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Zasady suszenia materiatéw dodatkowych do spawania

Wszystkie typy otulin rozktadajg sie czesciowo w wilgotnym powietrzu, a rdzen stalowy
pokrywa sie warstwa rdzy. Sg to zjawiska bardzo niepozgdane z uwagi na mozliwos¢
pogorszenia wtasnosci spawalniczych elektrod, objawiajgcych sie gtéwnie wzrostem
zawartosci wodoru w spoinie, niestabilnie jarzgcym sie tukiem spawalniczym,
nadmiernym rozpryskiem i porowatoscig spoin.

Sktadniki otulin elektrod zwifaszcza otulin zasadowych sg wysoko higroskopijne.
Elektrody o otulinach zasadowych nalezy wysuszy¢ przed stosowaniem. Zalecane jest
suszenie elektrod zasadowych bezposrednio przed spawaniem. Warunki szczegétowe
suszenia sg podawane przez producentdw na opakowaniach elektrod. Najczesciej
stosowana temperatura suszenia wynosi 300 — 350 °C. Elektrody powinny by¢
nagrzewane powoli do odpowiedniej temperatury. Czas suszenia w okreslonegj
temperaturze powinien wynosi¢ od 2 do 3 godzin. Procesowi suszenia nalezy poddaé
tylko taka ilos¢ elektrod, ktéra jest przewidziana do zrealizowania zadania w danym
dniu.

Elektrody z otuling zasadowg po wysuszeniu, az do ich uzycia, powinny by¢ chronione
przed ponownym zawilgoceniem. Najkorzystniej jest przechowywac je w miejscu
spawania w podgrzewanych termosach w temperaturze 80 —-150 °C. W takich
warunkach elektrody mogg by¢ przechowywane przez jedng zmiane
(8-10 h), po czym powinny by¢ ponownie wysuszone. Jezeli elektrody sg
przechowywane w zwyktych pojemnikach, wymagane jest ich ponowne suszenie juz
po ok. 4 h.

Nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na zabezpieczenie materiatobw dodatkowych do
spawania przed zamoknieciem lub zawilgoceniem podczas ich transportu na miejsce
wykonywania prac spawalniczych w terenie.

Elektrody otulone z otuling zasadowa, ktoére zostaly wysuszone u producenta
i sprzedawane w opakowaniach prézniowych nie wymagajg ponownego suszenia po
rozpakowaniu. Opakowania hermetyczne nalezy rozpakowywac¢ bezposrednio przed
uzyciem elektrod. Przechowywanie elektrod w czasie prac spawalniczych powinno by¢
zgodne z wymaganymi opisanymi w pkt 3.

. W przypadku niewykorzystania wszystkich elektrod dopuszcza sie ponowne poddanie

ich procesowi suszenia. Elektrody zasadowe mogg by¢ suszone maksymalnie 2 razy
przed ich uzyciem.

Elektrody zasadowe, ktére nie zostaty wykorzystane po pierwszym suszeniu
i wymagajg przeprowadzenia kolejnego suszenia nalezy oznakowaC za pomocg
markera niezmywalnego, wykonujgc pasek na obwodzie otuliny elektrody, w miejscu
rozpoczecia otuliny, przy uchwycie spawalniczym (na tzw. ,ogarku elektrody”).
Oznakowanie nalezy nanies¢ przed zdaniem elektrod niewykorzystanych
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bezposrednio po powrocie z miejsca prac. Oznakowane w ten sposob elektrody
pozwalajg na ich identyfikacje pod wzgledem iloci przeprowadzonych suszen. O ile
pozwala na to konstrukcja suszarki nalezy oddzieli¢ elektrody przeznaczone do
pierwszego i kolejnego suszenia. Nie wykorzystane elektrody po drugim suszeniu
nalezy przekazac do utylizacji bezposrednio po powrocie z miejsca prac.
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