne na
korozje potaczenia. Nie polecany do stopéw magnezu.
Wytrzymatos¢ na rozcigganie do 138 N/mm?.

TOPNIKI DO LACZENIA LUTAMI ALUMINIOWYMI

ZAKRES

TOPNIK & ZASTOSOWANIE
AKTYWNOSCI °C
Al Braze® flux 500 - 700 Topnik przeznaczony do potgczen AlS5 i AISi12
Do uzycia z lutem AlSolder 500 (lutami zawierajacymi
Stay Clean Aluminum Flux 177- 288 Sn i Zn). Zapewnia doskonate, niekorozyjne pofaczenia
trudnych do lutowania stopdw aluminium.

HARRIS PRODUCTS GROUP
www.harrisproductsgroup.com

ALINCOLN ELECTRIC COMPANY
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LUTY ALUMINIOWE RDZENIOWE:

ALUXCOR™

ALUXC®R

LUTY RDZENIOWE

Nowa rodzina lutéw aluminiowych rdzeniowych tworzy silne i odporne na korozje potgczenia aluminium z aluminium,
aluminium z miedzig lub mosiadzem. Luty ALUXCOR™ charakteryzuja sie doskonatg ptynnoscia oraz kapilarnoscia,
a zlacze jest plastyczne.

ZALETY:

» Topnik jest uwalniany dopiero po odpowiednim podgrzaniu materiatu, co zapewnia odpowiednig kapilarno$¢
i eliminuje ryzyko spalenia topnika;

» llos¢ topnika w procesie jest Scisle kontrolowana, co zapewnia doskonatg jakos¢ lutowania;

» Zawierajg niekorozyjny i niehigroskopijny topnik bez substancji wiazacych;

» Na zamdwienie dostepne luty rdzeniowe z topnikiem wg specyfikacji klienta.

ALUXCOR™ 4047 wystepuje w czterech réznych kombinacjach topnikdw, rdznigcych sie ptynnoscig: 15.1 plynie
najwolniej, natomiast 15.4 najszybciej. Formuta 15.3 jest najpopularniejszg do lutowania recznego. Luty ALUXCOR™
z cynkiem majg nizszg temperature topnienia i szerszy zakres temperatur w poréwnaniu ze stopami zawierajacymi krzem.

ZAKRES ZAKRES
KLASYFI-
i TEMPERATUR | TEMPERATUR
MATERIAL e TOPNIENIA TOPNIENIA UL LS
AWS o o
ALUXCOR Topnik formuta 15.1- bez
4047 . . . domieszek, najwyzszej
BAISi-4 88 12 1070-1080 577-582 jakosc, niekorazyjny
i niehigroskopijny
ALUXCOR Topnik formuta 15.2-
4047 . . . najwyzszej jakosci,
BAISi-4 88 12 1070-1080 577-582 niekorozyjny
i niehigroskopijny
ALUXCOR Topnik formuta 15.3-
4047 . . . najwyzszej jakosci,
BAISi-4 88 12 1070-1080 577-582 nigkorozyjny
i niehigroskopijny
ALUXC@OR Topnik formuta 15.4-
4047 . . : najwyzszej jakosci,
BAISi-4 88 12 1070-1080 577-582 niekorozyjny
i niehigroskopijny
ALUXCOR Topnik z cezem -
98/2 2 98 710-725 377-385 pigko_rozyjny .
i niehigroskopijny
ALUXCOR Topnik z cezem -
78/22 22 78 800-900 426-492 niekorozyjny
i niehigroskopijny

: HARRIS PRODUCTS GROUP I@I
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LUTY SREBRNE

Firma Harris Products Group produkuje szerokg game lutéw srebrnych nie zawierajacych kadmu.

Do ich produkcji zostaty wykorzystane tylko najczystsze surowce. Precyzyjna produkcja gwarantuje powtarzalnosé,
wysoka jako$¢, wydajnos¢ oraz niezmienny sktad chemiczny.

Luty srebrne sg uzywane do faczenia wigkszosci metali zelaznych i niezelaznych, oprécz aluminium oraz stopow
magnezu. Podstawe sktadu chemicznego stanowi srebro oraz w wigkszosci lutéw srebrnych dodatkowo znajduja sie:
miedz, cynk lub magnez, nikiel czy cyna.

Cyna obniza temperature lutowania i jest stosowana jako zamiennik cynku lub kadmu. Nikiel jest dodawany, aby
zwigkszy¢ zwilzalnos¢ weglikéw wolframu i zwigksza odpornosé na korozje. Lutowanie stopami zawierajgcymi nikiel
jest szczegolnie polecane do fgczenia stali nierdzewnej, poniewaz zmniejsza podatnos¢ na korozje miedzyfazowa.
Dodatek magnezu poprawia zwilzalnos$¢ stali nierdzewnych, innych stopéw niklowo-chromowych oraz weglikéw
spiekanych.

