BRICOMAN

Przyzwyczaj sie

ptacié mniej!

SPAWANIE tUKOWE

JAK SAMEMU WYKONAC !

Jest to sposéb faczenia metali
przez zastosowanie spawarki ele-
ktrycznej — wytwarza sie fuk (wyfa-
dowanie elektryczne) w szczelinie
miedzy spawanym przed- mio-
tem metalowym a metalowa
elektroda. Powstaje bardzo wyso-  [REEESEL

ka temperatura (co najmniej
N spawany element
3000°C).

Elektroda wykonana jest z rdzenia i otuliny. Z koncéwki zdejmuje sie
okoto 15 mm  otuliny i ten koniec umieszcza sie w uchwycie.

elektroda

Ze wzgledu na rodzaj otuliny wyréznia sie 2 rodzaje elektrod:

RUTYLOWA ZASADOWA

do biezacych napraw spawania elementéw, na ktére
beda dzialaly duze obciazenia
(np. metalowych konstrukgji);
uzywa sie ich w spawarkach na
prad staty

Wysoka temperatura powoduje, ze krawedzie metalu topia sie i facza
ze sobg. Topi sie takze elektroda, zalewajac spoine ptynnym metalem i
wypetniajac szczeliny, przez co tworzy sie zwarty szew.

Spawanie tukowe jest stosowane w:

* kowalstwie artystycznym

* Slusarstwie

* faczeniu duzych metalowych elementéw lub elementéw grubosci
wiekszej niz 1,5 mm.

Zalety:

* oszczednosé

* duza wytrzymatos¢ spoin

* mozliwos¢ faczenia elementéw stalowych lub wykonanych
ze stali nierdzewnej

* mozliwos¢ naprawy elementéw zeliwnych.

NARZEDZIA

STANOWISKO SPAWALNICZE

spawarka
transformatorowa
przefacznik

(wlacz! wylacz)

uchwyt elektrody

kabel zasilajacy

regulacja
natezenia pradu k
dziobak kabel zasilajacy

przewod
uziemiajacy lifierk:
ze szczypcami :;Zrzleﬁ;);a

metalowa szczotka

I

elektrody

OCHRONA

rekawice ochronne

maska ochronna

bawetniany
fartuch roboczy

przezroczyste okulary ochronne



Wskazowki wstepne

Przygotowac elementy do spa-
wania: dokfadnie oczysci¢ je
metalowg szczotka.

2) Zetkna¢ ze soba krawedzie
obu elementéw. W miare
mozliwosci powinny by¢ one
utozone poziomo i przytrzyma-
ne cegami zaciskowymi, aby
zapobiec poruszeniu ich pod-
czas spawania.

3) Ze wzgledu na wytwarzane
promieniowanie UV, podczas
spawania nalezy osfoni¢ cafe
ciato (rekawice, ubranie robo-
cze, maska ochronna).

4) Srednica elektrody powinna
odpowiada¢ rodzajowi wyko-
nywanej pracy (patrz tabela).
Odstonieta czes¢ elektrody
umiesci¢ w uchwycie i zaci-
snac.

5) Dostosowa¢ natezenie pradu
do $rednicy uzywanej elektro-
dy (patrz tabela).

Materiat Grubos¢
spawanych elementu
elementéw: w mm:
Stal miekka
1,5
2-3
2-5
3-10
5 i wiecej

Stal nierdzewna

1,5 i wiecej
Zeliwo

3 i wiecej

BEZPIECZENSTWO

Przed rozpoczeciem spawa-
nia zdja¢ soczewki kontakto-
we. Nigdy nie patrze¢ na tuk
elektryczny nieostonietymi
oczyma.

NIGDY nie spawa¢ w pobli-
zu trojchloroetylenu, ze
wzgledu na niebezpieczen-
stwo wydzielania sie toksycz-
nych oparéw (fosgenu).

