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N OR MA B R A N Ż O W 'A BN-79 
0874-02 

HUTNICTWO Spoiwo srebrne do lutowania 
METALI 

N I EŻELAZNYCH Drut 

I. WSTĘP 

Przedmiotem nnrmy jest drut ze stopu srebro-micdź­
-cyn k-kadm, przeznacwny do lutowania metali. 

2. OZNACZENIE 

Przykład oznaczenia drutu ze spoiwa srebrnego 
LS40K w stanie twardym (zó) o średnicy 0,6 mm: 

DIW I LS40K zfi O.fi RN-79/0X74-02 

3. WYMAGANIA 

3.1. Powierzchnia drutu powinna być czysta i gładka. 
Na powierzchni dopuszcza się drobne rysy, nakłucia 

i nieznaczne łuski, jeżeli głębokość ich nie przekracza 
połowy dopuszczalnych odchyłek wymiarowych, oraz 
barwy nalotowe pochodzące z wyżarzania drutu. 

3.2. Wymiary 
3.2.1. Wymiary średnic drutu - wg tabl. I. 

Tablica I 

Srcdniw drutu Dnpuszczal ne odchyłki 

mm 

0.5 
0.6 ±0.02 
0,7 

O.X 
0,9 ±O.OJ 
I.O 

1.25 
±!).()4 

1.6 

2.0 
2.5 ±0.05 
.l.O 

3.5 
±0.06 

4.0 

5.0 ±0,07 

DnpUSICZa ;ię d<1stawc; drutów o średnicach nie ,1bjętych tablicą 

r·' uzg,,dnicniu I wytwórc:1. 

3.2.2. Owalność drutu czyli różnica średnic mierzona 
w dwóch prostopadłych do siebie kierunkach w tym 
samym przekroju drutu, nie powinna przekraczać pola 
ll)lerancji dla danej średnicy. 

Grupa katalogowa 111 05 

3.3. Stan. Drut dostarcza się w stanie: 
a) rekrystalizowanym (r), 
b) twardym (z6). 

Oznaczenia stanu - wg PN-71/H-01706. 
3.4. Skład chemiczny. Spoiwo srebrne wykonuje się 

w gatunkach lS40K i LS45K wg PN-79/M-69411. 
3.5. Twardość Vickersa drutów powinna wynosić: 
w stanie rekrystaliwwanym (r) - max 150 HVIO, 
w stanie twardym (z6) - powyżej 155 HVIO. 
3.6. Elektryczna przewodność właściwa drutów w sta­

nie rekrystalizowanym (r) powinna wynl)Sić minimum 

14,5 MS/m( m 2 ) • 

n. mm 

3. 7. Jakość i trwałość lutowanego połączenia. Lut wy­
konany na złączu miedziowanych rurek z żelaza armco 
z rurkami miedzianymi powinien być roztopiony rów­
nomiernie i nie powinien wykazywać por. Przy próbie 
rozciągania zerwanie rurki powinno nastąpić poza 
miejscem położonego łutu. 

3.8. Temperatura topnienia powinna wynosie: 
dla spoiwa L..S40K - 595 + 615°C, 
dla spoiwa LS45K - 605 + 630°C. 
Temperaturę topnienia gwarantuje dostawca. 
3.9. Cechowanie. Druty należy cechować wg PN-73/ 

H-01701. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Drut w stanie twardym w całym za­
kresie wymiarowym i w stanie rekrystalizowanym o 
średnicy powyżej I mm dostarcza się luzem w kręgach. 
Kręgi powinny być- przewiązane co najmniej w dwóch 
miejscach drutem na podkładce papierowej, a następnie 
owinięte papierem oraz jutą i przewiązane sznurkiem 
konopnym. 

Drut w stanie rekrystalizowanym o średnicy I mm 
i poniżej dostarcza się w kręgach powiązanych co naj­
mniej w dwóch miejscach drutem na podkładce papie­
rowej, owiniętych papierem i pakowanych do skrzynek. 
Skrzynki powinny być wyłożone papierem lub innym 
materiałem zabezpieczającym drut przed uszkodzeniami 
mechanicznymi. 

Zgłoszona przez Instytut Metali Nieżelaznych 
Ustanowiona przez Generalnego Dyrektora Zjednoczenia Górniczo-Hutniczego Metali Nieżelaznych METALE 

dnia 28 kwietnia 1979 r. 
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Masa jed1wstki ładunkowej nie powinna przekraczać 
80 kg. Do każdego opakowania należy dołączyć ety­
kietkę zawierającą co najmniej: 

niem <)bowiązujących przepisów w transporcie kolejo­
wym lub samochodowym. 

a) nazwę wytwórcy. 
h) cechę materiału. 

