
Dostępne druty do lutowania 

Nazwa Właściwości topnika Stopy zawierające ołów Seria FLOWTIN[1] 
Stopy bezołowiowe z dodatkiem 

mikrostopów 

Seria ECOLOY[2] 
Stopy bezołowiowe bez dodatków mikrostopów 
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Zakres temperatury topnienia [0C] 183-
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HS10 2,5% 1,0% ● 1.1.2 ROM1 26 ● ● ● ●       ● ● ● ●  ●  

Kristall 511 2,7%/3,0% 1,1% ● 1.2.2 REM1 26      ● ●  ● ●  ● ● ●  ●  

Kristall 505 3,0% 0,5% ● 1.2.2 REM1 26 ●                 

KS115 3,0% 1,5% ● 1.2.2 REM1 28      ● ●   ●        

2630 2,0%/2,2% 1,7% ● 1.1.2 ROM1 26  ●          ●    ●  

Kristall 400 2,2% 0,0% ● 1.2.3 REL0 33 ●  ●   ●  ● ● ●  ● ● ●  ●  

KS100 3,0% 0,0% ● 1.2.3 REL0 33      ● ●   ●        

HF32 3,5% 0,0% ● 1.1.3 ROL0 32 ● ● ●         ●    ●  

HF32 SMD 1,0% 0,0% ● 1.1.3 ROL0 32 ●  ●               

X39B 1,0% 0,0% ● 1.2.3 REL0 33 ●                 

HF34 1,6% 0,0% x 2.2.3 ORM0 34 ●      ●  ●         

S321 2,0% >5,0%  2.1.2 ORH1 24 ●               ●  

ALU 2,2% >5,0%  2.1.2 ORH1      ●             

ARAX 2,7% >5,0%  2.1.2 ORH1 25 ●          ●       

Solid b.d. b.d. b.d. b.d. b.d. b.d. ●     ● ●  ● ● ● ● ●  ● ● ● 
 

[1] Mikrostopy FLOWTIN firmy Stannol zostały wprowadzone przez firmę aby osiągnąć najniższą z możliwych szybkość rozpuszczania miedzi i żelaza. W zależności od ogólnych 

warunków, możliwym jest zwiększenie żywotności końcówek lutowniczych aż do 50%. 

[2] Wszystkie standardowe ultra czyste stopy firmy Stannol zostały zaprojektowane jako ECOLOY



 