Niezbedne Srednica
natezenie pradu elektrody
(w amperach) (w mm)
40-60 1,6
60-70 2
80-100 2,5
100-130 3,2
130-160 4
80-100 2,5
80-100 2,5

Spawanie

1) Podiaczy¢ spawarke transfor-

matorowg do gniazda z prze-
wodem ochronnym (uziemie-
niem), sprawdzi¢ napiecie
w urzadzeniu.

2) Zacisna¢ szczypce przewodu

uziemiajacego na jednym
ze spawanych elementéw.
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4) Przyblizy¢ elektrode do ele-

mentu na odlegfo$¢ 2-3 mm i
rozpocza¢ spawanie. Dfugosc
tuku (czyli odlegtos¢ miedzy
elektroda a spawanym elemen-
tem) powinna by¢ mniej wiecej
réwna $rednicy elektrody.

6 Uregulowac szybkos¢ spawa-

nia, tak, aby otrzymac spoine
(S) szerokosci réwnej 1,5-2 x
Srednica elektrody (E).

7 Pozostawi¢ spoine do ostygnie-

Cla.

Kiedy topig sie metalowe ele-
menty, wytwarza sie warstwa zgo-
rzeliny (zuzel), ktéry ostania spo-
ine podczas stygniecia.

3) Potrze¢ koncowka elektrody

miejsce spawania i natychmiast
odsuna¢ ja. Ruch ten wyzwala
wytadowanie  elektryczne,
widoczne w postaci iskier.

5) Spawa¢ trzymajac elektrode,

pochylona pod katem 60°.
Przesuwac elektrode z regularng
predkoscia, trzymajac elektrode w
stafej odlegfosci 2-3 mm od spa-
wanego elementu.

W miare spawania stopniowo
obniza¢ reke, zeby kompenso-
wac topienie sie elektrody.

BEZPIECZENSTWO

Po zakonczeniu spawania ele-
menty s bardzo gorace, nie
nalezy wiec dotykac ich gota
reka.

8 Kiedy spoina wystygnie, nalezy

2) Nalezy spawa¢ etapami, az do

chym miejscu.

wykruszy¢ warstwe zgorzeliny
przy uzyciu dziobaka i drucianej
szczotki. Odbija¢ warstwe dzio-
bakiem i wymiata¢ odpryski
metalowa szczotka.

Podczas pracy chroni¢ oczy oku-
larami ochronnymi.

Wygladzi¢ spoine szlifierka.

Wyjatkowe wypadki

Spawanie elementéw pod katem

Przed ostatecznym wykona-
niem spoiny ciagtej nalezy zro-
bi¢ kilka spawéw punktowych,
ktére beda podtrzymywac ele-
menty.

)

elektroda

2) Ustawia¢ elek- A B

trode tak, jak 3 Przystapi¢ do spawania
pokazano  na

A=B
rysunku:

Spawanie grubych elementéw

Elementy o znacznej grubosci ciecic
(powyzej 6 mm) wymagaja N
naciecia ich krawedzi pilnikiem 1

lub szlifierka tak, by tworzyly kat

okoto 90°. Naciecie bedzie
‘b’
D

wypetnione spoiwem.

catkowitego wypetnienia nacie-
cia.

Kilka dodatkowych rad

Przechowywa¢ elektrody w su-  Jezeli element przeznaczony do
spawania ma otwory, nalezy
zmniejszy¢ natezenie pradu pod-
Czas spawania.

NICDY nie uzywa¢ przy spawaniu zwyktych okularéw. Nalezy zaopa-

trzy¢ sie w SPECJALNE SZKtA Z FILTREM.

Niniejsza ulotka ma jedynie charakter informacyjny. Szczeg6towe zasady montazu
i wykorzystania poszczegdlnych produktow okresla instrukcja uzytkowania.
Bricoman Polska nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody bedace
nastepstwem wadliwego montazu lub wykorzystania produktéw, a w szcze-
go6Inosci ich montazu i wykorzystania w sposob niezgodny z instrukcja uzyt-
kowania.
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