5. BADANIA 

cl masę netto. 

4.2. Przechowywanie. Drut przechowuje się w po­
mieszczeniach suchych, czystych, wolnych od szkodli­
wych par oraz gazów. 

5.1. Partia. Partię stanowi drut jednakowych wymia­
rów, jednakowego gatunku i jednakowego stanu. W 
skład partii mogą wchodzić druty z różnych wytopów 
z tym, że w kręgu powinien znajdować się drut z jed­
nego wytopu, oznaczonego na przywieszce. 

4.3. Transport. Drut należy przewozić krytymi, czys­
tymi i suchymi śrndkami transportowymi zabezpiecza­
jąc je prn:d uszkodzeniami mechanicznymi z zachowa-

Masa partii nie powinna przekraczać 500 kg. 

5.2. Rodzaje badań, wielkość próbki oraz opis badań 
ocena wyników badań - wg tabl. 2. 

Tablica 2 

R·1d1aje bada1\ Wielk,iść próbki Opis badań Ocena wyników badań 

I 2 J 4 

Sprawdzenie p<iwie- ·iględ1iny g<lłym ·ikiem kręgi drutu nie udpowiadające 
r1chni (.1.1) 

ws1ystkie kręgi drutu z partii 
wymaganiom wg J. I lub J.2 nale7y 
uznać za niezgodne z wymaganiami 

Sprawd1enie wvmia- pomiar za P•lm<ic<J przyrz<Jdów zapewniaj<J- nurmy 
rów (J.~) cych wymagan•J dokładność: p<>miar średnicy 

wykonać C<> najmniej w dwóch prostopadłych 
d<) siebie kierunkach 

Sprawdzenie składu ~ )k1..1hJ 100 g w p•.>staci wg PN-72/H-04741 lub innymi met<ldami jeżeli wynik analizy chemicznej me 
chcmic1ncg1.) (tylk<.l na ścinków I dwóch kn;gów zapcwniaj<jcymi wyrnagan<J d<1kładn,iść odp<>wiada wymagani<>m wg J.4 
ż<1danie pc_,danc w za- drutu I partii nale7y analizę chemiczną wyknnać 

m{1wieniu) (J.4) dla każdego wytopu i uznać za 
Zg<ldny I norm<j wyt<lp spełniający 
wymagania wg J.4 

Spr a wd1enic twan.h•ści pn I próbce •l dług•.iści ,,k,ił· i wg PN- 78/H-04.lóO dla średnicy 2.0 mm jeżeli ch<lĆ jeden wynik me lldp<l-
(.1.5) 100 mm z tr1cch kręgów i p<iwyicj qra1 wg PN-71 IH-04Jó I dla wiada wymaganiom wg J.5. J.ó 

l partii średnic p.rniżej 1.0 mm lub J.7 należy przeprowadzić po-
w1órne badanie próby. której wynik 

Spnl\I dienie ciek 1 n u- P•) I próbce n długości oknł<> p<>miar w temperaturze 20 ±~oc za P<lmo- był ujemny na P<ldwójnej liczbie 
nej prtcwqdncJści \\1 ła~- 1200 mm z trzech kręgów C<j mostka Th,ims<rna <) dokładn,iści po mia- . próbek pobranych z innych kręgów 
ci w ej 1.'.<1) I partii ru O.l"i drutu z partii: jeżeli chociaż jeden 

wynik powtórnego badania jest 
Spr;rnd1enie jak• )~ci d•l próby należy przygot<l- P<l •.idtłuszczcniu próbki wyk,inać lut<lwanie niezgodny l WW. wymaganiami. 
i trwah)ści lu1uwanegl1 wać .~ rurki miedzinwane palnikiem gaz,iwym pr1y użyciu topnika należy partię uznać za ning<ldną 

p<>hJctl'nia (.1. 7) I żelaza armci.J l) średnicy „austenit-Jut" i przeprnwadzić próbę rnzcią- z wymaganiami normy 
ó/4.5 mm wsunięte na głę- gania wg PN-71/H-04.110 
h<>k,iść ,iknło 9 mm d<l rurek 
miedzianych o średnicach 

