POLSKA
RZECZPOSPOLITA

OPIS PATENTOWY

Patent dodatkowy
do patentu nr

LUDOWA

Pierwszenstwo

URZAD
PATENTOWY
PRL

Zgtoszono: 22.02.77 (P. 196187)

Zgloszenie ogloszono: 25.09.78

Opis patentowy opublikowano: 30.05.1981

CZYTELNIA

Urvady PM
M.y Brws~ o b

Int. C1.2 B23K 9/26

Twoércy wynalazku: Jan Jaracz, Tomasz Kozak, Jerzy Burczyk

Uprawniony z patentu: Politechnika Gdanska, Gdansk-Wrzeszcz (Polska)

Nagrzewnica drutu elektrodowego, szczegdlnie do spawania
automatycznego lukiem krytym ‘
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Przedmiotem wynalazku jest nagrzewnica drutu elektro-
dowego, szczegdlnie do spawania automatycznego tukiem
krytym.

Znany jest spos6b automatycznego spawania lukiem
krytym polegajacy na tym, ze drut elektrodowy topiony
jest cieplem luku elektrycznego jarzacego si¢ miedzy
koricem elektrody i przedmiotem spawanym. Zadaniem
glowicy w tym sposobie spawania jest, oprécz podawania
wyprostowanego drutu elektrodowego do strefy stapiania,
takze doprowadzenie pradu spawania mozliwie blisko
stapiajacego si¢ korica elektrody. Zwigkszenie szybkosci
stapiania elektrody, a zatem i wydajnoéci spawania, w tej
metodzie jest mozliwe jedynie poprzez podwyzszenie para-
metréw pradowych spawania.

Znany jest sposéb podgrzewania elektrody podczas
spawania lukiem krytym, w ktérym nagrzewnice stanowi
dodatkowe zrédlo, na przyklad transformator podiaczony
do glowicy automatu spawalniczego niezaleznie od Zrédia
pradu spawania.

Wadg tego sposobu podgrzewania jest znaczne rozbudo-
wanie stanowiska spawalniczego. Wymagane sa woéwczas
dwa zrédla pradu duzej mocy (prad podgrzewajacy jest
w przyblizeniu réwny pradowi spawania —do 900A).
Glowica automatu musi posiadaé¢ dodatkowe zaciski pra-
dowe; do automatu zamiast jednego doprowadzone sa
trzy przewody o duzych przekrojach (pow. 200 mm?2).
Zwigksza to ciezar i utrudnia operowanie automatem.
Wazrasta takze prawie 2-krotnie zuzZycie energii elektrycznej
podczas spawania.
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Znany jest réwniez inny elektryczny sposob podgrze-
wania elektrody w czasie spawania zwany indukcyjnym.
W tym sposobie nagrzewnic¢ stanowi wzbudnik w postaci
cewki indukcyjnej umieszczony w glowicy automatu
i zasilany pradem wysokiej czestotliwodci, ze specjalnego
Zrédla pradu na przyklad generatora. Wady tego sposobu
podgrzewania sg podobne jak w poprzednim przypadku.

Podwyzszanie parametré6w pradowych spawania, w celu
zwigkszenia szybkosci stopienia elektrody, jest niekorzystne
z punktu widzenia struktury i wlasnosci zlgcza spawanego.
Zaznacza si¢ to szczegblnie wyraznie w przypadku spawa-
nia stali o podwyiszonej wytrzymalodci, wrazliwych
na cieplo.

Natomiast stosowanie specjalnych zabiegéw technolo-
gicznych wymaga uzycia bardzo skomplikowanych auto-
matéw oraz dodatkowych materialéw spawalniczych na
przyklad, dodatkowych zaciskéw osobno zasilanych. Wy-
mienione niedogodno$ci zwigkszaja jednostkowy koszt
wykonania polgczenia spawanego.

Istota wynalazku polega na tym Ze, nagrzewnica drutu
elektrodowego zawiera pradowy zacisk glowicy spawalni-
czej polaczony z elementem ksztaltujaco-prowadzacym
za posrednicwem izolacyjnego lacznika. Element ten
usytuowany jest pomig¢dzy zaciskiem doprowadzajacym
prad do elektrody, a stapiajgcym si¢ koricem tej elektrody.-

Zaleta wynalazku jest zwigkszenie szybkoéci stapiania
elektrody bez zasilania z dodatkowego zr6dia pradu i bez
obniZenia jakosci zlacza spawanego. Przez zwigkszenie
szybkos$ci stapiania elektrody uzyskuje si¢ wigkszg ilo§¢
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stopiwa, dzigki czemu mozliwe jest wykonanie zlacza
o duzej grubosci, przy mniejszej ilo§ci warstw oraz obnizo-
nej pracochlonnoéci.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony na rysunku

Wq@:“xﬁ?‘v‘@ ~T¥ut elektrodowy przechodzi miedzy
¢ Trolkadmi prostﬁja:t)yfxi 1 do zespolu rolek podajnika 2.
“ Wyprostowany drut w formie elektrody 3, przesuwany
v &g,p;;e_z zagisk.4 doprowadzajacy prad spawania i stano-
iwwiacy mtegtal-na-sqcéc glowicy spawalniczej. Zacisk ten

““polaczony jest z elementem 5 ksztaltujaco-prowadzacym
za pomocg izolacyjnego lacznika 6. Element 5 usytuowany
jest pomiedzy pradowym zaciskiem 4 i koricem elektrod‘y 3,
na ktérym jarzy si¢ luk elektryczny stykajacy si¢ ze spawa-
nym przedmiotem 7. Nagrzana cieplem spawania elektroda
3, przesuwa si¢ stopniowo w odpowiednie miejsce spawane-
go przedmiotu 7, za$ element 5 polaczony z zaciskiem 4
zapobiega wymianie ciepla z otoczeniem. Blacha ze stali
niskoweglowej o podwyzZszonej wytrzymalo§ci grubosci
26 mm ukosowana pod katem 56—60° z pozostawionym
progiem 6 mm, zestawiona jest doczolowo. Tak przygoto-
wane brzegi spawa si¢ czterowarstwowo z podpawka,
automatem spawalniczym z glowica wyposazong w nagrze-
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wnic¢ 5, stosujgc materialy przeznaczone dla tego gatunku
stali oraz nastgpujace parametry spawania:
— dla 1-szej warstwy: J = 600 A, U =30V, V=25m/h
— dla 2-giej wartstwy:J = 650 A, U = 32V, V= 30m/h

— dla 3-¢j warstwy: J = 700A, U =32V, V=30m/h
— dla 4-¢j warstwy: J = 650A, U =34V, V=25m/h
— dla podpawki: J=700A, U=32V, V=25m/h

Rodzaj pradu — staly
biegunowo$é — odwrotna,
dlugo$¢ nagrzewanego odcinka elektrody — 150 mm.

Przy wykonywaniu zlacza spawanego ze stali o podwyz-
szonej wytrzymalo$ci wedlug podanej technologii uzyskuje
si¢ zwigkszenie wydajno$ci spawania o okolo 50%, w po-
réwnaniu z dotychczas stosowanym sposobem.

Zastrzezenie patentowe

Nagrzewnica drutu elektrodowego szczeg6lnie do spa-
wania automatycznego tukiem krytym, znamienna tym,
ze pradowy zacisk (4) glowicy spawalniczej polaczony jest
z elementem (5) ksztaltujaco-prowadzacym za pomocg
izolacyjnego lacznika (6), przy czym element ten usytuo-
wany jest pomiedzy zaciskiem (4) doprowadzajacym prad
do elektrody (3) i stapiajacym si¢ koficem tej elektrody.
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