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WYKONANIE ODPOWIEDNIE DO CYNKOWANIA OGNIOWEGO : 
 

Podstawowe zasady: 
 

� Zadbać o niskie napręŜenia własne podczas spawania. 
 

 

� Utrzymać moŜliwe małą szybkość schładzania po spawaniu, aby 
uniknąć zmian struktury w rejonie spoin. 
Sporządzić plan działania po spawaniu; ewentualnie podgrzać. 

 

Podczas spawania lub prostowania po miejscowym podgrzaniu następuje 
stosowna rozszerzalność cieplna, zimniejsze fragmenty części konstrukcji 
utrudniają rozszerzalność. To prowadzi  
do spęczania (zakleszczania) w ciepłym obszarze i do wytwarzania napręŜenia 
ściskającego. 
Przy schładzaniu z ciepła spawania powstaje następnie na skutek kurczenia się 
odwrotnie napręŜenie rozciągające. 
Wymiana napręŜenia ściskającego i rozciągającego powtarza się w kąpieli 
cynkowej, wskutek czego moŜe dochodzić do wypaczenia a w najgorszym 
przypadku do powstawania pęknięć. 
W elementach konstrukcji, które zostały z materiałów o róŜnej grubości, moŜe 
dochodzić do podobnych skutków napręŜeń. 

 

� Unikać formowania na zimno (starzenie) elementów konstrukcji. 
 

� Uwzględnić i dopuścić moŜliwość rozszerzalności cieplnej. 
 

� Unikać w miarę moŜliwości procesów, które powodują karby. 
 
Działanie w celu zredukowania napr ęŜeń spawalniczych : 
 

� Wybierać moŜliwie małe i równie grubości ścianek; 
 

� Wybierać moŜliwie małe grubości spoin; 
 

� Długości spoin powinny być moŜliwie małe;  
 

� Wykorzystać przerwane spoiny; 
 

� Stosować przede wszystkim spoiny pachwinowe; 
 

� Symetryczny układ spoin równieŜ przy małych długościach spoin; 
 

� Opracować plan działania po spawaniu i wprowadzić w Ŝycie; 
 

� Podgrzewać przed spawaniem, w przypadku nieuniknionych róŜnic 
grubości spawanych elementów konstrukcji oraz/lub mniejszym niŜ 
20% wydłuŜeniu przy zerwaniu A; 

 

� Wypełniać kratery w celu uniknięcia zmniejszenia przekroju. 
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DuŜo drobnych wad = du Ŝa szkoda  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 

Puste komory - obj ętość ca. 400 Liter ka Ŝda, do wypełnienia przez dwa otwory 
o średnicy Ø 30! 

 

Do powstania p ękni ęć doszło, poniewa Ŝ nie wzi ęto pod uwag ę, Ŝe: 
 

� RóŜnica grubo ści mi ędzy zewn ętrznym środnikiem a poprzeczk ą 
10 mm wynosi wi ęc 2, podczas gdy powinna by ć maksymalnie 1,2. 

� Otwory do- i odpływowe o średnicy Ø 30mm są  o wiele za małe, aby 
umo Ŝliwi ć sprawne zanurzanie. 

 

� Gruba blacha osi ąga pó źniej temperatur ę końcow ą jak cienka blacha. 
Cienka blacha chce si ę rozszerzać , ale jest powstrzymywana przez 
poł ączenie z chłodniejsz ą grub ą blach ą. Przy ró Ŝnicy temperatury 
100°C prowadzi to do ró Ŝnicy długo ści ca. 1mm na metr. W 
przypadku elementu konstrukcji o długo ści 9 m cienka blacha jest 
teoretycznie o 9mm dłu Ŝsza. Odpowiednio wysokie jest wyst ępuj ące 
napr ęŜenie ścinaj ące. 

 
 

Dźwigar walcowany : 
Grubo ść kołnierza 40 mm 

Grubo ść porzeczki 20 mm 

Szeroko ść kołnierza 300 mm 

Wysoko ść porzeczki 635 mm 

Środniki  
Grubo ść 10 mm, 
z jednej strony 
zespawane z d źwigarem  

Płyta czołowa  
grubo ść 40mm  

= Spoina 

  