Wszystkie luty srebrne sg dostepne w postaci lutéw srebrne rdzeniowych, pretow, pretéw otulonych, drutéw oraz
pier$cieni, w opakowaniach wg systemu metrycznego i imperialnego, odpowiednio do standardéw europejskich lub
amerykanskich.

Uwaga!

Nawet w przypadku stosowania topnika w postaci gazu, podczas lutowania lutami srebrnymi (oprécz lutow
rdzeniowych) wymagane jest zastosowanie topnikéw, np. Stay Silv® White lub Black oraz Eco Smart®.

@ HARRIS PRODUCTS GROUP
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LUTY SREBRNE

L-AG20 - AG 206 - 0,0 4,0 5,8 Si0,2

L-Ag25Sn

Safety-Silv 25 AG 125 AG 108 BAg-37 25,0 40,0 33,0 Sn2,0

Safety-Silv 30 AG 230 - BAg-20 30,0 38,0 32,0 -

L-Ag30Sn AG 130 AG 107 - 30,0 36,0 32,0 Sn2,0

L-Ag34Sn

Safety-Silv 34T AG 134 AG 106 - 34,0 36,0 275 Sn25

L-AG35

Safety-Silv 35 AG 235 - BAg-35 35,0 32,0 33,0 -

L-AG38SN

Safety-Silv 38T AG 138 - BAg-34 38,0 32,0 28,0 Sn2,0

Safety-Silv 40 - - - 40,0 30,5 29,5 -

L-Ag40Sn

Safety-Silv 40T AG 140 AG 105 BAg-28 40,0 30,0 28,0 Sn2,0

Safety-Silv 40Ni | AG 440 - BAg-4 40,0 30,0 28,0 Ni 2,0

L-Ag44 AG 244 AG203 - 44,0 30,0 26,0 -

Safety-Silv 45 AG 245 - BAg-5 45,0 30,0 25,0 -

L-Ag45Sn

Safety-Silv 45T AG 145 AG 104 BAg- 36 45,0 27,0 25,5 Sn25
. Mn 7,5

L-Ag49NiMn AG 449 AG 502 BAg-22 49,0 16,0 23,0 Ni 45

Safety-Silv 50 AG 250 - BAg-6 50,0 34,0 16,0 -

Safety-Silv 50N | AG 450 - BAg-24 50,0 28,0 20,0 Ni 2,0

L-Ag55Sn AG 155 AG 103 - 55,0 21,0 22,0 Sn2,0

L-Ag56Sn

Safety-Silv 56 AG 156 AG 102 BAg- 7 56,0 22,0 17,0 Sn5,0

HARRIS PRODUCTS GROUP
www.harrisproductsgroup.com

Poradnik lutowania twardego i miekkiego

ALINCOLN ELECTRIC COMPANY

ZAKRES

TEMPERATUR
TOPNIENIA °C

TABELA LUTY SREBRNE

N
;‘72% gl%lnfgsm** CHARAKTERYSTYKA | TYPOWE ZASTOSOWANIE

Lut ekonomiczny o duzym zakresie temperatur topnienia. Dobra zwilzalnos¢ oraz ptynnos¢

690 - 810 8,7 5,0 powoduja, ze jest on odpowiednim lutem do potaczen jednorodnych i réznoimiennych
(poza aluminium). O kolorze mosigdzu.

680 - 760 87 50 Nisko kosztowy i wszechstronny. Srednia plastycznosé i troche wyzsza temperatura

! ’ topnienia w poréwnaniu do lutéw zawierajacych wigksza ilos¢ srebra i/ lub cyne.

677 - 766 88 6.0 Lut 9 Sredniej tempergturze topnienia wykorzystywany do wypetnienia wigkszych szczelin
pomigdzy elementami.

665- 755 8,8 55 Do fgczenia stali, miedzi z miedzig oraz miedzi z mosigdzem. Dobra zwilzalnosci i ptynnosc.
Mozna go stosowac w przemysle spozywczym oraz chfodniczym. Rekomendowana

630 - 730 9,0 6,0 szczelina lutownicza od 0,05 mm do 0,13 mm.

685 - 755 9,0 6,0 Wykorzystywany gtéwnie w przemysle chiodniczym.

Lut zawierajacy cyne. kaczy w sobie mozliwosci tworzenia wypetnien oraz dobrg ptynnosc.

660 - 718 8,8 7,0 Niewielki dodatek cyny zwigksza jako$¢ potaczen, zwykle kojarzona z lutami o wigkszej
zawartosci srebra.

