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STRESZCZENIA REFERATOW

Saperski M - Technologia spawania tarczy spegtowej z trzonem sterowym w warunkach
remontowych
Omowiono podstawowe zagadnienia technologicznezame ze spawaniem tarczy sggipwej z
watlem trzonu sterowego w warunkach remontowychaRodwizane z tym wymagania formalne,
procedug¢ zapewnienia jakii oraz przedstawiono przyktadawechnologt spawania.

Pakos R. - Wiasnéci ztagczy spawanych wykonanych elektrodami zasadowymi i

celulozowymi

W artykule przedstawiono wyniki bafla kwalifikowania technologii spawania stali
podwyzszonej wytrzymaiéci elektrodami o otulinie celulozowej, zasadowejmetod taczor —
przetop elektroda celulozowa, warstwy wypekpiaj — elektroda zasadowa. Dokonano poréwnania
wlasnaci wytrzymatagciowych oraz przedstawiono dodatkowo wyniki badaikroskopowych
obrazugce zmiany mikrostruktury zézy w zalenosci od rodzaju zastosowanej technologii
spawania.

Wichtowski B., Wichtowski M. - Wymogi normowe dotyczce badai nieniszcacych zlhczy
spawanych w konstrukcjach budowlanych i ich jakéé w swietle badan

Gwarantem poprawnie wykonanej konstrukcji stalowed wzgédem technicznym, tj. o
wymaganej klasie, jest zakiad produkcyjny o odpowieh uprawnieniach. Potwierdzeniem tej
poprawndci sa m.in. zadowalajce wyniki badéa kontrolnych spawania przeprowadzane po
uptywie czasu przetrzymania. W referacie omowioadires bad@a NDT spoin dla konstrukciji
poszczegolnych klas wykonania, wedtug wymagarm: PN-B-06200, PN-EN 1090-2 i PN-78/M-
69011. JednocZemie przedstawiono zakres i wyniki badgrodukcyjnych spawania pewnej
stalowej wiey koscielnej oraz badania kontrolne spoin w ramownicowenstrukcji hali
produkcyjno-magazynowe.

Wichtowski B. - Zagadnienia konstrukcyjno-tecimologiczne w podczeniach spawanych
obliczanych wedtug PN-EN 1993-1-8

Podstawowe wymagania zwiane z projektowaniem pgizer spawanych podaje norma PN-EN
1993-1-8. Nie zamieszczono tam jednak petnych ealeoonstrukcyjnych oraz ograniaze
technologicznych zwzanych z wykonawstwem tych poker. Réwniez zahcznik krajowy NA w
normie nie podaje norm powotanych omawegich ten problem. Zagadnienia te, wedlug wymogow
norm spawalniczych, nie zostaty oméwionezeak czterech kgzkach przedmiotowych wydanych
w latach 2009-1010. Ggciowo luke t¢ ma wypeint niniejszy referat, w ktérym przedstawiono
podstawowe rozwizania stalowych petzen spawanych wediug PN-EN 1708 oraz innych
przedmiotowych euronorm.

Turyk E., tongwa M. - Badania i kwalifikowanie technologii zgrzewania tukowego kotkéw
metalowych z wyciem pierscienia ceramicznego

Omoéwiono badania zwzane z kwalifikowaniem technologii zgrzewania tuleme kotkow wg
normy PN-EN 14555 oraz z certyfikadjotkow jako wyrobéw spawanych. Na przyktadzie kiMk
typu SD prod. TERMIKA Sp. z 0.0. &rednicy 13 mm, 16 mm oraz 22 mm przeznaczonych do
zgrzewania tukiem ggnionym z uyciem piegcienia ceramicznego przedstawiono wyniki bhada
technologii zgrzewania kotkow.



