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Zastosowanie urzadzen do obrobki cieplnej w pracach spawalniczych
SPAWANIE W KOPALNI “TUROW”

Warsztaty Naprawcze jako kombrka or-
ganizacyjna KWB “Turdw™ S.A. zostala
powolana w 1963 rokuw. Gldwnym zadanicm
Wh-dw jest utrzymanie w pelnej sprawno-
sci maszyn podstawowych, przenoénikiow
1 sprzetu pomocniczepn. Konstrukcje tych
maszyn wykonane s3 w 90% technologia
spawalniczqa. Utrzymanie w ciaglej spraw-
nosci maszyn i urzadzen wymaga dodé
znacznego potencjalu ludzkiego, jak tei
uzbrojenia technicznego. W tym potencja-
le duzg role odgrywa grupa spawaczy wy-
posazona w odpowiedni sprzet. Aby spro-
stac tym wymaganiom, cigele uzupelniamy
i podnosimy kwalifikacje spawaczy, jak i
dozoru w zakresie prac spawalniczych.
Widrazamy nowoczesne technologie, naby-
Wamy NOWOoCZesny spragt spawalniczy oraz
urzadzenia do kontroli. Sledzimy nowosci
w tej dziedzinie poprzez uczesinictwo w
sympozjach, szkoleniach oraz targach spa-
walniczych, Wspolpracujemy z Instytutem
Spawalnictwa w Gliwicach, W 1998 r. uzy-
skalismy dwiadectwo kwalifikacyjne na wy-
konywanie i naprawy konstrukeji spawa-

Maty grzejne

Zakupione w styczniu br. urzydzenie do ob-
robki cieplnej skiada sie #: zasilacea, uregdze-
nia sterujgcego i systemu mat grzejnych zasi-
lanych napigeiem 60% 1 natekeniem 45A. W
urzadzeniu sterujgeym whudowany jest gra-
ficzny rejestrator temperatury, ktory umozli-
wia nam stalg kontrolg procesu cieplnego, roz-
ktad temperatury w wybranych punktach, jak
rownies w formie wykresu stanowi dokumen-
tacje techniceng ¢ preeprowadrzone] obrobki
cieplnej.
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H. Kazrimisrczak przy panaly sterowniczym maly
grzajnal.

Systern mat gregjnych w prevpadku prac
zwigzanych z wykonywaniem elementdw kon-
strukeji nowych, jak i naprawianych na ma-
szynach podstawowych, wyeliminuje koniecz-
nodé podgrzewania konstrukeyi preed spawa-
niem palnikiem na propan-butan. Maty grzej-

nych klasy 1, 2 1 3 nadane przez ww. Insty-

tut na okres | roku, nastgpnie na 2 lata, a

obecnie przediuzone na okres 3-letni, Na-

wigzalismy blisks wspotpracg z Polskim To-
warzystwem Spawalniczym, ktrego jeste-
smy celonkiem. Bylismy wspolorganizato-
rami XII Migdzynarodowej Konferencji

Spawalnicze), ktora odbyla sie w Elektrow-

ni i Kopalni “Turdw” w 2000 r. Kopalnia

nasza w 2001 r. jako jeden z nielicznych
zakladow zostata wyrdéniona Dyplomem

Polskiego Towarzystwa Spawalniczego,
Najwainiejsze osigenigeia z deiedziny spa-

walnictwa, ktdre plasuja nas w czoldwee kra-

jowej i na Srednim poziomie europejskim to
migdzy innymi:

- wprowadzenie mieszanek ostonowych 2 i
3 skladnikowych do wysoko wydajnych
form spawania w metodzie MAG;

- wprowadzenie zbiornikdéw gazdw tech-
nicznych skroplonych (tlen, argon, CO,)
1 rozprowadzenie ich instalacja przewo-
dowq do wigkszosei hal produkeyjnych;

- wprowadzenie wigzek acetylenowych i li-
kwidacja acetylenowni (wytwarzania

ne pozwalajg nam na precyzyine preyloienie

temperatury w dane migjsce konstrukeji, co
wigie sig z poprawnym wykonywaniem zha-

CZ3 SPAWANEED.

Opricz podgrzewania konstrukeji preed
wykonaniem zlacz spawanych system modke
shuzyé do wyzarzania spoin po wykonanym
spawaniu, prostowania belek i kratownic wy-
konywanych jako nowe elementy konstrukeji,
podgrzewania kil zebatych osadzanych na osie
i waly (np. pojazd SchR=-1200).

