CHARAKTERYSTYKA SPAWANIA LtUKIEM KRYTYM (SAW)

Spawanie tukiem krytym (ang. submerged arc weld8AV) jest procesem, w czasie
ktérego tuk spawalniczy jarzyesmicdzy podawanym w sposolagty drutem elektrodowym
a elementem spawanym i jest niewidoczny,zgegt przykryty warstw ziarnistego topnika
(tym samym tuk jest ukryty, g nazwa metody), ktGrego g2 stapia sj, tworzc na spoinie
usuwalry warstwe zuzla. Nieotulony drut jest odwijany zbna lub szpuli i podawany przez

ukiad rolek napdzanych silnikiem elektrycznym w kierunku rowka spo(rys. 1).
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Rys. 1 Zasada spawania tukiem krytym

Temperatura stupa tuku spawalniczega@ai5000+6000 K. Wydzielane podczas spawania
ciepto, stapiajc drut elektrodowy oraz €& materiatu podstawowego, tworzy jeziorko
spawalnicze, a tak stapiajc cz$¢ topnika, tworzy ciekhgzuzel. Wydzielajce s¢ przy tym
pod pewnym nadénieniem pary i gazy twogzwokot tuku zamkngta komor

luku (przestrzee gazowg), odizolowan od powietrza czagzuzlows, utworzorn z cieklego

zuzla.
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Topnik izoluje jeziorko spawalnicze od oddziatyweatmosferycznego, stabilizuje tuk,
ksztattuje powierzchnisciegu, steruje sktadem chemicznym stopiwa itd. Wezrasci od
natzenia pgdu, nap¢cia tuku i pedkosci spawania metal spoiny pozostaje w stanie ptynnym
od kilku do kilkudziesiciu sekund. W tym czasie w jeziorku ciektego metaahodzi szereg
procesow fizyczno-chemicznych, w wyniku ktorych isiaouzyskuje okrdony ksztatt, sktad
chemiczny i wiaciwosci mechaniczne. Na przebieg tych procesovmaovptyryé,

dobieragc odpowiednio gatunek materiatu elektrodowego ntk@, ksztatt rowka spoiny oraz
parametry spawania. W migoddalania situku nasgpuje krystalizacja jeziorka
spawalniczego i formowankeiegu oraz krzepgcie na jego powierzchni warstwyzla,

ktory nasg¢pnie naley oddzielt od powierzchni jakuzel w spawaniu elektrodami
otulonymi. Topnik, ktory nie zostat przetopiony wasie spawania, jest zbierany i ponownie
wykorzystywany.

Spawanie tukiem krytym zasadniczo jest realizowampomog w petni zmechanizowanego
sprztu: zmechanizowanegdle podawanie drutu elektrodowego, zmechanizowane
przemieszczanie tuku wzdtkrawedzi tgczonych elementéw orazagte zasypywanie
miejsca spawania warsfvtopnika. Kontrola w trakcie spawania jest prowatdzaoa
podstawie wskazaprzyrzdow wskazujcych parametry spawania oraz waki&a potazenia
elektrody. Spawanie tukiem krytym jest gtéwnie pemlzone w pozycji podolnej, ze wzdlu
na sktonné¢ topnika do zsypywaniagbraz trudnéci z wiasciwym utrzymaniem ciektego

metalu jeziorka spawalniczego w pozycjach przymuysbw

Podstawowym wariantem automatycznego spawaniartukigtym jest spawanie

pojedynczym drutem elektrodowymiednicy 2,5+6,0 mm z typowymi parametrami:
- natzeniem pgdu 260+1200 A,
- predkaoscig spawania 0,4+1,0 m/min.

W przypadku spawania drutenmsi@dnicy 6 mm mgna uzyskéa wydajna¢ stapiania do 20
ka/h.

