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Palnik do spawania łukowego elektrodą topliwą w osłonie gazów
ochronnych

i

Przedmiotem wynalazku jest palnik do spawa¬
nia łukowego elektrodą topliwą w osłonie gazów
ochronnych, umożliwiający wykonywanie połą¬
czeń czołowych na elementach o grubości do
120 mm przyspawaniu jednostronnym i na ele¬
mentach o grubości do 240 mm przy spawaniu
dwustronnym z szerokością lica spoiny do 25 mm,
oraz umożliwiający wykonywanie połączeń wą-
skoszczelinowych o grubości do 40 mm przy spa¬
waniu jednostronnym i o grubości do 80 mm przy
spawaniu dwustronnym, z zachowaniem równo¬
ległego rozstawu krawędzi elementów spawanych
w odległości 7 mm, także do spawania dowolnych
połączeń pachwinowych. Spawanie można prze¬
prowadzać na przedmiotach posiadających tempe¬
raturę normalną lub podgrzanych wstępnie do
temperatur nie wyższych niż 450°C. Palnik ma
zastosowanie do spawania automatycznego i pół¬
automatycznego z samoczynnym podawaniem dru¬
tu elektrodowego.

Dotychczas stosowane i znane palniki do spa¬
wania łukowego elektrodą topliwą w osłonie gazu
ochronnego z rurką prądową umożliwiają jedynie
pracę przerywaną ze względu na znaczne nagrze¬
wanie się rurki i wytrącanie jej styku z drutem
elektrodowym, co powoduje częste przyspawanie
się drutu do rurki i przerwanie jarzenia łuku.

Chłodzenie rurki prądowej za pomocą omywa¬
jącego ją gazu ochronnego, stosowane w wielu
rozwiązaniach konstrukcyjnych nie jest dosta¬
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tecznie skuteczne już przy stosowaniu prądu spa¬
wania do 350 A i oprócz znacznego nagrzania
rurki, w palnikach tego typu występuje również
nagrzewanie się kabli doprowadzających prąd
spawania do palnika, ciepłem przewodzonym
przez rurkę prądową.

Palniki z doprowadzeniem prądu spawania do
drutu elektrodowego za pomocą szczęk docisko¬
wych, zwłaszcza z chłodzeniem wodnym, umożli¬
wiają spawanie dużymi natężeniami prądu, jed¬
nak ze względu na stosunkowo duże wymiary nie
można ich stosować do ekonomicznego wykony¬
wania połączeń czołowych o grubości większej od
40 mm, a szczególnie dla krzywoliniowych złącz
spawanych. Zastosowanie palników ze szczękami
dociskowymi do wykonywania grubościennych po¬
łączeń czołowych wymaga zwiększenia szerokości
rowków celem utrzymania prawidłowej długości
wolnego wylotu drutu elektrodowego, co pociąga
za sobą wzrost zużycia materiałów spawalni¬
czych.

Doprowadzenie gazu ochronnego we wszystkich
znanych palnikach szczękowych wykonane jest
w postaci rurek o niewielkiej średnicy, w związ¬
ku z czym dla zapewnienia osłony ochronnej
szybkość wypływu gazu musi być stosunkowo du¬
ża, co sprzyja powstawaniu zawirowań i zasysa¬
niu powietrza prowadząc w konsekwencji do two¬
rzenia się porów w spoinie.

Również ten sposó^ doprowadzenia gazu
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ochronnego do strefy jarzenia się łuku nie wy¬
twarza właściwej osłony przy spawaniu z szyb¬
kością powyżej 30 m/godz. Dysze o przekroju ko¬
łowym, z koncentrycznie umieszczoną rurką prą¬
dową zapewniają laminarny wypływ gazu ochron¬
nego stwarzając prawidłową osłonę strefy jarze¬
nia się łuku, jednak wielkość ich nie pozwala na
wprowadzenie do głębokich rowków przy normal¬
nym ukosowaniu krawędzi.

Palniki te stosować można do połączeń czoło¬
wych o grubości do 30 mm. Wykonanie dyszy
o przekroju kołowym o odpowiednio małej śred¬
nicy wylotu pozwala na wprowadzenie jej w nor¬
malnie ukosowany rowek, jednak nie zabezpiecza
należytej osłony ochronnej w strefie jarzenia się
łuku przy stosowaniu drutów elektrodowych
o średnicy powyżej 1,2 mm, prądu spawania po¬
wyżej 250 A i szybkości spawania większej od
12 m/godz., stąd zastosowanie jej do spawania ele¬
mentów grubościennych jest niewskazane ze
względów ekonomicznych. .

