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Sposob spawania metali,
zwlaszcza o duzym powinowactwie do tlenu bez dodatku spoiwa

Przedmiotem wynalazku jest sposdb spawania metali, zwtaszcza o duzym powinowactwie do tlenu bez
dodatku spoiwa, ktéry jest szczeg6lnie przydatny w przypadku wykonywania spoin krawedziowych w ztaczach
brzegowych.

Stan techniki. Znany sposéb spawania metali bez dodatku spoiwa polega na stapianiu uprzednio
przygotowanych powierzchni w temperaturze wytworzonej w tuku elektrycznym pomiedzy elektroda
wolframowa a materiatem spawanym. Otrzymywane ztacza brzegowe maja szereg wad, z ktérych podstawowa
jest wystepowanie nieciagtosci metalurgicznej na przedfuzeniu szczeliny pomigedzy taczonymi elementami
siegajacej do okoto 50% wtopienia. W dostepnych publikacjach fachowej literatury krajowej i zagranicznej
opisywana jest wyzej wspomniana nieciaggto$¢ jako wada powaznie obnizajaca jakos$¢ iztacza brzegowego,
wystepujaca nagminnie przy spawaniu metali niezelaznych oraz metali o duzym powinowactwie do tlenu.

Istota wynalazku. Spos6b wedtug wynalazku spawania metali, zwtaszcza o duzym powinowactwie do tlenu
polega na tym, Zze w trakcie spawania taczonych elementéw wprowadza si¢ w obszar .stopionego metalu precik
wykonany z materiatu o temperaturze topnienia wy2szej od temperatur topnienia spawanych metali. Precikiem
wykonuje sie ruch drgajacy i przesuwa si¢ go jednoczes$nie z ruchem palnika wzdtuz linii-spawania.

Korzystne skutki techniczne wynalazku. Zastosowanie sposobu wedfug wynalazku eliminuje catkowicie
nieciagto$¢ metalurgiczng spoiny, atym samym likwiduje wystepowanie bardzo niekorzystnego karbu
strukturalnego oraz znaczne zwiekszenie gtebokosci wtopienia w poréwnaniu ze spoinami uzyskiwanymi
dotychczas stosowanymi sposobami.

Przyktad wykonania sposobu wedtug wynalazku. Spos6b wedtug wynalazku zostanie blizej wyjasniony na
przyktadzie spawania elementéw wykonanych z aluminium. Po wstepnej obrébce powierzchni elementéw
wykonanych z aluminium przeznaczonych do spawania polegajacej na odtfuszczeniu i wytrawieniu zamocowuje
si¢ je w specjalnie uchwycie mocujacym. Powierzchnie przeznaczone do spawania sktada si¢ w ten sposéb aby
uzyskaé ztgcze brzegowe. Po przekroczeniu temperatury topnienia metalu za pomoca fuku elektrycznego. Do
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obszaru stopionego metalu wprowadza sie precik wolframowy, ktéry prowadzi sie wzdtuz linii spawania wraz
z palnikiem i jednoczes$nie wykonuje sie nim ruch -drgajacy.

Zastrzezenie patentowe
Sposéb spawania metali, zwtaszcza o duzym powinowactwie do tlenu bez dodatku spoiwa, w ktérym po
wstepnej obrébce powierzchni elementdw metalowych stapia sie je w temperaturze wytworzonej w tuku
elektrycznym, Zznamienny tym, ze w trakcie topienia metalu powierzchni spawanych wprowadza sie
w obszar stopionego metalu precik wykonany z materiatu o temperaturze topnienia wyzszej od spawanych
metali, ktérego koniec zanurzony w ciektym metalu przesuwa si¢ jednoczesnie z palnikiem wzdtuz linii spawania
i jednoczesnie wykonuje sie nim ruch drgajacy.
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