
R´czne spawanie ∏ukowe

Do spawania ∏ukowego r´cznego u˝ywa si´ elektrod w otulinie. Elektroda taka sk∏ada si´ z rdzenia metalicznego, zwykle o
kszta∏cie walcowym, i otuliny. Rdzeƒ stanowi materia∏ ∏àczàcy o w∏aÊciwoÊciach uzale˝nionych od tego, co chcemy uzyskaç
w wyniku spawania. G∏ównym zadaniem otuliny jest utworzenie ochronnej warstwy ˝u˝la, zapobiegajàcej ∏àczeniu si´
roztopionego materia∏u z tlenem i azotem zawartym w powietrzu. W∏aÊciwoÊci otuliny wyznaczajà wartoÊç napi´cia
spawania, która mo˝e wahaç si´ od 10 do 70 V. Spawaniu ∏ukowemu mo˝na poddawaç wi´kszoÊç materia∏ów metalicznych. 

Metody spawania MIG/MAG
Przy spawaniu metodà MIG (Metal Inert Gas) lub MAG (Metal Aktiv Gas) ∏uk pali si´ pomi´dzy podawanym w sposób ciàg∏y
drutem metalowym (anoda, biegun +), a materia∏em spawanym (katoda, biegun -) w otulinie gazowej. Gaz otulajàcy mo˝e
byç typu oboj´tnego (Ar, He), lub nieoboj´tnego (CO2). U˝ywa si´ równie˝ mieszanin gazów oboj´tnych i nieoboj´tnych, jak
równie˝ innych gazów nieoboj´tnych (O2H2N2). Gazy nieoboj´tne biorà udzia∏ w reakcjach chemicznych zachodzàcych w
stopionej spoinie.

Metody te znalaz∏y szerokie zastosowanie w przemyÊle samochodowym i innych u˝ywajàcych blach cienkich. WydajnoÊç
jest wy˝sza ni˝ przy zwyk∏ym spawaniu r´cznym.

Metoda spawania TIG
Przy spawaniu metodà TIG (Tungsten Inert Gas) stosuje si´ elektrody nie podlegajàce topnieniu, tj. wolframowe, o bardzo
wysokiej temperaturze topnienia 3410° C. Gazem otulinowym jest argon. Elektrody sà zwykle wykonane ze stopu wolframu z
1-2% zawartoÊcià toru, dla zwi´kszenia emisji elektronów. Podczas spawania nie wolno dopuÊciç do kontaktu elektrody
wolframowej z materia∏em spawanym, gdy˝ mog∏oby to spowodowaç domieszkowanie spoiny wolframem, co mog∏oby
pogorszyç jej w∏aÊciwoÊci. Dlatego pràd ∏uku musi mieç sk∏adowà wysokocz´stotliwoÊciowà (HF), umo˝liwiajàcà zapalenie
∏uku z odleg∏oÊci 2-3 mm. Wi´kszoÊç metali i stopów mo˝e byç spawana pràdem sta∏ym, przy czym elektrod´ do∏àcza si´ do
bieguna ujemnego. Wyjàtkami od tej zasady sà aluminium i magnez. Przyczynà tego jest fakt, ˝e tlenki tych metali majà
znacznie wy˝szà temperatur´ topnienia ni˝ sam metal. Spawanie jest tu jednak mo˝liwe przy u˝yciu pràdu przemiennego.
Tlenki metalu usuwane sà na drodze czysto mechanicznej, z pomocà dodatnich jonów gazu otulinowego.

Metoda TIG jest stosowana do spawania stali nierdzewnej, metali lekkich, a tak˝e w sytuacji, gdy postawione sà wysokie
wymagania co do g∏adkoÊci powierzchni grani (spodu spoiny).