Lut tworzacy plastyczne potaczenie. Charakteryzuje si¢ dobrg ptynnoscia, Srednimi

677 -732 8,9 5,0 temperaturami topnienia oraz dobrg penetracjg waskich szczelin. Kolor srebry
do jasnozéttego - jak polerowany mosiadz. Dobry stosunek jakosci do ceny.

Dobra ptynno$¢. Odpowiedni do potaczen metali zelaznych i niezelaznych. Dobre pofaczenia

650 - 710 9,1 6,5 - i . L
stabiej dopasowanych elementow, nawet z mniejszym zakresem temperatur topnienia.

660 - 779 8.9 45 Do stali nierdzewr'mj’, stopow niklu, zapewniajacy silne oraz odporne na korozje potaczenia.
Polecany do weglikdw wolframu.

675-735 9,1 6,5
Doskonaty, wszechstronny lut. Dobra kapilarno$¢ i plastyczno$c.

663 - 743 9,1 45
Charakterystyka identyczna jak 45% lutu z kadmem, ale bez zawartosci kadmu.

646 - 685 9,2 7,0 . o ) ) .
Doskonate tworzenie wypetnienia, zapewnia wysoko wytrzymate i plastyczne potgczenia.
Rekomendowany do Iutowania weglikéw wolframu oraz stali wysokostopowych.

680 - 705 8,9 7,0 Posiada znakomitg ptynnos¢ oraz tworzy silne i wytrzymate potaczenia. Doskonaty do
potaczen poddanych duzym obcigzeniom.

Polecany do lutowania potaczen elektrycznych. Posiada szeroki zakres temperatur topnienia,

688 - 774 9,0 50 i : - ) .
umozliwia tworzenie wypetnien przy stabym dopasowaniu elementow.

Lut szczegdlnie polecany do aplikacji wymagajacej niskiej temperatury lutowania.

660 - 707 9,0 7,0 Stosowany w lutowaniu weglikéw wolframu, stali, a w szczegdlnosci stali nierdzewnej,
miedzi oraz stopow niklu.

630 - 660 9,4 8,0 Lut o wysokiej zawartosci srebra. Znakomita ptynno$¢, kapilarno$¢ oraz penetracja.
Wysoka plastycznos¢ potaczenia. Moze by¢ stosowany w przemysle spozywczym. Srebrny
kolor lutu doskonale pasujacy do stali nierdzewnej lub elementéw srebrnych. Polecany

620 - 655 9.4 8,0 do stopéw zelaznych i niezelaznych. Czesto wykorzystywany do lutowania stali nierdzewnej.

Stopien ptynno$ci** - im wyzszy stopien, tym lut szybciej ptynie w swoim zakresie temperatur topnienia.

ALINCOLN ELECTRIC COMPANY

HARRIS PRODUCTS GROUP

www.harrisproductsgroup.com !
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LUTY SREBRNE RDZENIOWE

MATERIAL | KLASYFI- TOPNIK

KACJA TEMPERATUR
AWS TOPNIENIA
°C

Safety BAg-20 AG230 30 38 32 677-766 o
-Silv® MRS Eco Smart®
30Cw
Safety - AG134 34 36 275 25 630-730 ar
) . o . . . -silve MRS Eco Smart®
Luty srebrne rdzeniowe sg lutami srebrnymi zawierajacymi w Srodku topnik, przez co eliminujg potrzebe stosowania 34T CW
dodatkowego topnika. Topnik jest uwalniany dopiero po odpowiednim podgrzaniu materiatu.
Safety BAg-34 AG138 38 32 28 2 660-718 ar
ZALETY: -Silv® &S Eco Smart®
» Zawierajg przyjazny $rodowisku, nie zawierajgcy boraksu i kwasu borowego topnik Eco Smart®; 38T CW
» Eliminujg rgczne dodawanie topnika, przyspieszajg proces produkcii; Safety BAg-5 AG245 45 30 25 663-743 ar
» llos¢ topnika w procesie jest $cisle kontrolowana; -Silv® &S Eco Smart®
» Nie ma mozliwosci spalenia topnika w czasie podgrzewania; 45 CW
» 0szczednosci na kosztach zakupu i przechowywania topnika. Safety BAg-24 AG450 50 20 28 2 660-707 ar
] ) ] ) o o -Silv® IS Eco Smart®
Luty srebrne rdzeniowe sg zwykle wykorzystywane przy lutowaniu produkcyjnym o duzym natezeniu materiatow 50N CW
PR . P - ™
roznoimiennych. Doskonate do lutowania automatycznego rowniez za pomocg podajnika Power Brazer™. Safety BAgG-7 26156 56 2 17 5 618-652
) .. o . . -Silv® 8= Eco Smart®
Luty srebrne rdzeniowe sg dostepne w szpulach drutu o roznych Srednicach, pretach o réznych dtugosciach w obu 56 CW

jednostkach miary metrycznym i imperialnym, wg standardéw europejskich oraz amerykanskich.

