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INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

Osobliwosci spawania
stalli nierdzewnych

Spawanie wysokostoncaven stali

nierdzewnych nie wy'wauje na 0got

wiekszych trudnceci pod warunkiem
doboru odrowiednich spoiw oraz
uwzgleunienia zasad ogolnych |

usobliwosci spawania
saszcezegolnych grup lub gatunkow
ww. stall.

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

Przygotowanie do spawania
stali nierdzewnych

e ciecie na gilotynie
e obrobka mechan:c

e cieclie teuiczne (tlenowe,plazmowe,
laser;we)

e 3zlifowanie

©

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

nierdzewnych do spawan’a

Podczas wykonywania wszystkich czynnosc: 2= zenych z
przetwarzaniem austenitycznych stali nie ‘dz< m veh nalezy stosowac
urzadzenia przeznaczone wytgcznie do pi."ef warzania tej grupy stali.
Stale nierdzewne nalezy chronic prze 1 v.<_ystkimi materiatami, ktore

mogtyby spowodowac ich zaniecz 'szrzenie, a w szczegolnosci przed:
otowiem, cynkiem, mi.-d.'g stopami miedzi oraz stalami
niesuHf 0wy Mi | niskostopowymi.

Do obrobki stan n.evuzewnych nalezy stosowac tylko takie narzedzia,
ktore nr.’eznazzone sg dla stali nierdzewnych. Dotyczy to przede
\vszystkim tarcz sciernych i szczotek drucianych.

W' zystkie srodki smarownicze, uzyte w operacjach ksztattowania stali
austenitycznych powinny by¢ doktadnie usuniete z powierzchni
wyrobow.

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

Osobliwosci spawania stali
nierdzewnych

S

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach O

nierdzewnych do spawan’a

Jesli podczas ciecia termicznego na powizi zciru krawedzi
blach lub rur ze stali nierdzewn ‘cn pcvestajg tlenki,
zazuzlenia, sople lub inne zantaczys.czenia, zaleca sie
usuniecie ich przez obrobke meachaniczng na dostateczna
gtebokosc¢ c.a nowierzchni ciecia.

Z kolei podczas ci<ciz na gilotynie mogg powstac pekniecia lub
naderwanic . ¥tore wymagajg usuniecia przed spawaniem.

Jl'2ca sie unikanie stosowania twardych stempli.
Jezzli jednak zostang uzyte, nalezy pamietac o wynikajgcym
W ZWIgzKu z powyzszym zagrozeniu w obszarach wysoko
obcigzonych lub korozyjnych.

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

Mocowanle stali nierdzewnych przad
Spawaniem

Mocowanie stal nlerdzewnych przed spawar* oY 'est operacjg
niezwykle wazng, poniewaz czesciW 2 Jgranicza
odksztatcenie tgczonych elemen*¢w ncaczas spawania,
bedace skutkiem niskiego wepdczynnika przewodnosci
cieplnej i duzego wspotczy nina rozszerzalnosci liniowe.
W zwigzku z powy.'s:.v:n1 mocowanie w pewnym stopniu
zapobiega povsteuu niezgodnosci spawalniczych.

Mocowanie ;vioze odbywac sie w specjalnych przyrzgdach lub
za | anccg zaciskow, jak rowniez spoin sczepnych, ktore
Lodczas spawania stali nlerdzewnych powinny byc¢ dtuzsze |
rozmieszczone gesciej w porownaniu do spawania stal
niestopowych lub niskostopowych.

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach O

spawaniem

Spoiny sczepne sg najczescie! v.ykunywane z
zastosowanie'r. retod.
MMA Wk TIG.

Spoinv te pswinny byc przed spawaniem
dok’ourle oczyszczone | pozbawione wad w
postaci:

pekniec, zazuzlen, pecherzy i porow.

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

Ostona grani spoiny podczas
spawania stali nierdzewnvci

Jednym z podstawowych wwymagan
ogolnych, ktdre nale <y spetni¢ podczas

tgczenia st nierdzewnych, jest
ostona gran Spoiny przed utlenianiem,

szc7v:'Clnie podczas spawania metodg
TIG (rzadzie] MIG).

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach o

Skutki braku ostony grani spoiny
podczas spawania stali
nierdzewnych

STTRUYY VR | S— _
T ——
_!.'-' ,?’ 311 h . ' I: 5 s ..'. .-I"!_- S T I' | g

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

g Sposoby ostony grani spoiny
podczas spawania stalli
nierdzewnych

e gaz formujacy

e substancja cnerniczna w postaci pasty
e podktad:a riedziana

e pearindka ceramiczna

« podktadka topnikowa

O

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

Ostona gazowa grani spoiny podczas
spawania stali nierdzewny ch:

Jako gazy formujgce podczeas si)awania metodg
TIG (rzadzie! Mi%5) stosuje sie:

/'"\r | N2

Orvaz Ich mieszanki z wodorem

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

Ostona grani spoiny podczas
spawania stali nierdzewny ch

Za pomoca tog rika-pasty Solar Flux type B

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



2 INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

Ostona grani spoiny podczas
spawania stali nierdzewnych

Za pomocg podktadki miedzianei 7 xariatem
dostarczajgcych gaz fci n.uycym

elementy
spawane o —

podktadka
miedziana

formujacy

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007
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nierdzewnych

- MMA

e MIG/MAG

e spawanie drutemnm wrcszkowym
e TIG

e A-TIG

e spawzi.e fukiem krytym

e “pawanie plazmowe

e spawanie wiqzkaq elektronow
e spawanie laserowe

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

Spawanie MMA

Do recznego spawania tukowego MI,\ s10sowane
sg elektrody o otulinie zasecuw 21 | rutylowe.

