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Spésob zvérania vysokolegovanych oceli
8 nizkolegovanymi alebo nelegovanymi

ocelami

{57) Anotace:

Pri zvarani materidlov z vysokolegovanych oceli
s nizkolegovanymi alebo nelegovanymi ocelami
sa na Casti zariadenia z nizkolegovanej alebo
nelegovanej ocele pridavnym materidlom typu
vysokolegovanej ocele alebo niklovej zliatiny na-
var{ bud priamo alebo do predom vyhotoveného
vybrania poduska najmenej na dve vrstvy tak,
aby kaZd4 dalSia vrstva mala celkovy objem
0,28 az 0,95 celkového objemu prechadzajucej
vrstvy. Podu$ka sa obrob{ do tvaru vhodného
pre priclenenie vysokolegovanej ¢astl. Vypod-
uskovana a obroben# fast sa tepelne spracuje a
obe lasti sa zostavia do tesnej blizkosti a zvaria
pridavnym materidlom, ktory odpoveda materi-
&lu podusky. Metalurgicky proces sa pritom
vedie tak, aby sa nepribliZil k hranici natavenia
podusky s nizkolegovanou alebo nelegovanou

ocelou na vzdialenost mensiu ako 2 mm.
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Vynédlez sa tyka spbdsobu zvadrania elektrickym oblikom vysoko-
- legovanych oceli s nizkolegovanymi alebo nelegovanymi ocelami.

Pri priamom spojovani zvaranim uvedenych kombindcii mate-
ridlov ako je napriklad konstrukény uzol rurka - rurkovnica,
dochddza v pripade ich tavného zvarania v ochrannej atmosfére
s pridavnym materidlom alebo i bez neho uZ aj pri malych odklo-
noch od stanovenych parametrov a podmienok zvadrania k nezZiadicemu
a nedefinovateIlnému ovplyvneniu a premiesaniu vysokolegovaného
materidlu so zdkladnym nizkolegovanym alebo nelegovanym, ¢o mdZe
spdésobit ‘vznik tvrdych Struktir vo zvarovom kove a v teplom
ovplyvnenej oblasti nelegovaného alebo nizkolegovaného materidlu
vyvolat vysoké zvyskové napatie a nachylnost spoja na vznik
trhlin. Takyto postup je nevhodny nielen pri vyrobe, ale aj opra-
vdch réznych petrochemickych zariadeni, ktoré budd alebo boli
vystavené kordznemu pracovnému prostrediu.

Uvedené nevyhody do znacnej miery odstranuje spbsob podla
vynalezu, ktorého podstata spodiva v tom, Ze na éast z nizkolego-
vanej alebo nelegovanej ocele sa pridavnym materidlom typu vyso-
kolegovanej ocele alebo niklovej zliatiny navari bud priamo alebo
do predom vyhotoveného vybrania poduska najmenej na dve vrstvy
tak, aby kazdd dal$ia vrstva mala celkovy objem 0,28 az 0,95
celkového objemu predchdadzajucej vrstvy. Takto vytvorend poduska
na nizkolegovanej alebo nelegovanej &asti zariadenia sa podla
potreby obrobi tak, aby do jej blizkosti sa mohla prié&lenit druha
dast 2zariadenia 2z vysokolegovanej ocele urdenej na zvarenie.
Vypoduskovand a obrobend ¢&ast zariadenia 2z nelegovanej alebo
nizkolegovanej ocele sa tepelne spracuje, potom sa obe casti
zostavia do tesnej blizkosti a v oblasti podusky sa vzadjomne zva-
ria elektrickym oblikom a pridavnym materidlom s odpovedajicim
chemickym zloZenim podusky vytvorenej na strane prvej &asti, pri
zvarani vysokolegovanej casti =zariadenia s prvou poduskovanou
dastou zariadenia sa metalurgicky proces vedie tak, aby sa nepri-
b1liZil ku hranici natavenia podusky so zakladnym nlzkolegovanym
alebo nelegovanym materidlom na vzdialenost mensiu ako 2 mm.

Spésob zvdrania podla vyndlezu je vhodny tak pri vyrobe no-
vého zariadenia, Kktoré je potrebné vyrobit z funkénych dévodov
z kombinovanych materidlov ako aj pri oprave poskodenych zvarov
heterogennych materidlov prlslusnej kombindcie. Spoje vyhotovené
podla vyndlezu majd v celom prlereze priazniva strukturu, nizku
hladinu zvyskovych napati a velmi dobrdi odolnost vodi koréznemu
praskaniu. Ich pouZitie je vyhodné 2zv1ast tam, kde sa z titulu
moznosti sulfidického Kkorédzneho praskania limituje hodnota tvr-
dosti zvarovanych spojov, napriklad na nizkolegovani a nelegovani
ocel maximdlne 248 HV.

Spésob zvarania podla vyndlezu je bliZ2sie objasneny na
priklade poskodenych zvarov spojujlicich rirky s rirkovnicou na
prevadzkovanom vzduchovom chladi¢i. Chladié¢ v danom pripade
pozostdval 2z dvoch komér z nizkolegovanej ocele o chemickej
skladbe v hmotnosti: C 0,18 %, Mn 0,72 %, Si 0,30 %, Mo 0,27 %,
vzajomne prepojenych cez otvory v stene (rurkovnlcl) systémom rd-
rok z dvojfazovej Cr Ni Mo ocele znamej pod ndzvom Duplex. Ako
priklad pouZitia moZno uviest rozmer rirok ¢ 25/2 mm v chemickom
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zlozeni v  hmot.: C 0,03 %, Mn 1,5 %, si 0,6 %, Cr 21,9 %,
Ni 5,5 %, Mo 2,9 %, N 0,09 %.

