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Sposéb spawania tukowego miedzi i zeliwa

Przedmiotem wynalazku jest sposéb spawania lukowego miedzi izeliwa metoda spawania re¢cznego,
w ktérym grubosé Scianek elementéw z miedzi moze dochodzié¢ do 10 mm.

Znany jest z literatury technicznej spos6b spawania miedzi metoda MiG i metoda TiG. W metodzie MiG
elementy o grubosd do 4 mm spawa si¢ bez podgrzewania, z nat¢zeniem pradu 300 A, natomiast elementy
o grubosci od 4 do 10 mm podgrzewa si¢ do temperatury 350—400°C i spawa z nateZeniem pradu 320—400 A.

Metoda MiG jest energochtonna, a do spawania stosuje si¢ elektrode zawierajaca 1,5% Mn i praktycznie
stosuje si¢ ja tylko dla elementow o grubosci do 4 mm. W metodzie TiG elementy o grubosci do 4 mm podgrzewa
si¢ do temperatury 150—250°C i spawa z natezeniem pradu 240—280 A, a elementy o grubosci do 10 mm pod-
grzewa si¢ do temperatury 550—650°C i spawa nateZeniem pragdu 450—500 A.

Stanowi to o duzej energochtonnosci metody, w ktérej do spoiny wprowadza si¢ duzo ciepta, a w zwigzku
z tym w strefie przejsciowej wystepuje utwardzenie i niebezpieczenistwo peknig¢. Ponadto metoda TiG wymaga
stosowania elektrody wolframowe;j.

Znany jest z literatury technicznej sposob spawania Zeliwa szarego i sfermdahlego metoda TiG i MiG na
zimno i na goraco, natomiast Zeliwo biale spawa si¢ z podgrzewaniem do temperatury 700°C.

Metoda MiG nie daje spoin o dostatecznej wytrzymatosci a metoda TiG wprowadza duZo ciepta do spoiny
a przez to w strefie przejsciowej wyste;pu]e utwardzenie iniebezpieczeristwo peknig¢. Podgrzewanie duzych ele-
mentéw spawanych do temperatury 700°C sprawia wiele trudnosci technicznych i stwarza uciaZliwe warunki
pracy dla spawacza.

Istota wynalazku polega na tym, Ze do spawania Iukowego miedzi izeliwa metoda spawania r¢cznego
stosuje si¢ gota elektrode w postaci rurki z miedzi odtlenionej, a do strefy spawania doprowadza si¢ argon iflub
azot przez jej wnetrze.

Sposéb spawania wedhug wynalazku pozwala na spawanie miedzi i Zeliwa w kazdym warsztacie wyposaZo-
nym w spawarke elektryczng i palnik acetylenowy oraz na naprawe peknigtych elementéw wielkogabarytowych,
ktére wystarczy podgrzewaé¢ miejscowo palnikiem acetylenowym. Wazna rzeczg jest latwosé wyboru elektrody
bez potrzeby dokonywania analizy miedzi badZ zeliwa i fatwo$¢ jej uzyskania.
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Charakterystyczna cecha jest mata energochtonnos¢ oraz brak przegrzania strefy przejsciowej bo miedZ ma
temperature topnienia nizsza od zeliwa i dobrze rozpuszcza wegiel.

Przyktad. Pekniety korpus wiertarki wykonany z zeliwa, odttuszcza si¢, nastgpnie ukosuje si¢ kra-
wedzie pod katem 60:-75°. Rurke z miedzi odtlenionej o srednicy 5 mm i grubosci $cianki 1 mm, osadza sie
w uchwycie spawalniczym, a do jednego jej korica dotacza si¢ przewdd, polaczony swoim drugim koricem
z reduktorem przy butli z argonem. Palnikiem acetylenowym podgrzewa si¢ korpus w miejscu spawania do tem-
‘peratury 300—400°C. Spawa si¢ pradem o natezeniu 210—230 A. Elektrode prowadzi sie pod katem 70—75°
w prawo. Przez wnetrze elektrody doprowadza si¢ do strefy spawania argon w ilosci 3 1/min.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb spawania tukowego miedzi metoda spawania recznego elementéw o grubosci do 5 mm bez
podgrzewania, aelementéow o grubosci od 5—10 mm z podgrzewaniem do temperatury 200—306°C, zna-
mienny tym, Ze do spawania stosuje si¢ gola elektrode w postaci rurki z miedzi odtlenionej, a do strefy
spawania doprowadza si¢ argon i/lub azot przez jej wnetrze wilosci od 0,6—3 1/mm srednicy wewngtrznej
elektrody (3—5 1/min).

' 2. Sposéb spawania tukowego Zeliwa metoda spawania recznego na zimno, a elementéw o wigkszych gaba-
rytach jak korpusy obrabiarek z miejscowym podgrzewaniem do temperatury 300-400°C, znamienny
tym, ze do spawania stosuje si¢ gota elektrode w postaci rurki z miedzi odtlenionej, a do strefy spawania
doprowadza si¢ argon i/lub azot przez jej wnetrze wilosci od 0,6—31/min srednicy wewnetrznej elektrody
(3—5 1/min.).
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