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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wykonywa-
nia grubo$ciennych zlgczy szczelinowych, za po-
moca lukowego spawania elektroda topliwag w osto-
nie gazu ochronnego z cze§ciowym wyzwoleniem
spawalniczych naprezen wlasnych, zwlaszcza w kon-
strukcjach stalowych. ]

Znane dotychczas sposoby wykonywania zlaczy
szczelinowych, metodg lukowego spawania: elektro-
da topliwg w ostonie gazu ochronnego, charaktery-
zuja sie ukladaniem poszczegblnych Sciegéw o prze-
kroju poprzecanym _ﬁrzy Wspélczynniku ksztaltu
¥ 1,6, wyrazanym- stosunkiem szerokosci lica §cie~
gu do gleboko§§i~-wtopienia, w_rowky o ksztalcie

prostopadio$cianu. Podczas ‘spawania grubo$cien- -

nych elementéw .wskazanym sposobem wystepuja
naprezenia skurczowe prostopadle.. do powierzchni
1aczonej $cianki, w- nastepstwie czego pole napre=«
zeh nasila sie stopniowo w miare postepbw w wy-
konywaniu zlgcza, co w przypadku zlozonej geo-
metrii ksztaltu przedmiotu spawanego, prowadzi
do niepozadanych przypadkowych peknieé o nie-
ustalonych kierunkach i dowolnym rozrzucie.
Dla unikniecia peknieé przy wyzej wskazanym
procesie, konieczne jest stosowanie kosztownej
obrébki cieplnej lub cieplno-mechanicznej poszcze-
g6lnych warstw zlgcza, wzglednie stosowania praco-
chlonnego, recznego przekuwania poszczegélnych
Sciegbw. Niezaleznie od powyzszego ustalono, ze
znany dotychczas proces spawania szczelinowego
jest niedogodny w praktycznym stosowaniu, gdyz
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2 .
jest efektywny tylko przy duzych szybko$ciach
ukladania poszczegbéblnych S$Sciegbw, co w konsek-
wencji sprzyja powstawaniu duzej ilo$ci wad we-
wnetrznych, ktére ze wzrostem szybkos$ci uklada-
nia Sciegdbw wystepuja w nadmiernej ilo$ci, w po-
staci przyklejerr i poréw, oraz wplywa w spos6b
wysoce niekorzystny na twardo§é zlacza spawanego,
a szczegblnie w strefie wplywu ciepia.

Celem wynalazku jest usuniecie wyzej wymie-
nionych wad i jednoczeSnie wyeliminowanie ob-
.rébki " cieplno-mechanicznej poszczegblnych §cie-
gbw oraz zabezpieczenie przed przypadkowymi pe-
knigciami o meustalonych kierunkach i dowolnym
‘Tozrzucie, ‘

Cel ten zostat os1agniety przez opracowanie spo-
sobu wykonywania gruboSciennych  zlgczy szcze-
linowych ' wedlug' wynalazku przy zastosowaniu
czesciowego wyzwalania spawalniczych naprezen
wlasnych §ciegu w procesie lgczenia wielowarst-
wowg spoing cze§ci spawanych, metodg lukowego
spawania’ elektrodg topliwg w oslonie gazu ochron-
nego poprzez wytworzenie ze stala predkoscia pe-
knieé rozdzielczyech w gbérnych czeSciach poszcze-
gblnych warstw o wymiarach i kierunkach $cisle
okreSlonych, ktore nastepnie sg catkowicie kolejno
przetapiane w dalszych fazach ﬁrocesu tgczenia przy
jednoczesnym zwiekszeniu wydajnosci spawania.

Przedmiot wynalazku jest blizej obja$niony na
podstawie rysunku, przedstawiajacym uklad pe-
knieé rozdzielczych, ulozonych w przekroju po-
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przecznym zlacza spawanego w jego kolejnych fa-
zach wykonania.