: HARRIS PRODUCTS GROUP I@I I I HARRIS PRODUCTS GROUP :
Poradnik lutowania twardego i miekkiego i www.harrisproductsgroup.com — . www.harrisproductsgroup.com Poradnik lutowania twardego i miekkiego



S DLAMRRNNN Y
g NN N \

PIERSCIENIE | KSZTALTKI
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LUTOWNICZE

/"

Pierscienie i ksztattki lutownicze sa waznym elementem procesu produkcji zapewniajgcym powtarzalnosc,
wysoka jakos¢ oraz poprawiajgcym produktywnos¢. Harris Products Group jest Swiatowym liderem w produkcji
zindywidualizowanych lutéw o dostosowanych, w zaleznosci od potrzeb klientéw, rozmiarach i ksztattach. 0d ponad
100 lat Harris tworzy innowacyjne produkty, ktdre pozwalajg lutowac szybciej i efektywniej, czego wynikiem jest
obnizka kosztéw i zwigkszenie konkurencyjnosci.

Pierscienie i ksztaltki lutownicze oferowane przez firme Harris s3 dostosowane do poszczegélnych aplikaciji
i specyficznych wymagan. Zespét inzynieréw pracuje razem z klientem, aby zaprojektowac i wyprodukowac najlepszy
produkt do danego procesu produkcyjnego. Harris tworzy rowniez produkty wg juz gotowej specyfikaciji i jest
w stanie dostarczy¢ je wg okreslonego planu dostaw. Zastosowanie zindywidualizowanych ksztattek i pierscieni firmy
Harris, zaprojektowanych doktadnie do okreslonej aplikacji, pozwala na uniknigcie nadmiernego zuzycia materiatow
do lutowania. Pier$cienie moga by¢ umieszczane na zewnatrz lub wewnatrz lutowanej czesci.

HARRIS PRODUCTS GROUP
Poradnik lutowania twardego i miekkiego ! www.harrisproductsgroup.com

TOPNIKI DO LUTOWANIA TWARDEGO

E

_—

-

Gtéwnym celem stosowania topnikow jest ochrona formowanego zigcza, lutu i materiatu bazowego przed utlenianiem.
Topnik moze stuzy¢ réwniez do usuwania tlenkéw z powierzchni lutowanego materiatu i zmniejszy¢ napigcie
powierzchniowe oraz utatwic plynigcie lutu.

Topniki nie sg przeznaczone do wiasciwego usuwania tlenkow, olejow, ttuszczy, brudu czy czyszczenia powierzchni
elementow lutowanych.

Eco Smart®

Eco Smart® jest wyjatkowym, opatentowanym, przyjaznym $rodowisku, topnikiem niezawierajgcym kwasu borowego
ani boraksu.

WLASCIWOSCI

» Przyjazny dla Srodowiska- nie zawiera kwasu borowego ani boraksu;

» Doskonata przyczepnos¢ do rozgrzanego lutu;

» Chroni przed utlenianiem podczas podgrzewania oraz usuwa tlenki z powierzchni;
» Posiada szeroki zakres aktywizacj;

» Zapewnia doskonate pokrycie podczas podgrzewania;

» tatwe usuwanie pozostatosci topnika po lutowaniu;

» Rozpuszczalny w wodzie.

W gamie topnikéw Eco Smart® wystepuja jego dwa rodzaje, oba w postaci proszku lub pasty.

Eco Smart® Color Change (zmiana koloru) posiada funkcje zmiany koloru: topnik jest intensywnie zielony natomiast
w miare podgrzewania, jego kolor zmienia sig na przezroczysty, informujac, ze topnik jest aktywny i mozna rozpoczaé
lutowanie.

Eco Smart® High Heat o rozszerzonym zakresie temperatur pracy oraz przedtuzonym czasie dziatania jest polecany do
dtugich cykléw podgrzewania oraz do intensywnego, skoncentrowanego podgrzewania, np. lutowania indukcyjnego.

Eco Smart® nie zawiera kwasu borowego ani boraksu, co oznacza, ze spetnia wymagania rozporzadzenia REACH*.