Celem wynalazku jest opracowanie palnika do
długotrwałego spawania łukowego elektrodą topli-
wą w osłonie gazu ochronnego umożliwiającego
spawanie podgrzanych wstępnie do temperatury
450°C grubościennych elementów spoinami czoło¬
wymi z zachowaniem mniejszego przekroju po¬
przecznego spoiny niż przy spawaniu elektrodą
otuloną przy zastosowaniu dużych prądów i szyb¬
kości spawania. ■>"■■■■

Zgodnie z wytyczonym zadaniem zaprojektowa¬
no palnik, w którym dla uniknięcia nadmiernego
nagrzewania się zastosowano chłodzenie wodne
rurki prądowej z obiegiem wymuszonym o wy¬
datku 1,5 l/min. i chłodzenie wodne korpusu pal¬
nika o wydatku 2 l/min.

Dla uniknięcia porów w spoinach przy dużych
szybkościach spawania zastosowano dyszę
o kształcie wydłużonego owalu w przekroju po¬
przecznym części wylotowej, przy czym dysza jest
rozbieżna w kierunku wylotu na przekroju
wzdłużnym przeprowadzonym przez największą
średnicę owalu. Optymalny kształt dyszy wyklu¬
czający porowatość spoin przy niedużym zużyciu
gazu ochronnego uzyskano drogą kolejnych przy^
bliżeń modelowych*

Aby uniknąć samoistnych przerw w spawaniu
zastosowano dwustykową rurkę prądową, przy
czym przynajmniej jedna z powierzchni styko¬
wych jest powierzchnią cylindryczną. Przyjęcie
tego rozwiązania zwiększa pewność ruchową pal¬
nika, gdyż w przypadku chwilowego wytracenia
kontaktu na styku wylotowym, prąd elektryczny
doprowadzony jest do drutu elektrodowego przez
styk wewnętrzny, umieszczony w niewielkiej od¬
ległości od wylotu.

Wylot rurki prądowej chroniony jest przed od¬
pryskami za pomocą żaroodpornej łuski, z otwo¬
rem o średnicy do dwóch razy większej od śred¬
nicy drutuj która jednocześnie nie pozwala na
wtopienie się drutu elektrodowego w wylot koń¬
cówki rurki prądowej w przypadku zahamowania
podawania drutu elektrodowego.

W wyniku zastosowania wynalazku osiągnięto
możliwość długotrwałegp spawania elementów
grubościennych z rowkami o mniejszej szerokości
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niż normalnie prądami do 750 A, przy szyb¬
kościach spawania do , 60 m/godz., zmniejszając
zużycie materiałów spawalniczych i energii elek¬
trycznej na jednostkę długości spoiny w stosunku

5 do uzyskiwanych dotychczas.
Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w

"przykładzie wykonania na rysunku, na którym
fig. 1 przedstawia osiowy przekrój wzdłużny pal¬
nika, przechodzący przez największą średnicę czę-

lo ści wylotowej dyszy, fijg. 2 — częściowy, osiowy
przekrój wzdłużny palnika przechodzący przez
najmniejszą' średnicę części wylotowej dyszy,
fig. 3 — przykład ustawienia palnika przy wyko¬
nywaniu dwustronnego połączenia czołowego,
fig. 4 — przykład ustawienia palnika przy wyko¬
nywaniu jednostronnego połączenia czołowego,
fig. 5. — przykład przygotowania elementów łą¬
czonych, dla dwustronnej spoiny wąskószczelino-
wej, fig. 6 — przykład ustawienia palnika przy
wykonywaniu jednostronnej spoiny wąskoszczeli-

20 nowej, fig. 7 — przykład ustawienia palnika przy
spawaniu tarczy kierowniczej turbiny 120 MW,
a fig. 8 — przykład ustawienia palnika przy spa¬
waniu turbinowej tarczy kierowniczej spoiną wą-
skoszczelinową.

