Dobor parametrow przy spawaniu elektroda topliwa

Do podstawowych parametrow spawania elektroda otulong zalicza sig :

a) Rodzaj i natezenie pradu spawania

Spawanie elektroda otulong moze by¢ prowadzone pradem statym z biegunowos$cia ujemna,
biegunowoscia dodatnig oraz pradem przemiennym. Rodzaj pradu i biegunowo$¢ zaleza od
rodzaju elektrody i sa podawane w katalogach producenta elektrod oraz na etykiecie
opakowania elektrod. W przypadku spawania pradem statym biegunowos¢ decyduje o:
predkosci stapiania elektrody, gltebokosci wtopienia, charakterze przenoszenia metalu w tuku
oraz o rozktadzie ciepta w tuku elektrycznym. Jezeli spawanie przebiega z pradem statym z
biegunowoscia dodatnig na elektrodzie, to wigcej ciepta jest generowane na elektrodzie i
wigksza jest predko$¢ stapiania. Spawanie z biegunowos$cia ujemng na elektrodzie powoduje,
ze wigcej ciepta wydziela si¢ w materiale rodzimym i uzyskuje si¢ wieksza gltebokos¢

wtopienia.

Podczas spawania elektrodami otulonymi z zastosowaniem pradu stalego moze doj$¢ do
niekorzystnego odchylenia tuku, tzw. zjawiska ugiecia tuku, ktore jest przyczyng tworzenia

si¢ rozpryskow, przyklejen 1 braku przetopu.
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Zjawisko to jest spowodowane oddziatywaniem linii sit pola magnetycznego na tuk

spawalniczy, ktére sa indukowane w wyniku przeptywu pradu przez spawany materiat.

W celu ograniczenia niekorzystnego oddzialywania zjawiska ugigcia luku nalezy:

- zmieni¢ rodzaj pradu spawania na przemienny, szczegolnie gdy spawa si¢ pradem powyzej

250 A,

utrzymywac kroétki tuk podczas spawania,

- zmniejszy¢ nat¢zenie pradu, co wigze si¢ ze zmniejszeniem predkos$ci spawania,

- zastosowac na dlugos$ci ztgcza spawanego kilka spoin sczepnych,

- zmieni¢ kat ustawienia elektrody wzgledem zlacza spawanego przez pochylenie elektrody
w kierunku ugiecia tuku,

- wykona¢ odmagnesowanie przedmiotu spawanego,

- doprowadzi¢ jednoczes$nie prad w kilku miejscach.

Natezenie pradu spawania decyduje o glebokosci wtopienia i1 predkos$ci stapiania. Jezeli
srednica elektrody jest stala, to wraz ze wzrostem natg¢zenia pradu zwigksza si¢ energia
liniowa tuku, wydajno$¢ stapiania oraz gteboko$¢, szerokos¢ i dlugosé jeziorka
spawalniczego. Gdy nat¢zenie pradu jest zbyt wysokie, wowczas elektroda stapia si¢ bardzo
szybko 1 powigksza znacznie objetos¢ jeziorka spawalniczego, co prowadzi do tworzenia si¢
niezgodnos$ci spawalniczych w postaci podtopien. Zbyt mate natezenie pradu jest przyczyng

braku przetopu i nieregularnego ksztattu spoiny.

Nategzenie pradu dobiera si¢ w zaleznos$ci od rodzaju elektrody 1 jej srednicy, rodzaju
spawanego materiatu, pozycji spawania, rodzaju pradu i od techniki uktadania
poszczegdlnych sciegow. Warto$¢ natezenia pradu przyjmuje si¢ zazwyczaj na podstawie
danych katalogowych producenta elektrod lub zakresu warto$ci znajdujacych si¢ na etykiecie
opakowania elektrod. Natezenie pradu spawania mozna w przyblizeniu przyjmowac wg

zasady: 30 + 40 A na 1 mm S$rednicy rdzenia elektrody lub wyznaczy¢ wg wzoru:

I=(20+ 6d)d A, przy czym zalezno$¢ ta odnosi si¢ do elektrod o $rednicy d = 3 + 6mm.
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b) Napiecie luku

Napigcie tuku jest parametrem wynikowym zaleznym od dtugos$ci tuku, rodzaju otuliny 1
natezenia pradu. Dtugo$¢ tuku podczas spawania elektroda otulong, w zalezno$ci od pozycji
spawania, srednicy i rodzaju elektrody, powinien by¢ utrzymywany w granicach (0,5 + 1,1)d
mm. Napie¢cie luku wptywa na charakter przenoszenia metalu w tuku, predkos$¢ spawania oraz
na gltebokos¢ wtopienia. Wraz ze wzrostem dlugosci tuku zwieksza si¢ napigcie tuku 1 ilos¢
rozpryskow, a tuk staje si¢ mniej stabilny i bardziej wrazliwy na zjawisko ugigcia tuku. Gdy
tuk jest zbyt krotki, nie dochodzi do wytworzenia odpowiedniej ilo$ci ciepta niezbednego do

przetopienia materiatu rodzimego, a tuk jarzy si¢ niestabilnie z czestymi zwarciami.

Umowne napigcie robocze [V] = 20 + 0,041 - dla spawania tukowego recznego

c) Predkosc spawania

Predkos¢ spawania mozna rozwazac jako predkos$¢ przemieszczania si¢ konca elektrody oraz
jako predkos¢ wykonywania jednego metra ztacza i wtedy uwzglednia si¢ wszystkie

czasy pomocnicze zwigzane m.in. z czasem wymiany elektrody, odbijania mtotkiem zuzla i
czyszczenia kazdego §ciegu, np. szczotka druciang. Parametr predko$¢ przemieszczania si¢
konca elektrody jest brany pod uwagg przede wszystkim przy liniowym ruchu elektrody.
Predkos¢ spawania zalezy gtdéwnie od umiejetnosci spawacza, pozycji spawania, rodzaju
elektrody oraz od wymaganego przetopu. Zbyt duza predkos¢ spawania wptywa na szybkie
krzepnigcie jeziorka spawalniczego - spoina jest waska i nieregularna. Mata predkos¢

spawania powoduje, Ze spoina jest zbyt wysoka 1 szeroka.

d) Srednica elektrody

Srednica elektrody otulonej decyduje o ksztalcie $ciegu spoiny, glebokosci wtopienia i
mozliwosci spawania w pozycjach przymusowych. Doborusrednicy elektrody dokonuje si¢ w
zaleznosci od grubosci spawanegoelementu, pozycji spawania i kolejnosci uktadania $ciegdw,
przy czym pozycja spawania jest najwazniejszym czynnikiem decydujacym o doborze

Srednicy elektrody.
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Zasada jest, aby $rednica elektrody byta mniejsza niz grubos$¢ spawanego materiatu. Z
ekonomicznego punktu widzenia $rednica elektrody powinna by¢ jak najwigksza, zwtaszcza
do wykonywania warstw wypetniajgcych.

e) Polozenie (pochylenie) elektrody w stosunku do zlgcza

Pochylenie elektrody w stosunku do ztacza decyduje o glgbokosci wtopienia, szerokosci lica

oraz ksztalcie nadlewu.
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