*Produkty zawierajace kwas borowy lub boraks (sole boranu sodowego) sa przedmiotem restrykcji na terenie Unii Europejskiej. Reguluje je rozporzadzenie
(EC) 1907/2006-REACH. Wg badan przeprowadzonych przez Radg Europy chemikalia te sg szkodliwe dla zdrowia i moga stanowic zagrozenie dla systemu
rozrodczego oraz prawidfowego rozwoju plodu ludzkiego. Rozporzadzenie REACH weszto w Zycie w Polsce z dniem 1 czerwca 2007 r.

lﬁ'ms )I HARRIS PRODUCTS GROUP ;
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TOPNIKI DO LUTOWANIA TWARDEGO

TOPNIKI DO LUTOWANIA TWARDEGO

ZAKRES
TOPNIK AKTYWNOSCI °C ZASTOSOWANIE
Eco Smart® Lutowanie stali, stali nierdzewnej, Monel®'u, niklu, miedzi, mosigdzu,
Color Change brazu oraz innych metali i stopdw zelaznych i niezelaznych. Do uzycia
(zmiana koloru) | 427 - 871 7 lutami Stay-Silv®, Safety-Silv® oraz pozostatymi. Bardzo ptynny,
Zielona pasta whniknie nawet w najbardziej waskie szczeliny. Nie podlega
lub proszek rekrystalizacji (rozwarstwieniu). Moze byc¢ rozcienczany woda.
Stay-Silv® . . .
Bialy topnik 566 - 871 Popularny topnik do stopéw zelaznych i niezelaznych.
Lutowanie stali, stali nierdzewnej, Monel®'u, niklu, miedzi, mosigdzu,
Eco Smart® brazu oraz innych metali i stopdw zelaznych i niezelaznych. Do uzycia
High Heat z lutami Stay-Silv®, Safety-Silv® oraz pozostatymi. 0 wydtuzonym
Czarna pasta 371-982 zakresie temperatur dziatania. Przeznaczony do intensywnego
lub proszek podgrzewania. Bardzo ptynny, wniknie nawet w najbardziej waskie
szczeliny. Nie podlega rekrystalizacji (rozwarstwieniu). Moze by¢
rozcienczany woda.
Stay-Silv® 566 - 982 Rekomendowany do stali nierdzewne;.
Gzarny topnik
Dynaflow® Doskonata penetracja ztacza. Rekomendowany do stopéw
. 566 - 871 -
topnik niezelaznych.

Uwaga! Nalezy zawsze usunaé pozostatosci topnika po lutowaniu.

TOPNIK W PASCIE V. TOPNIK W PROSZKU

]
TOPNIK W PASCIE TOPNIK W PROSZKU

Aplikacja poprzez zanurzanie lutu w topniku lub

rozsmarowanie na taczonej powierzchni za pomoca pedzla, | ZANUrZenie rozgrzanego lutu w proszku.

Moze by¢ wymieszany z woda lub alkoholem w celu

Moze by¢ rozcienczony. uzyskania pasty.

Moze tworzy¢ rozpryski Zle wymieszanego topnika Brak rozpryskow

Mozna aplikowac¢ na materiat bazowy po
wymigszaniu z cieczg

Lepsza ochrona materiatu bazowego

: HARRIS PRODUCTS GROUP I@I
Poradnik lutowania twardego i miekkiego ! www.harrisproductsgroup.com

MATERIALY DODATKOWE
DO LUTOWANIA MIEKKIEGO

LR

Istnieja dowody na to, ze juz 5000 lat temu lutownie migkkie byto znanym procesem uzywanym do wyrabiania bizuterii,
naczyn oraz narzedzi. Od tego czasu wiele rzeczy sig zmienito, ale lutowanie jest ciagle popularne i przyczynito sig do
rozwoju wielu gatezi przemystu w XX i XXI wieku.

Firma Harris Products Group posiada szerokie spektrum materiatow do lutowania migkkiego dedykowanym branzy
HVAC&R, hydraulicznej i elektronicznej. Kazdy z tych produktow spetnia najsurowsze standardy dotyczace jakosci
i wydajnosci.

STAY-BRITE® LUTY MIEKKIE ZE SREBREM

Luty migkkie zawierajgce srebro sg czesto uzywane w branzy chiodnictwa i klimatyzacji zamiast lutéw twardych.
Obydwa, Stay-Brite® oraz Stay-Brite®8 tworza mocniejsze ztacza niz luty twarde, do uzycia ktérych potrzebna jest
wyzsza temperatura, ktora wplywa na ostabienie materiatéw faczonych. Za pomoca Stay-Brite® mozna lutowac
wszystkie stopy zelazne i niezelazne. Ztacza wykonane za pomocg tego lutu sg wyjgtkowo wytrzymate oraz odporne
na rozcigganie. Jest on polecany do aplikacji réznoimiennych oraz poddanych wibracjom.

Stay-Brite®8 jest szczegdlnie efektywny przy wypetnianiu szczelin pomigdzy stabo dopasowanymi elementami. Stuzy
do fgczenia wszystkich metali za wyjgtkiem aluminium. Doskonaty do wszystkich aplikacji HVAC&R.