Pietras A., Miara D., Mroczka K. - Zgrzewane tarciowe FSW odlewniczych stopow

aluminium — struktura i wtasnosci zfgczy

Proces FSW jest metadzgrzewania tarciowego nadej si¢ szczegoOlnie doakzenia
trudnospawalnych lub niespawalnych innymi metodstmpdw aluminium. W pracy przedstawiono
wybrane wyniki bada zgrzewania doczotowego odlewniczych stopow aluommize stopami
odlewniczymi oraz stopami przerabianymi plastyczriak wynika z bada stopy odlewnicze
maozna hczye metody FSW przy gwarantowanej jakm ztaczy w dosy duzym zakresie warunkow
zgrzewania. Dogczenia nadaj sie narzdzia wykonane z konwencjonalnych stali r@zowych.
Ich wystarczajca trwaté¢ gwarantuje din powtarzalné¢ procesu zgrzewania.

Aluminiowe stopy odlewnicze nioa zgrzewé& metody FSW ze stopami przerabianymi
plastycznie. Wytrzymakg takich zhczy jest jednak ograniczona i w zgrzeinie mogystpowa
mikropekniccia, ktdrych propagacja rozpoczyna sa twardych wydzieleniach AlSi.

Kudta K., Wojsyk K. - Mo zliwosci sterowania geometra wtopienia podczas spawania i
napawania z wykorzystaniem réwnowanych normowanych energii liniowych

W artykule zawarto opis #orodnych metod regulowania wiellcd wtopienia spoin/napoin
przy tej samej mocy tuku i szybkw przesuwuzrédia ciepta. Porébwnano sposoby klasyczne
polegajce na zastosowaniu oscylacyjnego oddziatywania talau element, rych postaci
materialu dodatkowego z nowoczesnymi, opartymi ogmmowanie parametrow i transportu
metalu w przestrzeni rilzyelektrodowej. Opisano mlbwvosci zmniejszania wtopienia poprzez
modyfikacg przebiegbw czasowych parametrow spawania. Przeygmone badania i analizy
prowadz do wniosku,ze wycie tazsamo obliczanych wartoi energii liniowych prowadzi do
odmiennych skutkéw metalurgicznych i cieplnych wtenatach spawanych lub napawanych.

[Szefner Z.], Janik T. - Awaria pewnego przkrycia strukturalnego w swietle wymagai
dotyczacych jakosci spawania
W referacie przedstawiono analigpawalniczych przyczyn awarii dachu pawilonu melggo
w Szczecinie. Dach w formie stalowego przekryciauldtiralnego wykonany byt w wytworni i
zmontowany na placu budowy przezzgldirme¢ budowlam w latach 60-tych ubiegtego stulecia.
Stan techniczny konstrukcji skonfrontowano z wynmggkaosci dotyczacymi spawania wedtug
wymogow aktualnych norm PN-EN 1090-2, PN-EN IS@G88PN-EN ISO 14731.

Iwaszkiewicz S. - Wzajemne relacje (Certyacja personelu NDT wedtug normy PN-EN
473 i normy 1ISO9712) i maliwosci

W referacie przeanalizowano niektére elemdmtpisy) norm PN-EN 473 i ISO 9712, pod
wzgledem potencjalnych wygbujacych spoéjnéci/rozbieznosci i ich zrozumienie, Opracowano i
zaprezentowano wraz z krotkim komentarzem. Przedst® przykladowo kilka punktow
rozbieznosci migdzy tymi normami. Ze wzgtlu na wprowadzanie do zbioru europejskich norm na
badania nieniszaze spoin (i jest to przenoszone do zbioru polskiochm ) norm ze zbioru ISO
np.. Badania nieniszgze spoin — Zasady ogolne dotyce metali PN-EN ISO 17635:2010
(zastpuje PN-EN 12062:2000). -sierpi€010.
Punkty w wymienionych w referacie norm merytoryczmya badania moéwge o]
kwalifikacjach personelu zalegagby personel byt kwalifikowany wedtug normy ISO127 (1ISO
9712 lub PN-EN 473).
Dla badania ziczy spawanych mm@ zaistnié potencjalna mdiwos$é posiadania certyfikatu
zgodnego z systemem certyfikacji wedtug normy PN4S jak i wedtug normy ISO 9712.
Czy wobec takiego rozwoju wydarzevzrosnie zapotrzebowanie w Polsce na certyfikaty wedtug
ISO 9712.