Reasumujae ww. system znacenie poprawi
jakoéé wykonywanych prac wymagajgcych
stosowania obrobki termicznej, pozwoli zaosz-
czgalaid czas i pienigdze - nie trzeba wysylad i
zlecad wykonania na zewnayirz, Dodatkowym
elementem pozytywnym jest podniesienie na
wy#szy poziom techniki, jak rownie: w du-
Zym stopniu ma wplyw na poprawe wanin-
kow bhp.
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Wyzarzanie

Proces spawania modemy podzielié na trzy
podstawowe etapy:

- przygotowanie stykdw do spawania {cczysz-
czenie, ukosowanie, podgrzewanie wstep-
ne),

- spawanie wlasciwe (ewentualnie podgrzewa-
mie w trakcie spawania),

- obrobka cieplna spoin po spawaniu zwana
wyzarzaniem (tylko spoiny odpowiedzial-
ne).

Istotne znaczenie w procesie spawania ma
podgrzewanic przed spawaniem, kidre prowa-

acetylenu z karbidu);

- wprowadzenie wigzek acetylenowo-tleno-
wych na stanowiska remontowe maszyn
podstawowych;

- posiadanie nowoczesnych polautomatiw
spawalniczych firmy Bester i Lincoln
Electric (USA).

Najnowszym naszym zakupem jest urzg-
dzenie do obribki cieplnej w procesie spa-
wania typu U-2. Urzadzeniem tym moze-
my osiagngé temperature do 1000°C,

W biezacym roku kolejnych kilku na-
szych spawaczy uzyskalo uprawnienia po-
nadpodstawowe na bazie europejskiej nor-
my dot. spawalnictwa (w sumie mamy jui
24 pracownikdw o ww, kwalifikacjach).

Nadzdr nad pracami spawalniczymi i go-
spodarka materialows sprawuje Dzial
Gldwnego Technologa Preygotowania Pro-
dukeji i Sekcji Spawalniczej (NP), Nato-
miast kontrola wykonywania prac spawal-
niczych podlega Dzialowi Kontroli Tech-
miczne) (ME), ktdry jest wyposazony w od-
powiednie urzgdzenia do badan spoin,

Wiadyslaw Rachmil /NPY

dzi sig w zalefnosci od gatunkuy stali, grubo-

et elementdw oraz rodzaju i rozwigzania kon-

strukcji spawane] w zakresie temperatury od

kilkudziesieciu do kilkuset stopni Celsjusza.

ZLasadniczym zadaniem podgrzewania podezas

procesu spawania jest eliminowanie lub obni-

#enie napredefi wewngtrenych materialu kon-

strukeyjnego. Proces ten wplywa na!

- emnigjszenie szvblkosci chlodzenia;

- zImnigjszenie procesu podhartowania krawe-
da spawanych;

- ¢co a tym idzie ograniczenie peknigé kon-
strukggl spawanych.

Wikarzanie w przypadku spawania jest pro-
wadzone dla polgezen i konstrukcji spawanych
po zakoficzeniu procesu spawania w bemp,
600-650°C, a czas wytrzymania w tej tempe-
raturze nie powinien byé krotszy niz | podzi-
na.

Wyzarzanie jest stosowane w celu zmniej-
szemia lub wyeliminowania naprezen we-
wngtrznych tzw. wiasnych spowodowanych
procesem spawania. Nie zmienia ono twardo-
fci i struktur stref wphowu cicpla jedynie
Zmnigjsza moZliwodd wystepowania peknicd
konstrukeji. Wyzarzanic powinno byé stoso-
wane wszedzie tam, gdzie sq wykonywane od-
powicdzialne konstrukcje spawane, np. beb-
ny, wahacze obrotnicy, belki nosne stacji na-
pedowych itp. Dlatego Kopalnia musiata do
tej pory wysylat te konstrukcje na zewnatre,
aby przeprowadzi¢ obrobke cieplna po spa-
waniu lub rezygnowaé catkowicie z tej obrab-
ki. Od stycenia br. kiedy zostalo zakupione
urzgdzenic do wyiarzania spoin, obrobke ta
mogemy preeprowadzic sami w Kopalni,
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