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Technologia spawania drutami rdzeniowymi (proszkowymi) jest w zasadzie taka sama, jak technologia
MIG/MAG. Jedyng roznicg jest materiat dodatkowy. W metodzie MIG/MAG uzywany jest drut lity, natomiast
w opisywanej technologii spawania uzywany jest drut elektrodowy, ktéry skfada sie z zewnetrznej metalowej powto-
ki, zwinietej z taSmy, majacy postaé cienkosciennej rurki wypetnionej wewnatrz topnikiem, metalicznym proszkiem
lub potrzebnymi dodatkami stopowymi. W przeciwieristwie do drutéw litych, druty rdzeniowe mogg mie¢ rozne
wiasciwosci stopiwa lub specyficzne wtasciwosci spawalnicze osiagane poprzez rézny sktad wypetnienia. Znacznie
wieksza gestos¢ pradu (A/mm2) w przewodzacej czesci drutu rdzeniowego (w powfoce), pozwala na znacznie
szybsze jego stapianie, w poréwnaniu z drutem litym o takiej samej $rednicy, przy takich samych parametrach
spawania. Tym samym osiggana jest wyzsza wydajnos¢ procesu wraz z tatwiejszg kontrolg jeziorka spawal-
niczego. Druty rdzeniowe uzywane sg najczesciej w ostonie gazu ochronnego. Wypetnienie niektérych rodzajéw
drutéw rdzeniowych moze by¢ réwniez zaprojektowane w taki sposéb, ze podczas spawania tworzy sie wtasna
atmosfera ochronna i udziat dodatkowego gazu nie jest wymagany. Sg to druty rdzeniowe samoostonowe.

Druty z wypelnieniem rutylowym

Druty rdzeniowe rutylowe zapewniajg najlepszy
wyglad lica spoiny, gfeboki przetop materiafu
spawanego i tatwe usuniecie powstatego zuzlu.
Wiekszo$¢ gatunkéw zapewnia dobre wiasnosci
w kazdej pozycji spawania.

Drutami tego typu mozna spawaé tukiem natrys-
kowym, przy stosunkowo matym natezeniu pradu,
z minimalnym rozpryskiem. Dostepne sg réwniez
specjalnie gatunki do spawania z duzg predkoscig
oraz gatunki o zwiekszonej wydajnosci stopiwa,
przeznaczone gtéwnie do spawania w pozycji podol-
nej lub nabocznej. Druty rutylowe pokrywajg zasto-
sowaniem bardzo szeroki zakres rodzajow stali,
fgcznie ze stalami energetycznymi oraz nierdzewnymi.
Najczesciej uzywane sg w ostonie mieszanek
gazowych (np. M21), rzadziej w CO, (C1). Najczgsciej
uzywanymi przedstawicielami tej grupy drutow
rdzeniowych sg druty OK Tubrod 15.14 i PZ 6113.

Druty z wypelnieniem zasadowym

Druty rdzeniowe zasadowe zapewniajg stopiwo 0 wy-
sokiej jakosci i udarnosci w niskich temperaturach,
podobnie jak elektrody z otuling zasadowg. Wiele
z nich jest testowanych metodg CTOD, osiggajac
doskonate wyniki. Stosowane sg w konstrukcjach
pracujgcych w temperaturach do - 50°C. Do tej grupy
nalezg roéwniez druty do spawania stali o wysokiej
wytrzymatosci i stali zarowytrzymatych. Aby uzyskac
najlepsze wyniki spawania zaleca si¢ odpowiednie
szkolenie. Wymagane jest posiadanie wfasciwych
uprawnien przez spawaczy. Z tego powodu, jak

rowniez  koniecznosci bardziej rygorystycznego
przestrzegania wymaganych parametréw spawania,
sg mniej popularne. Sg bardzo wydajne przy spawaniu
pofaczen doczotowych, zwtaszcza w pozycji PC oraz
przy jednostronnym spawaniu na podkfadkach cera-
micznych w pozycji PA i PB. Znajdujg czesto zas-
tosowanie w produkcji zbiornikéw cisnieniowych, profili
konstrukcyjnych, budowie mostéw i platform morskich
itp., czesto w pofaczeniu z drutami rutylowymi, uzy-
wanymi w pozycjach PE i PF. NajczeSciej stosowanymi
przedstawicielami tej grupy sa druty OK Tubrod 15.00
i PZ 6125.