Adamus K. - Analiza przekroju poprzecznego spoiny dla processpawania wizka
elektronow

W pracy zbadano wptyw parametrow stgrygh wiazka elektrondw na pole przekroju spoiny
prostopadtego do trajektorii spawania. Przeanalaawzalenos¢ pomidzy polem spoiny a prac
odniesion do jednostki dlugei oraz zalenos¢ pomidzy polem spoiny a gbokadscia spoiny.



Zbadano réwnig wptyw parametrow spawania na ‘glewgwazdzia’. Dodatkowo opracowano
model przewidujcy pole powierzchni przekroju spoiny na podstawigrametrow procesu
spawania. Przy budowie modelu wykorzystano meRattial Least Squares.

Wincza M., Stempiski P. - Technologia produkcji drutéw spawalniczych- podstawie
fabryki RYWA-RHC w £ gcku
W opracowaniu omowiony jest przebieg procesow pkogimych wybranych gatunkéw
drutéw litych, przeznaczonych do spawania niestombw drobnoziarnistych stali w ostonie
gazow i pod topnikiem, na podstawie technologisstanej w firmie RYWAL-RHC
Sp. z 0. 0. Oddziat wacku — fabryka drutéw spawalniczych.
Podstawowe operacje technologiczne przebiegajastpujacej kolejndgci:
l. Przygotowanie drutu do operacjaghienia.
. Ciagnienie wstpne walcéwki na aigarkach wielostopniowych.
[l Ciagnienie na gotowo drutéw naagarkach wielostopniowych.
V. Nawijanie gotowego wyrobu na szpule.
Opisane growniez operacje pomocnicze (utylizagedkoéw chemicznych i produkcja szpul) oraz
zakres kontroli przy poszczegoélnych etapach proglukc

Holloway G., Marshall A., Hang Z.Slazak B. - Wybrane aspekty spawania stali
austenitycznych 304L i 316L stosowanych do budgwnstalacji skroplonego gazu ziemnego
LNG

Gaz ziemny w postaci skroplonej LNG (ang. Liquefigdtural Gas) staje gicoraz bardziej
popularny gtdbwnie w kontékie cagtego wzrostu zapotrzebowania na czynniki energeikyc
a w wielu wypadkach stanowi bardzo istotny elemgalityki bezpieczéstwa energetycznego
i dywersyfikacji dostaw gazu poszczegoélnychgiav. Zbiorniki oraz elementy instalacji terminali
LNG eksploatowane asw bardzo ucizliwych warunkach, co wynika technologii produkcji
I przechowywania gazu ziemnego w postaci skroploRedczas skraplania gaz ziemny zostaje
ozigcbiony do temperatury ok. -161°C, w Kktorej to tengperze jest przechowywany
I transportowany. Koniecz®é przechowywania LNG w drogich zbiornikach kriogeamgch
wymusza stosowanie xdorakich materiatdbw, w tym wysokostopowych stalst@mitycznych oraz
stopéw na bazie niklu (9%-Ni). W artykule zostatp@vione najwaniejsze aspekty i wymagania
w zakresie spawania stali typu 304L oraz 316L rndej stosowanych do budowy instalacji LNG.
Przedstawione zostaly typowe wdawosci mechaniczne zézy spawanych oraz specyficzne
wymagania w zakresie udagwd w niskich temperaturach w oparciu o ggumaterialtdbw o
kontrolowanym udziale obfjosciowym ilosci ferrytu w stopiwie.