BRIDGIT®

Nie zawierajacy otowiu lut migkki szeroko wykorzystywany w hydraulice. Zawarto$¢ niklu podnosi wytrzymato$¢
zlgcza. Bridgit® jest doskonatym spoiwem do faczenia duzych elementéw, stabo dopasowanych oraz niecentrycznych
rurek. Wypetnia szczeliny i tworzy spoing fatwo i efektywnie.

NICK®

Nick® posiada szeroki zakres temperatur topnienia (225°C-387°C), co utatwia potaczenia matych, ciasno
dopasowanych rurek oraz mostkowanie szczelin pomiedzy duzymi, luzno dopasowanymi elementami oraz faczenie
niecentrycznych rurek. Jest fatwy w uzyciu, szczegélnie do potaczen miedzi z miedzig, co czyni go czestym wyborem
dla doswiadczonych i niedoswiadczonych spawaczy.

SPEEDY®

Speedy® jest lutem migkkim, niezawierajgcym ofowiu, o niskiej temperaturze pracy, przeznaczonym do taczenia rurek
miedzianych w instalacjach wody pitnej. Szybko osigga temperature topnienia, co pozwala na szybkie wypetnienie ciasno
dopasowanych elementdéw. Niska temperatura oraz wysoka ptynno$¢ skraca czas pracy oraz redukuje czas przygotowan.
Speedy® moze by¢ uzywany z topnikiem Stay-Clean w pascie lub ptynie oraz topnikiem Bridgit® w pascie.

I(HAARIS )I HARRIS PRODUCTS GROUP :
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MATERIALY DO LUTOSPAWANIA
NA BAZIE MIEDZI

LUTY MIEKKIE

TABELA LUTY MIEKKIE

" ZAKRES STOPIEN
MATERIAL TEMPERATUR | PLYNNOSCI*
TOPNIENIA °C

CHARAKTERYSTYKA
|1 ZASTOSOWANIE

Nisko-temperaturowy lut migkki do
wszystkich metali poza aluminium.
Szczegdlnie polecany do taczenia
instalacji chtodniczych.

. Zblizony do Stay-Brite®, szerszy
Stay-Brite® | o |6 i i i 291-279 8 zakres temperatur topnienia

8 pozwalajacy na mostkowanie
wiekszych szczelin.

Stay-Brite® Nisko-temperaturowy lut migkki do Materiaty do lutospawania na bazie miedzi réznig sie od materiatéw do lutowania tym, ze spoiwo jest dostarczane do
ULT!:i A ME™ 1703 |o65(35 |- - - 221 -221 10 g’fg:;'(‘)‘lf]?e’gf]}g'c'apn";z:',‘;g‘z'gr']‘l’;" zlacza za pomoca osadzania go, a nie zjawiska kapilarnosci.

instalacji chodniczych.

Nie zawiera ofowiu, z niklem Materiaty te stuza gtéwnie do taczenia stali oraz zeliwa, moga by¢ rowniez uzywane do faczenia miedzi, niklu i jego

i srebrem, lut o wyjatkowej . : [T
wytizymalosci ot stopéw. Polecane do ztaczy jedno i réznoimiennych.
tworzenia wypetnienia.
955 Nietzlawiera Oiowi:lk pﬁleca;y do . Procedura lutospawania wymaga mniejszej temperatury niz spawanie fukowe, czego wynikiem sg mniejsze zagrozenia

201 9% |- - - 5 233-240 9 instalacji o niewielkich $rednicach. e f i o

Nie polecany do mosiadzu. pekniecia metali spowodowane rozszerzalnoscig ciepina.

Niskotemperaturowy, niezawierajacy
ofowiu lut rekomendowany do
faczenia miedzianej instalacji wody
pitnej.
0.05- 0.05- Bezotowiowy lut zawierajacy nikiel,
Nick® - RB*| 35-45 | - 225- 387 5 miedz i srebro. Posiada szeroki
015 015 zakres temperatur topnienia.

Stay-Brite® | 703 9% |4 - - - 221-221 10

Bridgit® - RB*[0,15 |25-35 |0,05-2 | 4,5-55 | 238-332 6

Speedy 402 97 |- 3 - - 232-290 8

Stopier ptynnosci* - im wyzszy stopien, tym lut szybciej ptynie w swoim zakresie temperatur topnienia.

TOPNIKI DO LUTOWANIA MIEKKIEGO

TOPNIK ZAKRES AKTYWNOSCI °C ZASTOSOWANIE

Stay-Clean® Do wszystkich metali poza stopami zawierajgcymi aluminium,
. " - do 371

Topnik w plynie lub pascie magnez czy tytan.

Bridgit® topnik odporny na spalenie | 93 - 427 Do lutowania migkkiego lutami bez ofowiu.

Bridgit® topnik wodorozcienczalny | 121-315 Do lutowania migkkiego lutami bez ofowiu.

