Spawanie tukowe za pomoc q spawarki
transformatorowej lub inwertorowe;.

Spawanie tukowe jest to procesZenia metalowych elementow przy zastosowaniu
spawarki elektrycznej. W trakcie tego procesu wyhaasg tuk elektryczny w szczelinie
pomiedzy faczonymi elementami metalowymi a metatpalektrodi. W wyniku tego powstaje
bardzo wysoka temperaturadn 3000° C co powoduje stopieniecskrawedzi metalowych
elementow i elektrody w jedrcatas¢é. Podczas tego procesu na powierzchni spawu tvaigzy
warstwazuzla powstagcego w wyniku topienia gii utleniania elektrody. Warstnta usuwa
si¢ nastpnie za pomagspecjalnego miotka spawalniczego.

-~

Elektroda sktada siz rdzenia — jest to drut wykonany z tego samegenadu co elementy
taczone oraz z otuliny pelgej rok antyutlenicza. Ze wzgtlu na rodzaj otuliny elektrody
dzielimy na

rutylowe - stosowane do bigcych napraw

zasadowe - do spawania elementéw poddawanychyduobciazeniom takich jak
konstrukcje stalowe ( elektrod tychywa skt w spawarkach na gal staty)

Spawanie tukowe ma zastosowanie w:

- kowalstwie artystycznym,

- Slusarstwie,

- taczeniu daych metalowych elementéw lub elementow grdbaviekszej nz 1,5 mm.



Zaletami tej metody t gczenia elementéw metalowychs a:

- 0szczdnase,

- dwza wytrzymaitd¢ spoin,

- mazliwo$¢ taczenia elementéw stalowych lub wykonanych ze sialidzewnej,
- mozliwo$é¢ naprawy elementéweliwnych.

Spawarka transformatorowa

Spawarka transformatorowa to aizenie staace do wytworzenia tuku elektrycznego
uwalniapcego olbrzymie iléci ciepta (temperatury edu 3000° C ) pozwalajcego na
stopienie metalielaznych i pajczenie ich z metalem o podobnych $aiavosciach.
Zasadnicz czgscia spawarki jest transformator zasilany rapgm 230V lub 400 V.
Dostarcza on pdu o niskim nagiciu (45-60 V), ale o bardzo dym natzeniu (40-350 A).
Jeden z biegunow transformatora jestppbny z zaciskiem masy, drugisza

z zaciskiem elektrody.

Rys. 1 Transformator spawalniczy Telwin PRO-ARC TS-160/1-3
Polecane produkty :

Transformator spawalniczy PRATICA 152
Transformator spawalniczy NORDICA 4.161
Transformator spawalniczy PRO-ARC TS-130/1
Transformator spawalniczy PRO-ARC TS-160/1-4
Transformator spawalniczy NORDICA 4.185
Transformator spawalniczy NORDIKA 3250
Transformator spawalniczy ARTIKA 270



Budowa spawarki transformatorowe;

a. wytacznik

b. regulator nagzenia padu
c. uchwyt elektrody

d. uchwyt masy

e.maska ochronna

Spawarka inwertorowa

Spawarka inwertorowa to wdzenie zasilane nagiem 230 V, ktore dostarczaapro
natzeniu 40-200 A. Zalatspawarki inwertorowej jest jej mata waga reisprawnéc.
Niektére modele posiadappcjonalnie meliwos¢é spawania metedTIG (spawanie elektred
wolframowa w ostonie gazu), daga mocny i trwaty spaw.



Rys. 2 Spawarka inwertorowa Telwin TECNICA 144 ACX

Polecane produkty :

Spawarka inwertorowa TECNICA 144 ACX
Spawarka inwertorowa TECNICA 164

Srednice elektrod i nakzenie pradu w
zaleznosci od grubosci spawanego metalu

Grubo $¢ metalu Srednica elektrody Nat ezenie pradu
0,8-1,4mm 1,6 mm 35-52A
1-2 mm 2 mm 52 -75A
2-3 mm 2,5 mm 75—-100 A
3-4 mm 2,5 mm lub 3,25 mm 100-132 A
4-10 mm 3,25 mm lub 4 mm 132 175 A

Natezenie padu waha si w zaleznosci od pozycji spawania:
- poziomo: patrz tabela,

- ha gorze: mniejsze o ok. 10%,

- na dole: wgksze o ok. 15%.




Przygotowanie materiatu

Podstawowe zasady

Elementy ktére chcemy pmdzy¢ musz by¢ czyste i wolne od rdzy. Naig oczysci¢
je szczotk stalow i odttusci¢ rozpuszczalnikiem.