Mikno Z., Szebeszczyk TZgrzewanie ultradzwigkowe liniowe elementéw kolektorow
stonecznych

W artykule przedstawiono wybrane wyniki pmagiazanych z opracowaniem i wykonaniem
stanowisk badawczych do ultradckowego zgrzewania punktowego i liniowego. Zapreaeano
wyniki dotyczice zgrzewania liniowego elementow metalowych o Wy®o0 przewodnictwie
cieplnym i elektrycznym (mieq aluminium). Prowadzone badania technologicznéwigodzap
stuszna¢ przyjetych koncepciji i zatben co do konstrukcji i budowy stanowisk zgrzewalnigizyZ
powodzeniem magone zostawykorzystane przez potencjalnych producentow zgazek.

Koztowski J. - Wytwarzanie rurowych stupéw etktroenergetycznych najwyszych napgé
— wyzwaniem nie tylko dla spawalnika

Niniejsze  opracowanie przedstawia problematykprodukcji  rurowych  stupow
elektroenergetycznych najggzych napi¢. Stupy o konstrukcji rurowej, wielaknej
wyprodukowane zostaly dla pierwszej w Polsce lielektroenergetycznej 400KkV. Artykut
przedstawia zagadnienia zwane z projektowaniem, weryfikacji badaniem stupdéw, a tak
wymagania jakéciowe dla zastosowanych materiatdbw, wymagania dawvadzonego procesu
produkcji spawalniczej oraz zabezpieczenia antykgnego. Wskazuje zagrenia wysgpujace
w procesie produkcji oraz sposoby ich unikania. @ilist do wyzwa, jakie realizacja kontraktu
postawita przed wytworc pocawszy od etapu projektowania poprzez proces wytwadza



konstrukcji spawanejzapo etap zabudowy stupdw. Podiee duza role komunikacji pomgdzy
wszystkimi, zaangawanymi w realizagj projektu dziatami firmy.

Jasinski W. - Degradacja topatek cesci niskopreznej turbiny

Niezawodné¢ eksploatacyjna ostatnich stopnk&a niskopkznej turbin parowych zyskata na
aktualngci w obecnych latach wskutek corazestszych wydczen awaryjnych turbozespotow.
Jedna z przyczyn wyiczen awaryjnych § uszkodzenia topatek w warunkach: uruchomienia,
eksploatacji, biegu luzem, odstawienia i zrzutuigienia. Uszkodzenia topatek powstaj wyniku
naruszenia cieplnych warunkow uktadu przeptywow®id wskutek braku przeptywu czynnika
oraz niesprawni@i urzadzen uktadéw zrzucajcych pae do skraplacza, ochtadaaych gardziel i
topatki ostatnich stopni. W celu wykluczenia sugesge przyczyma uszkodzenia topatek me by
nieprawidtowy stan technologiczny ich materialu gpgwadzono badania: metalograficzne,
twardaici, ttumienia ultradwickowego oraz badania dynamiczne topatek wirnikaeph@awvadzone
badania wykazaty zalety defektoskopii ultradkkowe] w ocenie degradacji materiatu topatek
eksploatowanych w turbinach niskepnych.

Nowak M., Wisniewski D. - Tawers awp ,active wire process cienkh elementow
stalowych” — innowacyjna metoda zrobotyzowanego spania MAG

W s$wiecie robotéw przemystowych bardzo ima grupe stanowd roboty przeznaczone do
procesdw spawalniczych. Stanawione okoto 40% wszystkich zastosa@wdl]. Mozna
przypuszczé, ze 90% robotdw przeznaczonych do systeméw spawaltticz pracuje
w oparciu o metody MIG/MAG (131, 135 wedtug PN — BO 4063:2002).