Spawanie tukiem krytym jest stosowane przede wkirysio spawania stali konstrukcyjnych
niskoweglowych, niskostopowych i wysokostopowych, bardzadko z&a do spawania niklu,

tytanu, miedzi i aluminium oraz ich stopow.
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Do zalet spawania tukiem krytym zalicza:si

duza wydajnd¢ procesu,

wysoka i stabilna jaké ztaczy spawanych,

mazliwosé uzyskiwania diych predkosci spawania,

brak rozpryskow i gtadkie lico spoin.

Wady spawania tukiem krytym to:

brak maliwosci obserwacji procesu spawania,

ograniczenie zakresu stosowania metody w zasagko do pozycji podolnej i nabocznej,

konieczné¢ suszenia topnika,

konieczné¢ zbierania topnika i usuwaniaizla po wykonaniu kadegosciegu,

wysoki koszt urzdzen spawalniczych.

Wyposazenie stanowiska spawalniczego.

W sktad uniwersalnych i specjalizowanych 4dzen do spawania tukiem krytym

wchodzi :

- glowica spawalnicza, ktorej podstawowym zadanjesh podawanie drutu elektrodowego
do strefy tuku i prostowanie drutu, doprowadzenigp spawania do drutu elektrodowego

oraz zapewnienie nitiwosci regulacji parametrow spawania,
- ukfad zapewniary zasypywanie topnika,

- mechanizm ruchéw ustawczych prowadnika drutktededowego (przemieszczanie
pionowe i poprzeczne wzaglem osi z4cza oraz przechylanie prowadnika) wypasay we
wskaznik potazenia drutu lub ukitad sterngy potazeniem drutu wzgldem styku w trakcie

spawania,

- mechanizm jazdy zapewniay przesuw drutu spawalniczego wzdhlacza z pedkoscia

rowng predkosci spawania,
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- uktad sterowania z przygdami pomiarowymi (amperomierz, woltomierz, wiki
predkosci spawania, wskanik predkosci podawania drutu, miernik energii liniowej

spawania),

- zrodto prdu spawania o sztywnej charakterystyce §saigas¢ tuku podczas spawania z
pradem statym uzyskuje gdzieki tzw. samo-regulacji dlugaoi tuku) dz o opadajcej
charakterystyce (stabtugas¢ tuku w przypadku zastosowanisddet padu przemiennego i
statlego uzyskuje siprzez sterowanie gakosciag posuwu drutu poprzez ngpie tuku);
obecnie w wgkszdici gtowic spawalniczych jest wykorzystywana zassalaoregulacii

dtugdéci tuku.

Rys. 2 Glowica do spawania tukiem krytym

W przypadku pajczen wzdtuznych element spawany najéziej jest nieruchomy, stosuje;si
wowczas uniwersalne rozazanie, przemieszczanie gtowicy wzéliztacza zapewnia tzw.
traktor spawalniczy przesuway sk bezpdrednio po spawanym elemencie lub po szynach
umieszczonych réwnolegle daeka. Inne rozwjzanie stanowi glowica spawalnicza
zamontowana na stupowgghniku przejezdnym, przesuvgap s¢ wzdtuz nieruchomego

styku lub gtowica spawalnicza umieszczona na stojak stupowysigniku nieruchomo nad

obracanym zjczem spawanym (pgdzenia obwodowe).
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Stanowiska do spawania tukiem krytymveyposaane take w:
- suszark topnika,
- zbierak topnika, przeznaczony do zbierania ziefmpionej czsci topnika,

- oprzyradowanie umaliwiajace mechanizag¢jprocesu spawania, jak obrotniki,

manipulatory spawalnicze itd. oraz podktadki forgeej gra,
- przewijark drutu elektrodowego, do przewijania drutu gaw na lgbny.

- przemieszczaniem uchwytu spawalniczego ze ztkigmi topnika wzdha styku, ze
zmechanizowanym podawaniem drutu o mgdeginicy §rednica drutu 0,8+2 mm, rgenie
pradu spawania 100 i 500 A).
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