Druty z wypeinieniem metalicznym

Druty metaliczne zwykle wypetnione sg sprosz-
kowanym zelazem, z niewielkg iloscig skfadnikow
odtleniajgcych i stabilizujgcych. Druty tego typu moga
zawiera¢ takze dodatki stopowe, w celu regulacii
skfadu chemicznego stopiwa (np. druty do napawa-
nia). Wiasciwosci spawalnicze tych typéw drutéw
rdzeniowych mozna przyrowna¢ do wiasciwosci
spawania drutem litymi. Ich uzysk wynosi okoto 90%,
ale wydajno$¢ stapiania jest znacznie wieksza niz
drutéw litych, ze wzgledu na wigkszg gestos¢ pradu.
Oprécz matych wysepek szkliwa, na powierzchni lica
spoin nie powstaje zuzel, co jest korzystne, zwtaszcza
jezeli chodzi o spoiny wielowarstwowe i spawanie
zmechanizowane. Dlatego tez bardzo czesto sg wyko-
rzystywane w procesach spawania za pomocg robo-
téw przemysfowych. Posiadajg doskonafe wtasci-
wosci spawalnicze i mogg pracowa¢ we wszystkich
pozycjach. Po zastosowaniu pradu impulsowego
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nadajg si¢ do spawania cienkich blach oraz do prze-
topéw graniowych, jako metoda zastgpcza do TIG.
Przedstawicielami tego typu drutéw rdzeniowych sa
np.: OK Tubrod 14.12, PZ 6102 i OK Tubrod 14.11.

Druty rdzeniowe samoosfonowe

Druty z tej grupy zawierajg w rdzeniu sktadniki
gazotworcze i odtleniajgce stopiwo. Podczas jarzenia
si¢ fuku same wytwarzajg atmosfere ochronng
i blokujg dostep powietrza do jeziorka spawalniczego,
dzieki czemu zbedna jest instalacja gazu ochron-
nego. Wytwarzajg jednak duze ilosci dyméw oraz
skfadnikéw gazowych, szkodliwych dla zdrowia, wigc
powinny by¢ uzywane tylko w przypadku sprawnie
dziatajgcej instalacji odciggowej i wentylacyjnej lub
przy pracy na zewnatrz. Ten rodzaj wypetnienia jest
czesto stosowany w drutach sfuzacych do napraw
i regeneraciji.

Poréwnanie z innymi
technologiami spawania

Spawanie reczne elektrodg otulong:

@ nawet kilkakrotny wzrost wydajnosci spawania

@ znacznie nizsze koszty procesu spawania,
w przeliczeniu na 1 m zfgcza

@ bardzo niska zawarto$¢ wodoru dyfundujacego
w stopiwie - zwykle ponizej 5 ml/100g stopiwa

@ doskonata jako$¢ stopiwa, z minimalnym wyste-
powaniem porowatosci lub witrgcen zuzla

Metoda MIG/MAG:

@ znaczny wzrost wydajno$ci spawania, przede
wszystkim w pozycjach przymusowych

@ nizsze koszty procesu spawania, w przeliczeniu
na 1 mztagcza

@ doskonate wykorzystanie zmechanizowanych
i zrobotyzowanych stanowisk pracy

@ lepsza jakos¢ stopiwa

® wieksza mozliwos¢ wprowadzania dodatkow
stopowych

@ ograniczona mozliwos¢ wykonywania przetopow
graniowych bez uzycia podktadki

Opakowania drutéw rdzeniowych

Druty rdzeniowe dostarczane sg na szpulach typu
S200, B300 i BS300 o wadze od 5 kg do 16 kg,
w zaleznosci od rodzaju i $rednicy. Niektére typy do-
starczane sg w duzych opakowaniach typu
MARATHON PAC™. Informacje dotyczace opa-
kowan znajdujg sie w rozdziale L, a zalecenia doty-
czace przechowywania - w rozdziale M.
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