Do niedawna gtdwnym czynnikiem wymusgajm szybki rozwdj robotyzacji byto
zwickszenie wydajngci prac spawalniczych. Obecnie réwnie awvgm uzasadnieniem jest
koniecznd¢ zapewnienia wysokiej jakoi ztaczy spawanych z nitiwoscia jej monitorowania.

Roboty przeznaczone do spawania szczegolnie nmatoMHG/MAG przeszty ewolugj
w komunikowaniu si ze zrédtem padu (spawark) od komunikacji analogowej poprzez cyfrpw
(digital) do komunikacji w petni cyfrowej ,full digal”. Najbardziej zaawansowanym etapem w
rozwoju komunikacji mgdzy sterownikami robota #rédtem padu jest najnowszej generacji
zrobotyzowany system spawalniczcy TAWERS (The Arcldvg Robot System) do spawania
metodami MIG/MAG [2].

Jachym R., Kwiecnski K., Krasnowski K. - Badania wytrzymatosci na rozcigganie
materiatdw konstrukcyjnych z wykorzystaniem laserovego pomiaru wydtuzenia
Przedstawiono mdiwosci badawcze ekstensometru laserowego jakaedazemia do bezstykowego
pomiaru wydhien. Omowiono jego zasaddziatania oraz przyklady jego zastosowania w
badaniach materiatow konstrukcyjnych. Przedstawigaiki pomiaru wydhtienia wybranej stali
konstrukcyjnej uzyskane przyzyciu ekstensometru laserowego oraz poréwnano jeyrmkami
pomiaru wydhienia wykonanego w klasyczny sposab.

Fidali M., Jamrozik W. - Wybrane zagadnienia ermowizyjnej obserwacji procesu
spawania

Szybko rozwijajca st termografia i termometria w podczerwieni, stanawakcyjne narazie
wspomagajce monitorowanie i kontrelprocesu spawania. W artykule zebrano przydatneieaa
autoréw informacje dotyeze doboru urgdzer obrazowania w podczerwieni, jak rowhiszereg
porad przydatnych przy planowaniu i realizacji obseji termowizyjnej i pomiardw temperatury
podczas spawania.

Senkara J. - Zmiany w warstwie wierzchniej stali pzeznaczonej do lutowania w
przemysle lotniczym wwyniku obrébki pré zniowej

W referacie przedstawiono wyniki badachropowatéci powierzchni, skfadu
chemicznego warstwy wierzchniej i wybranych $eiavosci wysokostopowych stali
stosowanych w przendle lotniczym, na skutek procesow zachgmrh w podwyszonej
temperaturze w pédi. Wiedza o nich jest istotna dla lutowania pméwego wykonanych z



nich podzespotéw. Zastosowano unikalne metody badaktadu chemicznego warstw
powierzchniowych o grubdci nanometréw. Wyniki bada wskazuj na istotny wpltyw
obrébek praniowych na stan warstwy wierzchniej badanych stali.

Do ponizszych prezentaciji, Autorzy nie dodczyli streszczé:

Prociak T., Ciglakiewicz K. - Prezentacja UDT Szczecin
Sadurski K. - Znaczenie pomiaru realnej energiiniowej w oparciu o True Energy

Zajaczkowski - Spawalnicze i ekonomiczne aspekty spawardrutami proszkowymi
tukiem krytym pod topnikiem

Sadurski K. - Technologia kontrolowanych przekegéw falowych zastosowanych w
urzadzeniach z rodziny Power Wale produkcji Lincoln Eletric

Slazak B. - Prezentacja marketingowa firmy Metrode Pralucts Ltd. (UK)

Wypych A. - Wiasciwosci eksploatacyjne i mikrostruktura warstw z weglikami wolframu
napawanych i natryskiwanych cieplnie

Iwaniak A., Grzelka R. - Napawania laserow&patek turbin parowych
Boguta P. -Prezentacja firmy Severt Poska Sp.z 0.0

Szymczak M. - Korozja konstrukcji okretowych i metody zabezpiecaeantykorozyjnych