Poradnik lutowania twardego i miekkiego www.harrisproductsgroup.com
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MATERIALY DO LUTOSPAWANIA
NA BAZIE MIEDZI

MATERIAL AKTYWNOSCI

ZAKRES CHARAKTERYSTYKA

| ZASTOSOWANIE

°C

Zaprojektowany do
lutospawania stali, zeliwa,
niklu i stopéw miedzi. HA LFB
ptynie szybciej, ma mniejsza

HA Low zdoln?s'_c' do quﬂ\:/\éama
i - - R - R _ wypetnienia niz LFB.

Fuming 60 |BAL |04 0,1 0,1 865 - 887 Spoina moze byG

Bronze obrabiana mechanicznie

i ma doskonata plastycznosc.
HA LFB moze by¢ uzywane
ze standardowym palnikiem
gazowym.

Przeznaczony do napraw
Low i {qczlenia_itlali_, _miedzti i jej
. . L R _ stop6w, niklu i jego stopdw.
Fuming |RBCuZn-C 60 |[BAL|1,0 |0,7 |0,3 0,1 910 - 954 Yatwa obrébka mechaniczna.
Bronze Wytrzymatos¢ na rozcigganie
do 448 N/mm?.
Stop uzywany do lutospawania
materiatéw o podobnym
Silicon 28 sk’fadz(iie chemicznym, g
. ,0 - mosigdzu oraz stopéw miedzi
Bronze ERCuSi-A |BAL (1,0 (1,0 |05 |1,5 40 971 -1027 ze stala. Czesto uzywany
do lutospawania powleczonej
blachy stalowej. Uzywany do
spawania w ostonie argonu.
Aluminum 6,0 |D e p(zezlnac_zo_ny d?,
B _ B B oL ,0 - aczenia aluminium, brazu,
Bronze A2 ERCUAI-A2 BAL 10,2 05 0.1 8,5 1046 spawania mosigdzu, stali oraz
materiatéw réznoimiennych.
Drut zaprojektowany do
napawania powierzchni
zwigkszajac jej wytrzymatose
Aluminum 85- i odpornosc. Nie zawiera zelaza
- ERCuAI-A1|BAL (0,2 |- - 05 |- |- 0,1 1‘1 1046 idjest czgsto wykorzystywany
Bronze A1 jo ochrony przed woda
morska oraz kwasami.
Nie rekomendowany
do tworzenia potgczen.
Zaprojektowany do spawania
materiatow 0 duzej zawartosci
Qledztlé katwy w uzyciu.
owstajace spoiny maj
Deox | ERCu  (BAL |- 01 |- 05 |- [02[05 |00t |1075 Zhitzony kolor oo aterey
Copper bazowego i duza przewodnosé
elektryczng. Moze by rowniez
uzywany do potaczen miedzi
ze stala.
Do spawania stali, zeliwa,
miedzi, mosigdzu i brazu.
Phos ng)r_zg!i idgalgg poxivlokekwaléw,
R X R R _ R _ Smigiet, obudow, ztaczek,
Bronze ERCuSN-C |BAL (0,2 |8,0 0,2 0,01 |882-1027 fozysk, gniazd zaworow,
pomp i innych powierzchni
wymagajacych pokrycia
brgzem.
Zaprojektowany do
lutospawania stali .
i zeliwa. Moze byc rowniez
uzywany do lutowania
46,0 weglikow Wﬁlfre(ljmu ze stalg,
R R ~ w sytuacjach, gdzie nie moze
BAL [<3,0{<1,5(<1,5|10,0 <35 938 - 982 byé uzyta wyssza temperatura.
50,0 Dodatek niklu zwigksza
wytrzymatosC i sitg ztgcza
w poréwnaniu do
standardowych stopéw
brgzowych.
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MOZLIWE PROBLEMY PRZY
LUTOWANIU I ICH ROZWIAZANIA

Sztuka lutowania jest stosunkowo prosta i zwykle wystarczy kierowac sig zdrowym rozsadkiem. Czasami jednak
sprawy ida Zle, a efekty lutowania sg dalekie od zadowalajgcych. Ponizsza lista typowych trudnosci i ich rozwigzan
zostata opracowana, aby pomdc w takich sytuacjach. Ma ona na celu dostarczenie praktycznych wskazowek na co
zwrdci¢ uwage i co zrobic, aby rozwigza¢ problem.

