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Topniki petnig podobna funkcje, jak otulina elek-
trody przy recznym spawaniu tukowym, tj. chronig
roztopiony metal przed wptywem otaczajgcej atmos-
fery, wspomagajg stabilne jarzenie tuku elek-
trycznego, umozliwiajg rafinowanie  stopiwa,
wprowadzajg do niego skfadniki stopowe oraz ksztat-
tuja powstajgca spoing. Technologia spawania pod
topnikiem pozwala stosowa¢ duze natezenie pradu
i duze predkosci spawania. Wraz z dobrym prze-
topem, eliminacja odpryskdéw, dobra jakosScia
potaczenia oraz ochronie spawacza przed
promieniowaniem tuku — pozwala na znaczny wzrost
wydajnosci i bezpieczeristwa pracy. Dalszy wzrost
wydajnosci spawania  pod topnikiem mozna

osiagnag, uzywajac jako spoiwa drutdw rdzeniowych.
Gatunek topnika ma znaczacy wptyw na wtasciwos-
ci uzytkowe, przede wszystkim udarnos$¢ stopiwa.
Skfad chemiczny i wasciwosci mechaniczne stopiwa
zalezg tez od gatunku drutu uzytego w kombinacji
z okreslonym topnikiem. Podstawowe wifasciwosci
metalurgiczne topnikéw sg zwykle opisywane przez
wskaznik zasadowosci, ktdry zalezny jest od
zawartosci zasadowych i kwasnych tlenkdw
wchodzacych w sktad topnika. W tym katalogu uzy-
wany jest wskaznik zasadowosci (B) wedtug
Boniszewskiego. Wzdr do obliczen podany jest
w rozdziale A. Wedtug wartosci tego wskaznika, top-
niki zwykle podzielone sg na nastepujace grupy:

typ topnika wskaznik zasadowosci
kwasny <09
obojetny 09-12
zasadowy 1,2-2,0
wysokozasadowy > 2,0

zakres temp. topnienia

1100 - 1300°C
1300 - 1500°C
> 1500°C
> 1500°C

udarnosé stopiwa
z OK Autrod 12.22

>47J | +20°C
>47J | -20°C
>47J [ -40°C
>47J | -50°C

Temperatura topnienia danego topnika ma wptyw
na wiasciwosci formujace powstajacego zuzla, wpty-
wa réwniez na ilos¢ i umiejscowienie za-
nieczyszczen, gtéwnie w postaci tlenkowych wtracen
do stopiwa. Topniki kwasne i obojetne posiadaja
zuzel o nizszej temperaturze topnienia niz stopiwo,
zapewniajg doskonate wiasciwosci spawalnicze,
ale pozostawiajg tez wiecej wirgcen, ktére obnizajg
mozliwa do osiggniecia udarnos$é. Zastosowanie
zasadowych i wysokozasadowych topnikdw, przy
prawidtowych procedurach spawania, jest gwarancja
uzyskania duzej czystosci stopiwa, a tym samym
wysokich warto$ci pracy tamania w niskich tempe-
raturach. Poprzez wybdr gatunku drutu do kombi-
nacji mozna uzyskaé¢ rdézne poziomy wiasnosci
wytrzymatosciowych lub pozadany sktad chemiczny
stopiwa. W zaleznosci od sposobu produkcii, topniki
dziela sie na aglomerowane i topione.

Topniki topione

Topniki wytapiane sg zazwyczaj w piecu elek-
trycznym z suchej mieszanki surowcow, nastepnie sg
chtodzone, granulowane, suszone, mielone i prze-
siewane. Ziarna topnika typu topionego sg zwykle
szkliste lub pumeksowe. Ich zaletg jest doskonata
jednorodnos¢ i niska absorpcja wilgoci. Wada tych
topnikéw jest mata aktywnos¢ chemiczna, wysoka
energochtonno$¢ produkcji oraz problemy z ochro-
ng S$rodowiska. Topniki topione sg stopniowo
zastepowane przez topniki aglomerowane. Obecnie
firma ESAB zaniechata produkcji tego typu topnikdw.

Topniki aglomerowane

Topniki aglomerowane powstaja ze sproszko-
wanych surowcéw, ktdére po zmieszaniu i dodaniu
spoiwa poddaje si¢ procesowi spiekania w wysokiej
temperaturze. Ziarna topnika sa tworzone z wzajem-
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nie powigzanych czastek poszczegdlnych sktad-
nikdw. Proces prowadzony jest tak dtugo, az osiag-
nieta zostaje wiasciwa granulacja topnika. Zaletg
topnikéw aglomerowanych jest ich dos¢ tatwa pro-
dukcja. Posiadaja duzg aktywno$é chemiczng i bar-
dzo dobre wtasnosci spawalnicze. Wada jest wyzsze
wchtanianie wilgoci, wynikajgca stad potrzeba
suszenia oraz nieco nizsza wytrzymatos¢ mecha-
niczna ziaren. Obecnie wiekszos¢ aplikacji spawania
tukiem krytym wykorzystuje topniki aglomerowane.

Ziarnistos¢ topnika

Rozmiar ziarna topnika wptywa na jego wiasnosci
spawalnicze. W przypadku uzycia ziarna o grubszej
frakcji, $cieg spawalniczy jest szerszy na mniejszej
gtebokosci warstwy stopionego metalu podsta-
Wwowego hiz po uzyciu drobnej frakcji. Dlatego ten typ
jest uzywany np. do spawania blach cienkich. Duze
réznice we frakcji ziarna i obecnos¢ frakcji pytu na

ogot niekorzystnie wptywajg na ksztattowanie lica
spoiny. Dlatego rozmiar ziarna dla danego typu jest
zawsze okreslony w pewnym przedziale. Niektdre top-
niki moga by¢ dostarczone z rézng ziarnistoscig,
wedtug ponizszej tabeli:

rozmiar ziarna

topnik standardowy (0) 0,2-1,6 mm
topnik drobnoziarnisty (1) 0,2-1,2 mm
topnik gruboziarnisty (2) 0,3-2,0 mm

Pakowanie

Topniki zwykle dostarczane sg w papierowych
workach o wadze 25 kg. Na zyczenie moga byc
dostarczone w stalowych pojemnikach o wadze od 20
do 30 kg. W przypadku odbiorcéw koricowych zuzy-
wajacych duze ilosci topnikdw, korzystne jest uzy-
wanie opakowari masowych typu BigBag™ o wadze
1000 kg. Zalecane warunki przechowywania oraz
suszenia topnikéw podane sa w rozdziale M.

Norma dla topnikéw spawalniczych:

PN-EN 760: 1998

Materialy dodatkowe do spawania. Topniki do
spawania tukiem krytym. Oznaczenie.





