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Gtowne wady spawalnicze

Brak przetopu

Mozliwe przyczyny Zapobieganie

Upewnij sig, czy ztacze jest przygotowane

Zbyt waskie przygotowanie ztacza wystarczajaco szeroko

Upewnij sig, ze kat ustawienia uchwytu/elektrody

Niewtasciwy kat ustawienia uchwytu/elektrody el et e wisa e

Zbyt wysoki prad lub za niska predkos¢ spawania Wybierz odpowiednie parametry (wysoki prad i krétki
powoduja nadptywanie jeziorka przed tuk tuk oraz niezbyt wysoka predkos¢ spawania), aby
spawalniczy, co prowadzi do braku przetopu zapewni¢ odpowiednie wtopienie bez podtapiania
Zanieczyszczenie obszaru ztacza spawanego Wyczys¢ krawedzie ztacza

Spawanie pionowo w doét Spawaj pionowo w gore

Zbyt dtugi tuk/zbyt wysokie napiecie spawania Uzyj krétszego tuku/nizszego napiecia

Zbyt niska energia liniowa Zwieksz wielkos¢ energii liniowej

Wtracenia zuzli

Mozliwe przyczyny Zapobieganie

Zastosuj odpowiedni rozmiar i kat ustawienia
elektrody oraz techniki spawania gwarantujace
wykonanie gtadkiego $ciegu spoiny

Przerwy spowodowane nieodpowiednim
naktadaniem sie sasiadujacych sciegéw

Niewystarczajace usuniecie zuzla Usuwaj zuzel pomiedzy kolejnymi partiami spawania
Zbyt niska energia liniowa Zwieksz ilos¢ energii liniowej
Nadptywanie zuzla przed tuk spawalniczy

Skieruj fuk w kierunku jeziorka spawalniczego

Zbyt waskie zlacze Zwieksz kat ukosowania

Mozliwe przyczyny Zapobieganie

Niewtasciwy kat ustawienia uchwytu/elektrody Stosuj wiasciwy kat ustawienia uchwytu/elektrody

Zbyt duze jeziorko spawalnicze Zredukuj wspétczynnik natapiania

Przesun zacisk masy, uzyj mozliwie najkrétszego tuku,
zmniejsz prad spawania, ustaw uchwyt/elektrode
pod katem przeciwnym do kierunku jarzenia tuku i/
lub uzywaj Zzrédta pradu przemiennego (AC)

Magnetyczne ugiecie tuku

Nadmierna penetracja

Mozliwe przyczyny Zapobieganie

Zbyt duza energia liniowa dostarczana do ztacza Zmniejsz ilos¢ energii liniowe;j
Zbyt duza szczelina Stosuj mniejsza szczeline
Zbyt mata wysokosc¢ progu Zwieksz wysokos¢ progu

Mozliwe przyczyny Zapobieganie

Wadliwie zaprojektowane lub Zle przygotowane Zwieksz odstep rowka lub zmniejsz wysokos¢ progu

zlacze
Nadmierna dtugos¢ tuku Stosuj krétszy tuk/zmniejsz napiecie spawania
Zbyt duza srednica elektrody Stosuj mniejszg elektrode

Nadmierna predkos¢ spawania Zmniejsz predkos¢ spawania

Zbyt niska energia liniowa Zwieksz wielkos¢ energii liniowej

raterOw i Kratery z wgtebieniami

Mozliwe przyczyny Zapobieganie

Zakoncz spawanie poprzez przeniesienie tuku lekko

Nieprawidtowa technika podczas korczenia spawania .
wstecz lub w rowek spawalniczy

Natychmiastowe krzepniecie duzego jeziorka Stopniowo zmniejszaj prad spawania, aby
spawalniczego po zgaszeniu tuku zredukowac rozmiar jeziorka