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

Spawanie MMA

Typowe niedostatki spawania MMA:

* rozprysk
* POroNal0Se
« nsSka wydajnose¢

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

Spawanie MMA

e P

L Ly e b =

. " "
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seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

Spawanie MIG/MAG

Spawanie MIG w ostonie czysteq > Al jest rzadko
stosowane do tgczenia s’a\' 1":aerdzewnych.

Znacznie cz¢scie.! stale te sg spawane za pomocg
metody MAc, podczas ktorej stosuje sie mieszanki
Ar 1 He z tlenem lub CO..

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

Spawanie MIG/MAG

MIG

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

Spawanie MIG/MAG

Typowe niedostatki spawania MIGIVAG:

e ograniczona kon*ro:a jeziorka
spawalniczegn

e wWzglean'e wysokie natezenie
praau

« ;nozliwosc powstania rozprysku

O

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

Spawanie FCAW

Spawanie drutem proszkowym (FCAW) jest ~c 2z
czescie] stosowang metodg tgczen:a sl
nierdzewnych.

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

Spawanie FCAW

Typowy niedostatek spawvanic -CAW:

e wzgledn:e wysoka cena
drutu oroszkowego

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

Spawanie TIG

Spawanie TIG jest jedng z podstawowych me*od
spawania stali nierdzewnych.

-

- przewod pradowy

przewod gazu

c ostonowego
elektroda we'iar, oy = h‘

gaz o< tonowy l dysza gazowa

| 4

tuk elektryczny ,
' spoina
spLawo p—"F

\ materiat podstawowy

-
kierunek spawania

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

Spawanie TI1G

3 1/min 8 I/min ' 20 I/min

Przeptyw gazu ostonowego

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

Spawanie TI1G

Typowe niedostatki spawania 1\G:

e nieduza gte2okosC wtopienia
e niska Ayuajnosc

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach O

Spawanie A-TIG

Spawanie A-TIG jest nowoczesng metodg spav.alida sial.
nierdzewnych. Metoda ta polega na zastoscwal iu topnika
aktywujgcego, ktory nanosi sie na . w.2rzchnie
taczonych eleme:ton

P T L T T

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

Spawanie A-TIG

Zastosowanie topnika aktvviijgcego
powoduje LK

dwukrotny wz ost gtebokosci
wtopienia
| zwielczenie wydajnosci spawania.
P~oczas spawania A-TIG osigga sie
Istotne zmniejszenie odksztatcen
spawalniczych.

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach O

Spawanie A-TIG
Stal nierdzewna o grubosci € 1"m

W
P
v
J 10 mm
P\

TIG A-TIG

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007



INSTYTUT SPAWALNICTWA w Gliwicach

PODSUMOWANIE

Podczas spawania stali nierdzewnych nalezy dobrac odscwie -
nie spoiwo oraz przestrzegac ogolne zalecenia i uwzy'e in‘ac
osobliwosci spawania poszczegolnych grup i gat.ur.kaw.

Podczas spawania stali nierdzewnych na'z zy' zapewnic ostone
grani spoiny przed utlenianiem, szczr.glr ie podczas spawania
metodg TIG | A-TIG.

Zastosowanie metod MIG/Mir C oiraz FCAW zapewnia wysokg
wydajnosc¢ spawania.

Zastosowanie m =tca ' wadycyjnej TIG zapewnia doskonatg
kontrole jezic cka mawalniczego, brak rozpryskow, wymagang
jakosc, ele cechuje sie niskg wydajnoscig i matg gtebokosciq
wtopie o).

Je svysowanie topnika aktywujgcego BC-31 podczas spawania
A-TIG zapewnia okoto dwukrotny wzrost gtebokosci wtopienia i
istotne zmniejszenie odksztatcen spawalniczych.

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007
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Instytut Spawalnictwa oferuje:

Doradztwo teckriz.re |
wszechstronna o0 110c przy
wdrozeniu, préhaci spawania oraz
badaniu 1 kw=a/nikowaniu technologii
spawerta stali nierdzewnych z
zas™«.sowaniem wszystkich metod, a
N szczegolnosci metody A-TIG.

seminarium: Praktyka obrébki stali nierdzewnych, Poznan, 12 czerwca 2007
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http://lwww.is.gliwice.pl
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