Reczne spawanie tukowe

Do spawania tukowego recznego uzywa sig elektrod w otulinie. Elektroda taka sktada sie z rdzenia metalicznego, zwykle o
ksztatcie walcowym, i otuliny. Rdzen stanowi materiattgczacy o wtasciwosciach uzaleznionych od tego, co chcemy uzyskaé
w wyniku spawania. Gtéwnym zadaniem otuliny jest utworzenie ochronnej warstwy zuzla, zapobiegajgcej tgczeniu sie
roztopionego materiatu z tlenem i azotem zawartym w powietrzu. Wtasciwosci otuliny wyznaczajg warto$¢ napiecia
spawania, ktéra moze wahac sig od 10do 70 V. Spawaniutukowemu mozna poddawac wigkszo$¢ materiatéw metalicznych.

Metody spawania MIG/MAG

Przy spawaniu metodg MIG (Metal Inert Gas) lub MAG (Metal Aktiv Gas) tuk pali sie¢ pomiedzy podawanym w sposéb ciggty
drutem metalowym (anoda, biegun +), a materiatem spawanym (katoda, biegun -) w otulinie gazowej. Gaz otulajagcy moze
byé typu obojetnego (Ar, He), lub nieobojetnego (CO,). Uzywa sie réwniez mieszanin gazéw obojetnych i nieobojetnych, jak
réwniez innych gazéw nieobojetnych (O,H,N,). Gazy nieobojetne biorg udziat w reakcjach chemicznych zachodzacych w
stopionej spoinie.

Metody te znalazty szerokie zastosowanie w przemysle samochodowym i innych uzywajacych blach cienkich. Wydajnos¢
jest wyzsza niz przy zwyktym spawaniu recznym.

Metoda spawania TIG

Przy spawaniu metodg TIG (Tungsten Inert Gas) stosuije sie elektrody nie podlegajgce topnieniu, tj. wolframowe, o bardzo
wysokiej temperaturze topnienia 3410°C. Gazem otulinowym jest argon. Elektrody sg zwykle wykonane ze stopu wolframu z
1-2% zawartoscig toru, dla zwiekszenia emisji elektronéw. Podczas spawania nie wolno dopusci¢ do kontaktu elektrody
wolframowej z materiatem spawanym, gdyz mogtoby to spowodowac domieszkowanie spoiny wolframem, co mogtoby
pogorszy¢ jej wiasciwosci. Dlatego prad tuku musi mie¢ sktadowa wysokoczestotliwosciowa (HF), umozliwiajgcg zapalenie
tuku z odlegtosci 2-3 mm. Wiekszo$¢ metali i stopédw moze byé spawana pradem statym, przy czym elektrode dotacza sie do
bieguna ujemnego. Wyjatkami od tej zasady sa aluminium i magnez. Przyczyna tego jest fakt, ze tlenki tych metali maja
znacznie wyzsza temperature topnienia niz sam metal. Spawanie jest tu jednak mozliwe przy uzyciu pradu przemiennego.
Tlenki metalu usuwane sg na drodze czysto mechanicznej, z pomocg dodatnich jonéw gazu otulinowego.

Metoda TIG jest stosowana do spawania stali nierdzewnej, metali lekkich, a takze w sytuacji, gdy postawione sg wysokie
wymagania co do gtadkosci powierzchni grani (spodu spoiny).