< KEMPPI

Porowatosc

Mozliwe przyczyny

Niedostateczna ostona gazowa

Wilgotna elektroda

Zanieczyszczenie obszaru ztgcza spawanego,
np. rdza, podktad

Zbyt dtugi tuk/zbyt wysokie napiecie spawania

Zbyt niska energia liniowa

Zapobieganie

Zapewnij odpowiednio szczelng ostone gazowa,
zredukuj nadmierny wyptyw gazu, unikaj turbulencji
jeziorka spawalniczego oraz podmuchéw powietrza

Wysusz elektrode

Wyczys¢ krawedzie ztacza

Zmniejsz napiecie spawania

Stosuj wyzsza energie liniowa

Mozliwe przyczyny Zapobieganie

Zbyt dtugi tuk/zbyt wysokie napiecie spawania

Niewtasciwy kat ustawienia elektrody

Zbyt rozlegte ruchy zakosowe elektrody

Zbyt wysoki prad spawania

Zbyt duza grubos¢ spoiny

Zmniejsz napiecie spawania

Prowadz elektrode pod wiasciwym katem

Stosuj prawidtowa technike spawania zakosami,
przytrzymujac elektrode na brzegach wykonywanego
Sciegu

Zmniejsz prad spawania

Stosuj spawanie wielosciegowe

Mozliwe przyczyny Zapobieganie

Zbyt duzo materiatu dodatkowego dla stosowanej
predkosci spawania

Zbyt duza srednica elektrody

Zbyt maty lub niezukosowany rowek

Zbyt niska energia liniowa

Przyspiesz spawanie lub zredukuj ilos¢ materiatu
dodatkowego

Uzyj elektrody o mniejszej srednicy lub zwieksz kat
ukosowania

Stosuj zukosowane rowki

Stosuj wyzsza energie liniowa

Mozliwe przyczyny

Zbyt mata szeroko$¢ wzgledem gtebokosci spoiny

Wysokie naprezenia ze wzgledu na duza
rozszerzalnosc cieplng

Wysoka zawartos¢ wegla w spoinie
Btedny materiat dodatkowy

Segregacja zanieczyszczen do srodka spoiny

Przesuniecie brzegow

Zapobieganie

Upewnij sig, ze stosunek szerokosci do gtebokosci
spoiny wynosi ponad 1 przy stali niestopowej /
ponad 1,5 przy stali nierdzewnej

Stosuj techniki przygotowania krawedzi spawanych
i spasowania ztgczy zapewniajgce zminimalizowanie
naprezen spawalniczych

Stosuj materiat dodatkowy o niskiej zawartosci wegla

Stosuj wtasciwy materiat dodatkowy

Wybierz materiat podstawowy z mniejszg ilosciag
zanieczyszczen

Mozliwe przyczyny Zapobieganie

Niewtasciwe spasowanie ztgcza przed spawaniem

Odksztatcenia podczas spawania

Pekanie spoin sczepnych podczas spawania

Niewtasciwa tolerancja podzespotéw spawalniczych

Prawidtowo spasuj spawane elementy

Sztywno potacz ze soba spawane elementy i stosuj
prawidtowg kolejnos¢ spawania

Wykonuj spoiny sczepne zgodnie z zasadami

Sprawdz tolerancje

Mozliwe przyczyny Zapobieganie

Nieodpowiednie parametry spawania
Zbyt dtugi tuk/zbyt wysokie napiecie spawania

Wilgotne, zanieczyszczone lub uszkodzone elektrody

Zanieczyszczenia na krawedziach spawanych
materiatu lub materiale dodatkowym, np. rdza

Magnetyczne ugiecie tuku

Niewtasciwa biegunowos¢

Dostosuj parametry spawania

Stosuj krétszy tuk/zmniejsz napiecie spawania

Stosuj suche i nieuszkodzone elektrody

Zeszlifuj brzegi spawanego materiatu i zastosuj czysty
materiat dodatkowy

Zmien potozenie zacisku masy / spawaj w kierunku
zacisku / skieruj elektrode/uchwyt w kierunku ugiecia
tuku

Zmien biegunowos¢
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