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WYKAZ WAZNIEJSZYCH OZNACZEN | SKROTOW

A — obszar wrzenia [mm?]

Ce — rownowaznik wegla [%]

¢ — ciepto wlasciwe [kJ/kgK]

Cy  — wspotczynnik doswiadczalny

Fy — wspotczynnik korekcyjny

g — przy$pieszenie ziemskie [m/s*]

Hp - zawarto$¢ wodoru dyfundujacego [ml/100 g]
P — ci$nienie [Pa]

Dr — ci$nienie zredukowane [Pa]

Pk — ci$nienie krytyczne [Pa]

Pr — liczba Prandtla

re — cieplo parowania [kJ/kg]

T — temperatura [K Iub °C]

AT, - roznica pomiedzy temperaturg $cianki a temperaturg nasycenia cieczy w danych warunkach
[K Iub °C]

AT, — roznica pomigdzy temperaturg powierzchni grani a temperaturg nasycenia wody dla danej
glebokosci (temperatura saturacji) [K lub °C]

ty/5 — czas stygnigcia w zakresie temperatur 800—500°C [s]

w — wilgotnos¢ w obszarze spawania [g/m"’]

W, — natezenie przeplywu gazu ostonowego [I/min]

q — gesto$¢ strumienia ciepta [W/m’]

gy (el) — ilos¢ wprowadzonego ciepta (energia liniowa spawania) [kJ/mm, kJ/cm]

a — wspblczynnik przejmowania ciepta [W/m?K]

A — rdznica pomig¢dzy warto§ciami

& — wspolczynnik emisji

P — gesto$é cieczy [kg/m’]

Py — gesto$¢ gazu [kg/m’]

o — napigcie powierzchniowe [N/m]

10} — predkosé stygnigcia ztacza [°C/s]

MLKS — spawanie pod woda metoda lokalnej komory suchej






Rozdziat 1

WSTEP

Procesy spawania oraz procesy pokrewne spawaniu podlegaja ciagtemu i dynamicz-
nemu rozwojowi. Wynika to z postgpu w technologiach wytwarzania, zwigzanych z roz-
nymi sektorami przemystowymi. Szeroko pojete technologie spajania znajduja zastosowa-
nie do tgczenia, regeneracji oraz napraw réznego rodzaju konstrukcji. Obecny stan wiedzy
oraz aktualny poziom technologiczny pozwalaja na ich stosowanie nie tylko w srodowisku
powietrznym, ale rowniez w przestrzeni kosmicznej oraz pod woda [102, 103].

Zgodnie z normami dotyczacymi systemow zarzadzania jako$cig, np. PN-EN ISO
9001, procesy spawalnicze sg uznawane za procesy specjalne, co determinuje konieczno$é
kontroli od etapu projektowania, poprzez etap wytwarzania, a konczac na wydaniu produk-
tu zleceniodawcy. Z tego wzgledu, niezaleznie od procesu oraz srodowiska spawania, zta-
cza spawane muszg spetnia¢ $cisle okreslone kryteria akceptacji. Najczesciej wynikaja one
ze stosowanych przepisoOw lub norm przedmiotowych, np. dotyczacych projektowania, oraz
specyfikacji technicznych klienta. Te standardy dotycza spawania nie tylko na powietrzu,
ale rowniez pod woda. Zaprojektowanie procesu spawania wymaga szczegotowej analizy
wielu czynnikow, tzw. zmiennych istotnych, wplywajacych na wlasciwosci zlaczy spawa-
nych, ktore bardzo czgsto stanowig o trwatosci eksploatacyjnej wytwarzanej konstrukcji.
Podstawowymi zmiennymi istotnymi sg gatunek materialu (grupy materialowe, grubosé
i posta¢ materiatu) oraz $rodowisko spawania (powietrze, woda). Wymienione czynniki
wplywaja na dobor pozostatych zmiennych zasadniczych, np. procesu spawania, typu zta-
cza oraz rodzaju spoiny, pozycji spawania, iloSci wprowadzonego ciepta, rodzaju i postaci
materiatow dodatkowych do spawania, temperatury podgrzewania wstepnego i migdzyScie-
gowej itp. Nawet w przypadku spawania na powietrzu dobor optymalnych parametrow
wymaga doglebnej analizy, ktoéra uwzglednia czynniki metalurgiczne, konstrukcyjne oraz
technologiczne. Przeniesienie procesu spawania pod wod¢ jeszcze bardziej intensyfikuje te
dziatania. Brak informacji dotyczacych mozliwosci prognozowania wiasciwosci zlgczy
spawanych pod woda metoda lokalnej komory suchej powoduje, ze niezb¢dne jest opraco-
wanie zalezno$ci pozwalajacych na ich szacowanie oraz wskazanie umozliwiajacych to
narzedzi i metodologii. Jest to tym wazniejsze, ze w obszarze, w ktérym znajduja zastoso-
wanie procesy spawania pod woda, dochodzi do bardzo dynamicznej wymiany materiatow
konstrukcyjnych, zmiany technologii wytwarzania oraz wymagan jako$ciowych. Ewoluo-
wanie wymienionych czynnikow wymusza cigglte doskonalenie stosowanych technologii
oraz rozwoj nowych.



