
Zastosowanie podkładek ceramicznych przynosi
wiele korzyści przy wykonywaniu jednostronnych
złączy, szczególnie w przemyśle stoczniowym, w bu-
dowie mostów, zbiorników ciśnieniowych i innych kon-
strukcjach stalowych z wysokimi wymaganiami jakoś-
ciowymi. Można je wykorzystać do spawania elektro-
dami otulonymi, metodą MIG/MAG i TIG, także
łukiem krytym pod topnikiem, ale najczęściej używa
się ich podczas spawania drutami rdzeniowymi.

Zalety:
� pozwalają na wykonanie spoiny nawet wtedy, gdy

elementu spawanego nie można obrócić, lub gdy
druga strona połączenia jest niedostępna do
spawania, czyli gdy spawanie musi odbywać się
jednostronnie zapewniają niezawodne przetopienie
grani, również przy nieprawidłowym dopasowaniu
lub zmiennej wielkości odstępu między krawędzia-
mi łączonych elementów, nawet do 10 mm

� zmniejszają koszty potrzebne na przygotowanie
krawędzi połączenia spawanego i  dopasowanie
elementu

� pozwalają na znaczne zwiększenie parametrów
spawania, lepszy przetop oraz zwiększenie wydaj-
ności spawania grani

� zmniejszają ryzyko wystąpienia wad w grani,
a tym samym strat czasu i kosztów na ich usunięcie

� formują powierzchnię ściegu grani do wyma-
ganego kształtu, z korzystnym profilem przejścia
do materiału podstawowego 

� materiał podkładki nie ma żadnego wpływu na
skład chemiczny i właściwości mechaniczne
stopiwa

� są niehigroskopijne tzn. mogą być używane z ma-
teriałami gwarantującymi niską zawartością
wodoru dyfundującego

Stosowane są w pozycjach PA, PC i PF.

Podkładki są produkowane w dwóch 
rodzajach ceramiki:
� Ceramika szara - ma wyższą odporność ter-

miczną, z wyższą temperaturą mięknięcia i mini-
malnym wtopieniem metalu spoiny, ale jest krucha
i wymaga użycia folii samoprzylepnej lub szyn
mocujących.

� Ceramika brązowa - ma niższą temperaturę top-
nienia i lepiej znosi szok termiczny, nie ulega szy-
bko rozpadowi. Podkładki z niej wykonane mogą
być używane także z innymi sposobami mocowa-
nia (klamry magnetyczne, druty itd.) i można je
mechanicznie dzielić w razie potrzeby. 

Wybór profilu rowka jest bardzo ważny dla kształ-
towania ściegu grani i zależy od użytej technologii
spawania.

Do spawania elektrodami otulonymi, pod topnikiem
i drutami rdzeniowymi z wypełnieniem rutylowym uży-
wany jest zwykle prostokątny lub trapezowy kształt
rowka. Do spawania drutami litymi w osłonie gazów
oraz drutami rdzeniowymi z wypełnieniem zasado-
wym bądź metalicznym przeznaczone są  podkładki
z owalnym rowkiem. Rozmiar wybiera się według
konkretnych wymagań spoiny i grubości łączonych
elementów.

Podkładki okrągłe są często używane do ściegów
graniowych w złączach dwustronnych typu X lub do
formowania grani przy przy spawaniu złączy
kątowych z pełnym przetopem. 

Dostępne są też podkładki o specjalnym kształcie
do różnych zastosowań oraz podkładki płaskie do
spawania stopki w szynach kolejowych lub tramwa-
jowych.       

Podkładki ceramiczne mogą być używane tylko jed-
norazowo.
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