geae. Ogolne informacje o technologii spawania
L ag = - - -
pod topnikiem i rodzajach topnikéw

nie powigzanych czastek poszczegdlnych sktad-
nikdw. Proces prowadzony jest tak dtugo, az osiag-
nieta zostaje wiasciwa granulacja topnika. Zaletg
topnikéw aglomerowanych jest ich dos¢ tatwa pro-
dukcja. Posiadaja duzg aktywno$é chemiczng i bar-
dzo dobre wtasnosci spawalnicze. Wada jest wyzsze
wchtanianie wilgoci, wynikajgca stad potrzeba
suszenia oraz nieco nizsza wytrzymatos¢ mecha-
niczna ziaren. Obecnie wiekszos¢ aplikacji spawania
tukiem krytym wykorzystuje topniki aglomerowane.

Ziarnistos¢ topnika

Rozmiar ziarna topnika wptywa na jego wiasnosci
spawalnicze. W przypadku uzycia ziarna o grubszej
frakcji, $cieg spawalniczy jest szerszy na mniejszej
gtebokosci warstwy stopionego metalu podsta-
Wwowego hiz po uzyciu drobnej frakcji. Dlatego ten typ
jest uzywany np. do spawania blach cienkich. Duze
réznice we frakcji ziarna i obecnos¢ frakcji pytu na

ogot niekorzystnie wptywajg na ksztattowanie lica
spoiny. Dlatego rozmiar ziarna dla danego typu jest
zawsze okreslony w pewnym przedziale. Niektdre top-
niki moga by¢ dostarczone z rézng ziarnistoscig,
wedtug ponizszej tabeli:

rozmiar ziarna

topnik standardowy (0) 0,2-1,6 mm
topnik drobnoziarnisty (1) 0,2-1,2 mm
topnik gruboziarnisty (2) 0,3-2,0 mm

Pakowanie

Topniki zwykle dostarczane sg w papierowych
workach o wadze 25 kg. Na zyczenie moga byc
dostarczone w stalowych pojemnikach o wadze od 20
do 30 kg. W przypadku odbiorcéw koricowych zuzy-
wajacych duze ilosci topnikdw, korzystne jest uzy-
wanie opakowari masowych typu BigBag™ o wadze
1000 kg. Zalecane warunki przechowywania oraz
suszenia topnikéw podane sa w rozdziale M.

Norma dla topnikéw spawalniczych:

PN-EN 760: 1998

Materialy dodatkowe do spawania. Topniki do
spawania tukiem krytym. Oznaczenie.