Vsetky zvary chladiéa, ktoré spojovali rurky s rurkovnicami
sa najprv vyfrézovali do hlbky a &irky tak, aby pévodny zvarovy
kov sa uplne odstranil a rurky 2z rirkovnic dali oddelit. Potom sa
komory samostatne odvodikovali - zndmym spdsobom pomocou ohrevu
a odpovedajuceho Casu vydrZe na teplote potrebnych na zaistenie
daného stupria odvodikovania. Na obvode rirkovych otvorov vnitor-
ného povrchu komory sa v daldom postupe upravili frézovanim
drazky, ktoré sa v zdpati vyvarili elektrickym oblikom s pridav-
nym materidlom z niklovej zliatiny o chemickom zloZeni v hmotno-
sti: c¢o0,03 %, Sio0,3%, Cr 18,2 %, Ni 68,2 %, Nb 2,1 %,
Mo 1,4 % 2zvysok zZelezo. Za uGéelom vytvorenia 2zv1ast vhodnej
sStruktdiry 2zvarového kovu navaru a teplom ovplyvnenej oblasti
materidlu komory sa ndvar pripravil na tri vrstvy tak, Ze tretia
vrstva mala celkovy relativny objem 0,28 aZ 0,95 2z celkového
objemu druhe]j vrstvy a druhd vrstva mala celkovy relativny objem
0,28 aZ 0,95 celkového objemu prvej. Na tento Gcel sa pouzili
obalené elektrdédy priemerov 4,0 a 2,5 mm. Medzihlsenicovd teplota
zvdrania sa udrZovala v rozmedzi teplét 15 aZz 150 °C. Vytvorené
nadvary sa na cCele rurkovnice a na otvoroch mechanicky obrobili na
pozZadovany rozmer, ktory umoZnil =zasunutie koncov rirok z pdvod-
ného rurkového zvazku. Po defektoskopickej kontrole povrchov
zvarov sa celd komora tepelne spracovala Zihanim teplotou 560 az
575 °C/120 min.

Medzi obe tepelne spracované komory sa v dalSom postupe
vsadili do ridrkovnicovych otvorov rirky ¢ 22/2 mm a to tak, aby
svojimi upravenymi koncami prec¢nievali nad povrch 1,0 £ 0,5 mm.
Takto 2zostavené komory so zvazkom rurok chladi¢a sa navzidjom
zvarili elektrickym oblikom, ktory horel vylucéne na 2zvarovych
hrandch vytvdranych prienikom povrchu rirky a povrchom navarov,
pricom cely metalurgicky proces tohoto spojovacieho zvarania bol
vzdialeny od hranice ndvaru (podusky) s nizkolegovanou ocelou ko-
mory minimdlne 2 mm a viac, v smere Kk hranici korerovej &asti
spoja rurka - rurkovnica. Na zvaranie sa pouZil pridavny materidl
rovnakého chemického zloZenia ako pri vytvdrani podusky. Po
defektoskopickej kontrole zvarov rurka - rirkovnica sa v danom
pripade este kazdd rurka strojne privalcovala na stenu otvorov
rirkovnice opatrenych predtym zavalcovacimi drdZkami v jej stred-
nej casti hrubky a to z dévodov zvysSenia prevadzkovej spolahli-
vosti a nosnosti spoja.



3 , Cs 277513 B6 s
PATENTOVE NAROKY

Spésob zvarania vysokolegovanych oceli s nizkolegovanymi
alebo nelegovanymi ocelami, najmd8 pre petrochemické, chemické
a energetické zariadenia, kde na casti zariadenia z ocele nizko-
legovanej alebo nelegovanej sa pridavnym materidlom typu vysoko-
legovanej ocele alebo niklovej zliatiny navari bud priamo alebo
do predom vyhotoveného vybrania poduska, ktord sa obrobi do tvaru
vhodného pre priclenenie ¢asti 2zariadenia z vysokolegovanej oce-=
le, takto vypoduskovanid a obrobend &ast zariadenia z nizkolegova-
nej alebo nelegovanej ocele sa tepelne spracuje, potom sa obe
¢asti zariadenia zostavia do tesnej blizkosti a v oblasti podusky
sa vzajomne zvaria elektrickym obliukom s pridavnym materidlom
odpovedajicim materidlu podusky, vyznacujicim sa tym, Ze poduska
sa zhotovi najmenej na dve vrstvy, kde kazda dalsia vrstva ma
celkovy objem 0,28 aZ 0,95 celkového objemu predchadzajuicej vrst-
vy a pri zvarani vysokolegovanej c¢asti zariadenia s poduskovanou
castou =zariadenia sa metalurgicky proces vedie tak, aby sa
nepriblizil ku hranici natavenia podusky s nizkolegovanou alebo
nelegovanou ocelou na vzdialenost men$iu ako 2 mm.
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