Ibp, PKM, Grzegorz Mianowski
Komentarz do zadania domowego z lekcji nr 2.

Wiekszos¢ z Was opisata rysunek dobrze! Rozwigzanie wyglada
nastepujgco:

1 - spoina , .
6 — lico spoiny
2 — stopiony materiat rodzimy

3 — glebokosé wtopienia
4 — strefa wplywu ciepta
5 — materiat rodzimy

7 — gran spoiny

8 — brzeg spoiny

Lekcja 3 zdalna
Temat: Potaczenia spawane — ciag dalszy

Rodzaje spoin

Ze wzgledu na przeznaczenie:
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Szczepne Napawane Uszczelniajace



Rodzaje spoin

Ze wzgledu na sposéb wykonania:
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Rodzaje spoin

Ze wzgledu na konstrukcje:
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Czolowe Pachwinowa Brzegowa Otworowa
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i grzbietowa

Rodzaje spoin czotowych

Ze wzgledu na ksztatt przygotowanych elementdw do spawania:

Jednostronne (stosowane do spawania elementow cienkich < 10mm):
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Rodzaje spoin czotowych

Ze wzgledu na ksztatt przygotowanych elementow do spawania:

Dwustronne (stosowane do spawania elementow grubych > 10mm):
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Rodzaje spoin brzegowych

Grzbietowe Krawedziowa




Rodzaje spoin otworowych
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Otworowa
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Metody spawania:

Spawanie gazowe

Zrédtem ciepta do przetopienia elementow jest ptomien spalania acetylenu
(temperatura do 3200°C). Konieczne jest dostarczanie dodatkowego spoiwa.
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Ruch drutu M Ruch palnika

Spawanie elektryczne

Zrédtem ciepta jest tuk elektryczny (temperatura do 3500°C). Spoiwo moze
stanowic element elektrody lub byc dostarczane dodatkowo.

Spawanie tukiem swobodnym
Spawanie tukiem krytym

Spawanie w ostonie gazowej



Spawanie tukiem swobodnym - tuk jarzy sie miedzy elementem a
elektrodg. Czesto stosuje sie elektrody otulone.

Element spawany

Jeziorko spawalnicze

Spawanie tukiem krytym — tuk jarzy sie miedzy elementem a elektrodg ale
jest ,schowany” pod warstwa topnika.
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Spawanie w ostonie gazowej — tuk jarzy sie miedzy elementem a elektrodg w
ostonie gazow wyptywajacych z dyszy. Elektroda nie zawsze jest spoiwem.

Kierunek przesuwu
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Elektroda z materiatu trudno topliwe go
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Gaz ochronny

TIG - elektroda wolframowa gaz Ty J
obojetny (Argon) +gazostaniaiacy B
MAG - elektroda ze spoiny gaz MIG - elektroda ze spoiny gaz
aktywny (CO,) obojetny (Argon)

Spawanie plazmowe — tuk jarzy sie miedzy dwoma elektrodami w celu
utworzenia plazmy ktora w ostonie gazow wyptywajacych z dyszy rozgrzewa
elementy tgczone. Spoiwo jest dostarczane oddzielnie.
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Spawanie elektrozuzlowe — tuk jarzy sie miedzy elektrodg a elementem
taczonym tylko na poczatku spawania. Potem elektroda zanurzana jest w jeziorku
stopionego metalu a przeptyw pradu grzeje ten obszar ,rezystancyjnie”.
Przeznaczone dla faczenia pionowych grubych elementow.

Oscylacja Element spawany
Elektroda
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Prowadnik elektrody
i pradowa koncéwka stykowa

Stopiony zuzel

Kierunek przesuwu

Przyktadka miedziana
chtodzona woda

Skrzepniety metal spoiny

Jeziorko spawalnicze
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Element spawany

Podktadka
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Spawanie laserowe — podobne do spawania plazmowego. Zrédtem ciepta jest
promien lasera. Spawanie odbywa sie w ostonie gazu obojetnego (Argon).

Rura chlodzaca
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Spawanie elektronowe — energie dostarcza skoncentrowana wigzka
elektronow. Mozna wykonac gtebokie i waskie spoiny (20:1) z szybkoscig
20m/min. Spawanie odbywa sie w prozni co eliminuje zanieczyszczenie jeziorka
spawalniczego.

Zasilanie pradem stalym widkna

—
r tarzenia (katoda)

+ | Zasilanie pradem statym

Cylinder Wehnelta cylindra Wehnelta
a4 (L-3kv)
— & Zasilanie elektryczne

+ & pbradem statym o
Anoda i wysakim napigciu
— el 15 - 150 kV

wizzka 5
e — L
elekirongw L4 -
et
i E" Elekromagn etyczna

Saczewka SkUpia aca

&."’:'{ Cewka adchylaj
& Swiika odchylaTca

Uktad prozniowy e
—_—
; = p—

i
Przaekra| poprzeczny spoiny
wykonanei wiazka elektronow
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do spawania wigzkg elektronéw

Wady spoin

1 — brak przetopu grani

2 — brak wtopienia spoiwa w metal rodzimy

3 — nawis wynikajacy z nieprzetopienia krawedzi metalu

4 — wyciek stopiwa po stronie grani 9 — wtracenia zuzlowe
5 — podtopienie w formie karbu

6 — kratery na powierzchni spoiny
7,8 — pecherze gazowe

10,11 — pekniecia

Zadanie:

Zapoznaj sie z podanymi rodzajami spoin, metodami spawania oraz wadami spoin,
sporzgdz notatke z lekcji i wyslij na adres: grzegorz.mianow@gmail.com w terminie
do 20.04. br.

Zycze powodzenia, pozdrawiam Grzegorz Mianowski ©
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