e Ogolne informacje o napawaniu tasma
elektrodowg pod topnikem

A

Technologia napawania elektrodg tasmowg pod top-
nikiem jest jednym z najbardziej wydajnych sposobow
wytworzenia warstw odpornych na korozje, Scieranie
lub inne specyficzne warunki pracy. Najczesciej ta
technologia jest uzywana do napawania (platerowa-
nia) réznych urzgdzen energetycznych i chemicznych,
ktore s wyprodukowane ze zwyktych materiatéw kon-
strukcyjnych. Aby umozliwi¢ kontakt z agresywnym
$rodowiskiem niezbedne jest przygotowanie odpor-
nych na korozje napoin. Powszechnie uzywana jest
elektroda tasmowa o wymiarach 60 x 0,5 mm. Mnigj
popularne jest napawanie tasma o szerokosci 30 lub
90 mm. Wymiary te moga by¢ dostarczane tylko po
uzgodnieniu.

Wybér odpowiedniej kombinacji tasma - topnik
i odpowiednich parametréw spawania ma istotny
wplyw na osiggnigcie wymaganych wtasciwosci
napoiny i doskonatej jakosci. Dla heterogenicznych
napoin jest czesto wybierana i niezbedna warstwa
posrednia (buforowa), przygotowana przy uzyciu tej
samej technologii. llo$¢ warstw wynika z wtasciwosci
materiafu podstawowego, tasmy elektrodowej, para-
metréw spawania i wtasciwosci uzytego topnika.

Z punktu widzenia uzytej technologii mozna jg
podzieli¢ na napawanie pod topnikiem (SAW) i na-
pawanie elektrozuzlowe (ESW). Napawanie elektroda
taSmowag pod topikiem nie rézni sie zasadniczo od
spawania drutem pod topnikiem. Zrédtem ciepta jest

fuk elektryczny, ktéry jarzy sie pomiedzy tasma
i materiatem podstawowym, gdzie tuk i jeziorko sa
osfoniete warstwg topnika. Przy napawaniu elektro-
zuzlowym ciepto potrzebne do stopienia materiafu
podstawowego i taSmy powstaje przez przewodzenie
pradu przez warstwe stopionego zuzla i jego rezys-
tancyjne nagrzewanie. Technologia ta ze wzgledu na
wysokg energie liniowa jest uzywana tylko w przy-
padku napawania duzych czesci.

Normy dotyczace tasm elektrodowych
do napawania

PN-EN 14343: 2010

Materialy dodatkowe do spawania — Druty elek-
trodowe, tasmy elektrodowe, druty i prety do spawa-
nia fukowego stali nierdzewnych i zaroodpornych —
Klasyfikacja

PN-EN ISO 18274: 2011

Materiaty dodatkowe do spawania — Druty i tasmy
elektrodowe, druty i prety do spawania niklu i stopéw
niklu — Klasyfikacja

ANSI/AWS A5.9/A5.9M:2006

Specification for Bare Stainless Steel Welding
Electrodes and Rods (second printing, August 2007
for erratum on Table 1)