Sciskamy spawane egci zaciskamirubowymi

Dobieramy elektrog o srednicy odpowiadagej grubdci spawanych elementéw
(patrz tabela powaej). Wktadamy elektrogw uchwyt.

Sprawdzamy, czy elektroda jest dobrze zamocowana.

Mocujemy zacisk masy na spawanych elementach.

Ustawiamy nagzenie padu odpowiednio odrednicy elektrody.

Zaktadamy ¢kawice, mask ochronm i grube ubranie. Przyjmujemy wygagdn

pozycg.

Wzbudzenie tuku elektrycznego

Wiaczamy spawakk

Chronic twarz mask, przesuwamy elektr@dpo spawanych eiciach na przestrzeni
1-2 cm, tak aby wytworzyta giskra.

Oddalamy elektrogo 4-5 mmzeby wzbudzi tuk.

Przyblzamy elektrod na 2-3 mm i rozpoczynamy spawanie.

Technika spawania

Pozycja elektrody

Dlugos¢ tuku musi by stata i mniej wécej rownasrednicy elektrody.

Spawamy, cignac elektro@ do siebie. Powinna Bynachylona pod&em 60°.
Opuszczamygke w miar zuwzycia elektrody.

Manipulujemy elektrogl w taki sposob, by otrzynésspaw o szerokmi 1,5-2 razy
wickszej od jegrednicy. Dobry spaw powinien byekko wypukty, o réwnej
szerokdci i nieco falisty.

J&li bedziemy pracowazbyt szybko, spawddzie waski i punktowy. Jego
nieregularné¢ spowoduje ostabienieadza.

Jeili spawanie jest przeprowadzane zbyt wolno, ksafadiwvu jest na tyle wypuklye
zachodzi obawa jego deformacii.

Podstawowe zasady

Spaw wykonujemy elektradorzesuwam dos¢ wolno, bez dotykania spawanych
elementow.

Po zakaczeniu spawania ostukujemy sppmiotkiem, by ususé zuzel tworzacy
czarry skorug na spawie.

Oczyszczamy spaw druci@Bzczotly i korygujemy ewentualne ubytki.
Wyréwnujemy spaw pilnikiem lub szlifiegkkatowa.



Rys. 3 Szlifierka kagtowa WORX WU 721.1

Polecane produkty :

Szlifierka katowa FDAG-750 AGM1027
Szlifierka katowa FDAG-880 AGM1028

Szlifierka katowa WU 708.1 WORX
Szlifierka katowa WU 709.1 WORX
Szlifierka katowa WU 721 WORX
Szlifierka katowa WU722.1 WORX

Jezeli uzywamy dodatkowego peta do spawania, nie przesuwamy elektrody ruchem
ciagtym, lecz wykonujemy szybkie ruchy w lewo i w praw lub przerywamy tuk.

Spawanie cesci ptaskich
- Trzymamy elektrod prostopadle do powierzchni spawanych elementow.
Unieruchamiamy je zaciskarfiubowymi.

« J&li spoina jest szeroka, lecz cienka, spawamy paragi. Po wzbudzeniu tuku
balansujemy lekko elektrgdv lewo i w prawo.

Spawanie elementow prostopadtych
- Elementy 4czymy wsepnie, spawaijc punktowo w kilku miejscach, co utatwi nam
prac.
« Trzymamy elektrog pod katem réwnym potowie &ta spawanych elementéw.
Spawanie grubych elementéw
« Laczac grube elementy (3-6 mm), musimy spawabbu stron.

« Przy hczeniu elementéw bardzo grubych (ponad 6 mm),gehfly skénie ich
krawgdzie i spawamy kilkakrotnie.

Przy spawaniu wielokrotnym musimy usuné zuzel z kazdej warstwy spawu.



Spawanie duych elementéw

« Przed wykonaniem spawuagiego, elementyatzymy wsgpnie, spawaic punktowo
co ok. 10 cm.

Zasady bezpiecze nstwa

1. Prace wykonujemy w odziezy ochronnej i stosujemy maske spawalnicza.

2. Nie wolno dotyka¢ elementéw urzadzenia gotg rekg ani przez wilgotng odziez.

3. Unikamy bezposredniego wdychania oparow i gazow spawalniczych.

4. Zabezpieczamy miejsce spawania przed iskrami, ktére moga wywota¢ pozar.

5. Jezeli spawamy na otwartej przestrzeni nalezy zabezpieczyé miejsce pracy tak
aby osoby postronne nie byly narazone na naswietlenie btyskami tuku elektrycznego.