0 8/ó mm: każde złącze 

rurek p<ikrywa się lutem 
drutu z innego kręgu z partii 

Sprawd1cnic tcmpc- .~ próbki o długości okoł<l d<l sprawdzenia P<Jmiaru temperatury topnie- jeżeli chociaż jeden wynik próby nie 
raturv t'ipnienia (tylk·.i 20 mm każda z dowolnych ma nnleży st<lS<iwać urządzenie składające się odpowiada wymaganiom wg J.8 
11a i;Jdanic p•.ldanc kręgów walcówki spoiwa po 7 pieca I układem .iptycznym i rejestracją należy sprawdzić temperaturę 

w zamln\icniu) (.1.8) gorącej przeróbce plastycz- temperatury: zaleca się stosowanie mikro- topnienia każdego wyt<lpU i uznać 
nej. Próbki po obróbce sk<ipu z aparatem P<ldgrzewcz.y m firmy za zgodny z normą wytop spełnia-
skrawaniem p<iwinny mieć Leitz. próhkę należy p<ikryć starannie jący wymagania wg J.8 
wymiary04 ±0.5 X ó-0 .'mm llJpnikiem „austenit-lur· zwilŻLrnym małą 

i l<lŚcią Wlldy, następnie umieścić ją P<ldstawą 
walca na P<ldkładce ceramicznej pirnlit<iwej 
(lub innej po uzgodnieniu stron), otoczyć ją 
dookoła t<ipnikiem. umieścić w piecu, włączyć 
grzanie i i.ldnotować temperaturę początku 
i k<lńca t•1pnienia 
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BN-79/0X74-02 

5.3. Zaświadczenie jakości. Do każdej partii dołącza 
się zaświadczenie jakości wg BN-74/0809-0 I. 

Na żądanie zamawiającego dostarcza się atest wg 
BN-74/0809-0 I załącznik 4. 

6. POSTANOWIENIA PRZEJŚCIOWE 

Do czasu obowiązywania PN-79/M-69411 drut wy­
konuje się ze stopu o składzie chemicznym w gatunku 
LS45K - wg PN-63/M-69411. a w gatunku LS40K 
- wg tabl. 3. 

Tablica J 

Skład chemiczny, % 

Cecha Składniki stopowe Dopuszczalne zawartości zaniec1yszczeń Orientacyjna tempera-

Ag Cu Cd Zn Fe Pb Sn Ogółem 
tura topnienia. oc 

LS40K reszta I 8.5 -:- 19,5 19,5 -:-20,5 20.5 -:- 21.5 0,01 0,006 0,006 0.2 590 -:- 610 

LS45K wg PN-63/M-69411 610 -:- 630 

Wartości liczbowe podane w tablicy należy interpretować zgodnie z PN-70/N-02120. 

KONIEC 

INFORMAC.IE DODATKOWE 

I. Instytucja opracowująca normę - Instytut Metali Nieżelaznych, 
Gliwice. 

2. Istotne zmiany w stosunku do ZN-73/MPC-MN-02919 
a) w wymaganiach powierzchni zmniejsz,mo <1 pc1ł<>WI; gl1;h<>k•>ŚĆ 

dopuszczalnych wad, 
b) wprowadzono dwa nciwe wymagania charakterywj<1ce w spo.>­

sób ścisły jakość spoiwa: temperatur1; t<>pnienia i trwało>ść lut<>Wa­
nego połączenia. 

J. Symbol wg SWW: - 0566-21. 
4. Normy związane 

PN-73/H-0170 I Metale niei'claznc. Półwyrciby i wyr,iby. Cechc>wa­
nie 

PN-71/H-01706 Metale nieżelazne. Pc>stacie i stany •Jbr(>bki ciep I ncj 
i umocnienia. Nazwy i <>kreślenia 

PN- 71 /H-043 IO Próba statyczna rc>zciągania metali 
PN-78/H-04360 P,1miar twardości metali spcisobem Vickcrsa przy 

c1bciążeniu 9,8 do 9XO N (I d•> 100 kG) 
PN-71 /H-04361 Próba twardości metali sposobem Vickcrsa pr1y 

c>bciążcniu P<llliżej I kG (IO N) 
PN-72/H-04741 Analiza chemicLna st<>pów srebra 
PN-79/M-69411 Sp,1iwa srebrne d<> lutowunia 
PN-70/N-02120 Zasady za<>kr<jglania i zapisywania liczb 
BN-74/0X09-0 I Metale niciclaznc. Zaświadczenie jakc>ści i atest 

5. Autor projektu normy ini. .Jó1cf Kruszec - Zakład Do.>świad­

c1alny Przetwórstwa Stc>pów Specjalnych Instytutu Metali Nieiclat­

nych, Gliwice. 
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