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Zapewnienie odpowiedniej czystosci
przy spawaniu stopoéw niklu

Stopy niklu sa stosowane w réznych gateziach przemy-
stu gléwnie ze wzgledu na bardzo dobra odpornos¢ koro-
zyjna i zarowytrzymatos¢. Bardzo popularng grupg stano-
wig stopy o nazwie handlowej Hastelloy, zawierajace chrom
i molibden. Stosowane sa gtéwnie w lotnictwie, energetyce,
przemysle morskim, wydobywczym i w motoryzacji.

W wiekszosci aplikacji stopy te nie sprawiajg probleméw
natury spawalniczej. W wielu przypadkach jednakze moze poja-
wic si¢ porowatos¢, gdyz nawet 0,025% azotu moze spowodo-
wac tworzenie si¢ pecherzy gazowych w krzepnacym ciektym
metalu spoiny. Azot moze dosta¢ si¢ w obszar spawania np.
wskutek rozerwania ostony gazowej podmuchem powietrza.
Dlatego nalezy zachowa¢ odpowiednig starannos¢ i zapewnic
odpowiednig ostong miejsca spawania, szczeg6lnie w przypad-
ku prac w terenie lub na montazu. Czystos¢ gazu ostonowego i
jego natgzenie przeptywu musi by¢ starannie kontrolowane.
Nalezy sprawdzac stan wezy gazowych, a uchwyt do spawania
metoda TIG musi by¢ wyposazony w odpowiednia dysze gazowa,
gdyz wymaganiem podstawowym jest osfona grani spoiny.

Pewne problemy mozna napotkac przy wykonywaniu spo-
in wielosciegowych. Jesli w wyniku niewtasciwej ostony ga-
zowej pojawi si¢ utlenienie powierzchni $ciegu, nalezy je sta-
rannie usunac, gdyz tlenek moze by¢ przyczyna niezgodnosci
spawalniczych typu przyklejenie lub brak wtopienia. Z tego
wzgledu nalezy zawsze starannie oczySci¢ poprzedni Scieg za
pomoca szlifierki lub szczotki drucianej. Cecha szczegdlng przy
spawaniu stopow niklu jest tworzenie na powierzchni ciektego
jeziorka lepkiej, Scisle przylegajacej warstewki osadu, ktéra jesli
nie zostanie usunig¢ta, moze by¢ przyczyna przyklejen miedzy-
Sciegowych. Szczotkowanie nie zawsze jest wystarczajace, dla-
tego warstwe te nalezy usuna¢ poprzez szlifowanie.

Peknigcia w spoinie i w strefie wptywu ciepta zwykle sa
spowodowane zanieczyszczeniami takimi jak thuszcz lub olej,
ktdre nie zostaty usuniete przed spawaniem Znacznie rzadsza
przyczyna pekniec jest zbyt wysoka zawartos¢ siarki w mate-
riale podstawowym lub w spoiwie. Dlatego przed spawaniem
nalezy stosowac obrébke mechaniczna lub doktadne szczotko-
wanie, po ktérym powinno nastapi¢ odtluszczanie. Spawanie
nalezy prowadzi¢ do 8 godzin od czyszczenia, aby zminimali-
zowac ryzyko powtdrnego zabrudzenia faczonych elementow.

Wprowadzenie gazu ostonowego od strony grani jest
podstawowym wymaganiem przy spawaniu ztaczy doczo-
towych ze stopéw niklu. Firma Huntingdon Fusion Techni-
ques z Wielkiej Brytanii oferuje cickawe, innowacyjne roz-
wigzania, szczegdlnie przydatne przy spawaniu zlaczy do-
czotowych rur, gdy bezposredni dostep do grani spoiny jest
utrudniony lub niemozliwy. W sprzedazy dostepne sa rdz-
norodne zatyczki, pneumatyczne zapory, pompowane prze-
grody polaczone wezem (systemy o nazwie Hot Purge,

PurgeElite, QuickPurge itp.), ktére moga by¢ stosowane
w przypadku rur o $rednicy nawet do 1000 mm, a takze prze-
grody z folii rozpuszczalnej w wodzie. Firma oferuje row-
niez elastyczne komory spawalnicze, specjalistyczne naktad-
ki na uchwyty spawalnicze, zapewniajace wigksza ilos¢ gazu
ostonowego, a takze wszelkiego rodzaju taSmy i podktadki,
ktére moga by¢ stosowane do ostony grani blach i rur.
W ofercie znajduja si¢ rowniez urzadzenia do pomiaru i mo-
nitorowania ilosci tlenu w atmosferze, co umozliwia staty nad-
z6r nad sktadem chemicznym i czystoscia ostony gazowe;j.

HotPurge

. PurgeElite

QuickPurge

Wszystkie produkty firmy Huntingdon Fusion Techni-
ques opisane s na stronie internetowej firmy pod adresem
www.huntingdonfusion.com/index.php/en_gb/products
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