Polaczenia spawane naleza do polaczen nieroztacznych co za tym idzie, w przypadku koniecznos$ci
rozlaczenia potaczenia nie jesteSmy w stanie powroci¢ bezposrednio do elementow nie noszacych
znamion tgczenia przez spawanie. Po np. Przecigciu spoin nadal w dalszym ciggu na elementach
bedziemy mieli widoczny $lad po spoinie.

Niestety w przypadku metod taczenia elementdw przez spawanie nie bede w stanie rozdzieli¢
zagadnien dotyczacych kwestii konstrukcyjnych oraz zagadnien technologicznych (czy samego
procesu spawania). Mimo wszystko postaram si¢ ograniczy¢ zagadnienia technologiczne 1 skupic¢
si¢ na bardziej istotnych dla nas informacji pod wzgledem tworzenia wlasciwej konstrukcji
spawanej czy dalej dokumentacji techniczne;.

Spawanie znalazto szerokie zastosowanie w technice, od bardzo duzych konstrukcji przestrzennych
np. W budownictwnie, po male i precyzyjne elementy w rzemysle robotyki.
Glowne zalety spawanie w pordwnaniu z innymi metodami tgczenia elementow:

Poprzez spawanie mozemy uzyskiwac czesci wehodzace w sktad wiekszych zespoldw maszyn, np.
Dzwignie, ale tez wszelkiego rodzaju konstrukcje nosne jak ramy przestrzenne, czy ramy
obrabiarek, konstrukcje nosne dla samojezdnych maszyn stosowanych w przemysle cigzkim.
Spawanie wykorzystuje si¢ takze w przypadku przeprowadzenia doraznych napraw czgsci lub
zespolow czesci oraz w przypadku proceséw specjalnych jak np. Nanoszenie powlok o specjalnych
wlasciwos$ciach — jest to napawanie.

Przechodzac dalej, skupmy si¢ na samym doborze wtasciwej dla projektowanego detalu czy zespotu
metody spawania. Jest to istotna informacja dla konstruktora ze wzgledu na koniecznos¢
zapewninia istotnych cech detali wchodzacych w sktad uzyskanej konstrukcji. Dla przykladu w
przypadku spawania tukiem elektrycznym rzazacym si¢ pomiedzy elektroda topliwg jak w
przypadku metod spawania elektroda otulong lub MAG czy MIG, oraz powmigdzy elektroda
nietopliwg jak w przypadku metody TIG. Jak wida¢ na schemacie w przypadku tej metody
uzyskujemy znacznie wigkszg §rednic¢ jeziorka spawalniczego i ograniczong gleboko$¢ penetracji
jeziorka w procesie spawania niz np w metodach o znacznie wyzszej gestosci energetycznej jak
spawanie wigzka lasera. Co za tym idzie stan przygotowania elementow wchodzacych w sktad
konstrukcji jest rozny w zaleznosci od dobranej metody. Dla spawania elementow o znacznych
grubo$ciach np. 20Mm i doborze metody MAG wymagane bedzie wykonanie kilku przej§¢ w celu
uzyskania wymaganej spoiny jednak sam stan krawedzi elementow tgczonych nie musi by¢ idealny,
tzn, mozemy wykorztsta¢ metody cigcia tlenowego, woda, lub wigzka lasera i mimo wszystko i tak
uzyskamy zadowalajace potgczenie elementéw. W przypadku spawania metodami o wyzszej
gestosci energetycznej Srednca jeziorka spawalniczego jest znikoma co za tym idzie stan
przygotowania elementow wyga obrobki wiurowej a w niektorych przypadkach szlifowania
krawedzi. Co moze w znacznym stopniu podwyzszy¢ koszty realizacji, nawet biorac pod uwage
duzo szybszy proces spajania grubych elementéw poprzez spaajnie wigzka lasera.

Dodatkowo wybrana metoda tgczenia wpltywa na powstawanie Strefy wptyu ciepta. SWC. W
zalezno$ci od gestosci energrtycznej uzyskujemy zrroznicowany zakres wystepowania strefy w
ktorej z uwagi na dostarczenie wystarczajacej ilosci ciepta nastepuja zmiany w struktdrze materiatu
rodzimego. Widzimy tutaj fragment, uproszczony, wykresu fazowego dla stali i tak ze wzgledu na
transmisj¢ energii cieplnej wgtab materiatu spawanego uzyskujemy zmiany strukturalne w strefie
wptywu ciepta. Wptywa to oczywiscie na powstawanie struktur najczesciej gruboziarnistycha
przynajmniej o zwiekszonej griadiacji ziaren niz w materiale rodzimym. Jak wiadomo najbardziej



pozadang jest struktura drobnoziarnista, jako struktura o wyzszej wytrzymatosci, stale
drobnoziarniste sg czesto uzyskiwane przez obrobke plastyczng w temperaturach nizszych niz
wymagane do rekrystalizacji. Jest to oczywiste. Dlatego tez w przypadku wyzszych grubosci
materialdéw walcowanych jak np. Blach granica plastycznosci spada wraz ze wzrostem grubosci
materiatlu. W przypadku polaczen spawanych trudno jest materiat po spawaniu obrobié¢
mechanicznie, oczywiscie stosuje si¢ np. Mlotkowanie, ale ta metoda stosowana jest do uzyskania
wyzszej wytrzymato$ci zmeczeniowej dla warstw wierzchnich.. W warstwie wierzchniej spoiny
uzyskujemy wtedy naprezenia rozciggajace natomiast w materiale rodzimym, bezposrednio obok
spoiny naprezenia $Scisjgce. Taki stan naprezen pozwala na zwigkszenie wytrzymatos$ci
zmeczeniowej spoin.

Wracajac do SWS. Zmainy strukturalne wptywaja negatywnie na wytrzymato$¢ dorazng ale tez na
wytrzymato$¢ zmeczeniowa. Jedng z istotnych stref SWS jest strefa "czesciowego stopienia" "b", W
tej strefie dochodzi czgsto do niezgodnosci spawalniczej, w przypadku nieprawidtowego doboru
parametréw spawalniczych dochodzi do tak zwanych przyklejen spoiny, jest to brak
wystarczajgcego przetopu krawedzi rowka spawalniczego. Takze w prypadku wtracen
niemetalicznch czesto znajdujg si¢ one na pograniczu spoiny i materialu rodzimego
uniemozliwiajac przetop wgltab materiatu.

Klasyfikacja spoin.
Ze slajdu.