Sposéb czeSciowego wyzwolenia spawalniczych
naprezenn wlasnych, wystepujacych w procesie la-

czenia wielowarstwowa spoing elementéw grubo-

Sciennych ze stali weglowych i niskostopowych we-
dlug wynalazku polega na tym, ze podczas uklada-
‘nia Sciegbw o wspollczynniku ksztaltu ¥ réwnym
0,6—1,0, w rowku do spawania o przekroju prosto-
katnym, ktérego jeden bok ma wymiar okolo 7 mm,
wytwarza sie ze stalg predkoscig, pozadane peknie-
cia rozdzielcze 1, ukierunkowane wzdluz osi spoi-
.ny na gleboko§¢ nie przekraczajgca 0,6 gruboSci
natozonej warstwy, pod wplywem wielokierunko-
wych naprezenn wewnetrznych ukladu ,spoina —
czeSci lgczone” podczas stygniecia Sciegu. Otrzy-
mane na tej drodze peknigcia rozdzielcze 1 powtér-
nie przetapia sie kolejnym S$ciegiem do giebokoSci
okolo 0,7 grubo$ci natozonej warstwy.
. Ostatnig warstwe spoiny zamykajgca zlacze spa-
wane wykonuje sie S§ciegiem o0 wsp6iczynniku
ksztaltu ¥ wiekszym od 1,2, umozliwiajgc tym
uzyskanie lica spoiny bez peknieé i dobrej jakoSci.
W wyniku praktycznego stosowania wynalazku,
stwierdzono mozliwo§¢ wykonywania gruboScien-
nych zlagczy spawanych ze stali weglowej i niskosto-
powej, bez potrzeby uzycia dodatkowych praco-
chlonnych zabiegbw technologicznych, zmniejszajg-
cych naprezenia spawalnicze w procesie spawania.
Jednocze$nie uzyskano powazne zmniejszenie od-
ksztalcenn spawalniczych w poréwnaniu do znanych

metod spawania. Ponadto osiggnieto znaczny wzrost -

wydajno$§ci spawania dzieki zastosowaniu pradu
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spawania 440 A i szybko$ci ukladania poszczeg6l-
nych Sciegébw dobieranej kazdorazowo w zalezno$ci
od rodzaju materiatu rodzimego i spoiwa w zakresie
40—46 m/godz. -

Spos6b spawania wedlug wynalazku, pomimo te-
g0, ze jego powtarzalny mechanizm pekania w ultra-
szybkim procesie spawania nie jest jeszcze dosta-
tecznie wyjasniony, pozwala na uzyskanie zlacza
waskoszczelinowego o dowolnej grubo$ci z zacho-
waniem dobrych wlasno$§ci wytrzymalo$§ciowych.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b wykonywania gruboS$ciennych zlgczy
szczelinowych za pomocg lukowego spawania elek-
trodg topliwg w oslonie gazu ochronnego z czeScio-
wym wyzwoleniem spawalniczych naprezefi wtas-
nych, znamienny tym, ze w procesie spawania gru-
boSciennych elementéw ze stali weglowych i nisko-
stopowych, podczas ukladania §ciegbw o wspblczyn-
niku ksztaltu ¥ wyrazonym stosunkiem szeroko$ci
lica §ciegu do gleboko$ci wtopienia, r6wnym 0,8—1,0
w rowku do spawania o przekroju prostokatnym,
wytwarza sie ze stalg predko$cig pekniecia rozdziel-
cze (1), ukierunkowane wzdluz osi spoiny, na giebo-
ko$¢ do okolo 0,6 grubosci §ciegu pod wplywem wie-
lokierunkowych naprezenn wewnetrznych ukiadu
.Spoina — cze§ci laczone”, podczas stygniecia $Scie-
gbéw, a nastepnie pskniecia rozdzielcze (1) przetapia
sie kolejnym $ciegiem, przy czym S$cieg ostatni za-
mykajacy zlgcze, wykonuje sie przy wsp6iczynniku
ksztattu ¥ wiekszym ‘od 1,2.
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