JESLI LUT NIE PLYNIE DO SRODKA POLACZENIA MIMO, ZE SIE TOPI

o Czes¢ zewnetrzna jest goraca, natomiast wewnetrzna nie osiagneta
odpowiedniej temperatury.
Przeprowadz raz jeszcze procedure podgrzewania, przedstawiong w pierwszej czesci
Poradnika. Pamigtaj, aby najpierw podgrzewac czes¢ wewnetrzng potaczenia.

o W wyniku zbyt intensywnego podgrzewania nastapit rozktad topnika.
W przypadku przegrzania topnik staje sie nasycony tlenkami i uniemozliwia plyniecie lutu.
Sprobuj uzy¢ fagodniejszego ptomienia i/lub natéz grubsza warstwe topnika. W przypadku
taczenia grubych materiatéw, gdzie wymagany jest dtugi czas podgrzewania, lub przy taczeniu
stali nierdzewnej polecane sg topniki StaySilv® czarny topnik lub Eco Smart® High Heat.

JESLI LUT NIE ZWILZA POWIERZCHNI I NIE PLYNIE DO ZLACZA,
A ZAMIAST TEGO TWORZA SIE NA NIM BABELKI

0 Procedura podgrzewania zostata nieprawidtowo przeprowadzona:
» Materiat bazowy nie osiggng odpowiedniej temperatury do lutowania i lut topi sig
od ptomienia palnika zamiast od ciepta materiatu bazowego;
» Ztacze zostato przegrzane, a topnik stracit aktywnosc.

9 Materiat bazowy nie zostat prawidtowo oczyszczony.

JESLI LUT PLYNIE, ALE NIE DO ZLACZA

0 Upewnij sig, ze zigczka jest prawidtowo podgrzana, a ptomien skierowany na nig.
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LUTOWANIU | ICH ROZWIAZANIA

JESLIWYPELNIENIE ZLACZA PEKA PO ZASTYGNIECIU

Podczas taczenie odmiennych metali, roznice we wspdiczynnikach rozszerzalnosci cieplnej
tych metali moga powodowac naprezenia w trakcie stygniecia. Jest to szczegdlnie widoczne
w pofgczeniach miedzi ze stalg. Miedz rozszerza sig i kurczy duzo bardziej niz stal. Stopy
lutownicze sg bardziej odporne na sciskanie, tak wiec mogg poméc w rozwigzaniu tego problemu.

Lutowanie stali oraz innych metali zelaznych za pomoca lutéw zawierajacych fosfor moze
spowodowac wytworzenie sie kruchych fosforkéw, ktore ostabiajg ztacze i powodujg jego
pekanie. Metale zelazne nalezy lutowac za pomoca lutéw nie zawierajgcych fosforu.

Pod wptywem wibracji lub natezen, zbyt duza odlegto$¢ pomigdzy lutowanymi elementami
moze prowadzi¢ do peknie¢ zigcza. W zaleznosci od lutu, odlegtos¢ ta (szczelina spawalnicza)
powinna wynosi¢ 0,05 - 0,15 mm.

Zbyt szybkie chtodzenie moze czasami powodowac pekanie ztacza. Przed zmyciem
pozostatosci topnika odczekaj, az materiat wystygnie.

JESLI ZLACZE CIEKNIE JUZ W TRAKCIE PRACY

®©

90% przeciekow instalacji wynika z nieprawidtowego lutowania. Najbardziej typowymi
powodami s3:

Nieprawidtowe lub nierdwne podgrzewanie acza, czego wynikiem jest nieodpowiednia lub
niecatkowita penetracja lutu w ztgcze. Zapoznaj sie z prawidtowg technikg podgrzewania
w pierwszej czesci Poradnika.

Przegrzanie materiatu powodujgce utlenianie pierwiastkow (fosforu, cynku, itp.).
Nieprawidtowe ustawienie ptomienia prowadzace do osadzania sie wegla lub nadmiernego
utleniania. Problem ten moze rozwigza¢ instalacja urzadzenia Perfect Flame®.

NAPRAWA PRZECIEKOW

Mate przecieki w ztgczach miedzi z miedzig wykonanych za pomocg lutdw miedziano-
fosforowych lub miedziano-fosforowych z srebrem, moga by¢ usunigte za pomoca
lutu twardego Blockade®. Przed lutowaniem nalezy oczysci¢ ztacze, a potem dokonac
powtdrnego lutowania z duzg ostroznoscia, tak aby nie nadtopi¢ wczesniejszego zigcza.

Mate przecieki w pozostatych ztaczach, wykonanych za pomoca lutéw twardych miedziano-
fosforowych lub z wysokg zawarto$cia srebra moga by¢ naprawiane przy pomocy lutu migkkiego
Stay-Brite®. Przed lutowaniem nalezy oczy$cic ztgcze za pomoca topnika w ptynie Stay-Clean®.

NIE rekomendujemy lutowania twardego ztaczy wykonanych uprzednio za pomoca lutow
migkkich z cyng / ofowiem. Ich niska temperatura topnienia moze bys przeszkoda w taczeniu
metalu bazowego i wypetnienia.
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