25 W przykładzie wykonania przedstawionym na
fig. 1 i 2 widoczne są przekroje palnika składa¬
jącego się z korpusu 2 połączonego z chłodnicą 1,
w której zamocowana jest dysza 4. Wewnątrz pal¬
nika znajduje się biegnąca przez całą jego dłu-

30 gość stykowa rurka prądowa składająca się z rur¬
ki chłodzonej 6, tulejki gwintowanej 8, łącznika 7,
końcówki 5 i łuski ochronnej 10 z nałożonym
pierścieniem izolacyjnym 20.

Do końca rurki 6 przyspawany jest kołnierz 11,
35 który wraz z nakrętką 14 służy do połączenia pal¬

nika z przewodem elastycznym, którym podawany
jest drut elektrodowy. Rurka 6 poniżej kołnierza
11 przechodzi przez pokrywę 3 i jest z nią- połą¬
czona na stałe. Do pokrywy 3 doprowadzony jest

40 dodatni biegun źródła prądu spawania oraz wlot
15 i wylot 16 wody chłodzącej rurkę prądową.

Chłodnica rurki prądowej utworzona jest z pła¬
szcza 9 zamkniętego z jednego końca pokrywą 3
a z drugiego tulejką gwintowaną 8. Płaszcz 9 po-

45 siada przy tulejce gwintowanej 8 przekrój kołowy
zapewniający przepływ wody chłodzącej dookoła
rurki 6, który w dalszej części, w kierunku po¬
krywy 3 przechodzi w przekrój eliptyczny, stycz¬
ny do rurki 6, z którą płaszcz 9 jest połączony

50 spoinami otworowymi, wymuszając tym drogę
obiegu wody chłodzącej.

Dopływ wody chłodzącej do chłodnicy 1 dopro¬
wadzony jest rurką 12, a odpływ następuje rurką
13. Rurka prądowa odizolowana jest od korpusu 2

55 tulejką 18 i od chłodnicy 1 pierścieniem dystan¬
sowym 19. Pierścień izolacyjny 20 wykonany
z materiałów ceramicznych zabezpiecza przed
przypadkowym zwarciem wylotu rurki prądowej
z dyszą 4.

60 Gaz ochronny przepływa przez rurkę wlotową
17, korpus 2, otwory w pierścieniu dystansowym
19 i dyszę 4 do strefy jarzenia się łuku. Prąd
spawania doprowadzony jest do drutu elektrodo¬
wego przez dwustykową rurkę prądową, której

65 jeden miedziany styk znajduje się w łączniku 7,
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a drugi styk z miedzi, stellitu lub innego stopu
żaroodpornego znajduje się na wylocie końcówki
5. Łuska ochronna 10 np. stellitowa umieszczona
na końcówce 5 chroni wylot kalibrowanej części
końcówki przed odpryskami i bezpośrednim dzia¬
łaniem łuku elektrycznego.

W praktycznym zastosowaniu stwierdzono, że
palnik według wynalazku szczególnie nadaje się
do spawania automatycznego tarcz kierowniczych
i kadłubów turbin parowych, do spawania grubo-
ściennych kotłów i zbiorników, korpusów pras
i młotów, dużych konstrukcji kół zębatych i kor¬
pusów przekładni oraz kadłubów statków.

Zastrzeżenia patentowe

10

15

1. Palnik do spawania łukowego elektrodą topli-
wą w osłonie gazów ochronnych, z chłodzeniem
wodnym korpusu i' dyszy formującej strugę
gazu ochronnego, znamienny tym, że dysza po- 20

6

siada kształt wydłużonego owalu w przekroju
poprzecznym części wylotowej i jest rozbieżna
w kierunku wylotu na przekroju wzdłużnym
przeprowadzonym przez największą średnicę
owalu.

Palnik do spawania według zastrz. 1, znamien¬
ny tym, że stykowa rurka prądowa posiada
chłodzenie wodne oraz dwie powierzchnie sty¬
kowe, z których conajmniej jedna jest po¬
wierzchnią cylindryczną, przy czym wylotowa
powierzchnia stykowa wykonana jest z miedzi,
stellitu lub innego stopu żaroodpornego, a we¬
wnętrzna z miedzi.
Palnik do spawania według zastrz. 1—2, zna¬
mienny tym, że na wylocie końcówki rurki
prądowej umieszczona jest wymienna łuska
ochronna z otworem o średnicy do dwóch razy
większej od średnicy drutu elektrodowego, wy¬
konana ze stellitu lub innego stopu żaroodpor¬
nego.

FigJ Fig.2
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