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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb dualnego chtodzenia w procesach spawania stali metoda
MAG lub TIG, zwtaszcza martenzytycznych stali z grupy AHSS.

Wedtug obecnego stanu wiedzy materiaty AHSS mozna spawac¢ metodg MAG albo procesem TIG.
Spawanie stali martenzytycznych stanowi wciaz powazny problem techniczny, gdyz procesy MAG i TIG
dla tych stali charakteryzuja sie brakiem powtarzalnosci uzyskiwanych wynikéw, w powstatych ztaczach
wystepuja pekniecia. Najwyzsze odnotowywane wartosci wytrzymatosci na rozciaganie otrzymywanych
spoin wynosza 60%—-70% wytrzymatos$ci materiatu rodzimego. Nie ma obecnie tatwej technologicznie
metody spawania, ktéra pozwalataby taczyé konstrukcje w prosty sposéb. Najwieksze utrudnienie pod-
czas taczenia materiatéw z grupy AHSS stanowi uzyskanie odpowiednich wasciwosci mechanicznych
materiatu w strefie wptywu ciepta. Zbyt wysoka zawarto$¢ martenzytu pogarsza spawalnosc stalii sprzyja
powstawaniu peknie¢ zimnych.

Dotychczasowy stan wiedzy wskazuje na stosowanie podktadek ceramicznych w procesach spa-
wania MAG, MIG i TIG, przy czym zastosowanie segmentowych podkfadek ceramicznych umozliwia je-
dynie doprowadzenie gazu obojetnego do spawanych powierzchni w celu uzyskania czystego, nieutle-
nionego przetopu ze znacznie ograniczong strefg wptywu ciepta SWC. Ponadto, podktadki ceramiczne
wymagaja czestych wymian, najczesciej juz po jednokrotnym zastosowaniu. Podktadek ceramicznych
nie mozna zastosowaé w celu schtodzenia spoiny, ze wzgledu na ich stosunkowo niski wspotczynnik
przewodzenia ciepta wynoszacy 2-3 W/m - K oraz w przypadku ceramiki szarej dodatkowa wysoka kru-
choéé, co powoduje jej pekanie podczas procesu.

Podktadki ceramiczne nie moga zatem by¢ uzywane dla stali z grupy AHSS w celu odprowadze-
nia ciepta.

W procesach spawalniczych MAG i TIG stosuje sie rowniez profilowane chtodzone podktadki
miedziane o stosunkowo niskiej masie jedynie do ksztattowania grani spoiny. Podktadki te nie moga
by¢ zastosowane do odprowadzania ciepta, ze wzgledu na ich mata mase i rozmiar. Podkfadki te pod-
czas procesu spawalniczego nagrzewaja sie i musza byé dodatkowo chtodzone. Pomimo ze maja
mozliwo$¢ wielokrotnego uzycia (najczeéciej okoto 30 razy), ich uzycie jest zatem znacznie ograni-
czone. Wada tych podktadek jest to, ze oprécz chtodzenia musza byé profilowane, przez co moga byé
stosowane jedynie do ksztattowania grani konkretnych ztaczy, gdyz zmiana ich ksztattu jest praktycz-
nie niemozliwa. Dodatkowym ograniczeniem w ich stosowaniu sa sktonnosci do tworzenia sie w grani
spoiny niekorzystnej struktury, spowodowanej jednostronnym niewtasciwym odprowadzeniem ciepta
ze ztacza, stad wprowadza sie chtodzenie podktadek, a ich zastosowanie ogranicza jedynie do ksztal-
towania spoiny od strony grani. Na tej podstawie stwierdza sie, Ze zastosowanie podktadki miedzianej
jako jedynego medium odprowadzajacego ciepto ze spoiny nie pozwoli na uzyskanie prawidtowych
jakosciowo potaczen spawanych.

Ograniczenia w stosowaniu dostepnych komercyjnie podktadek dotycza réwniez ich mozliwosci
zamocowywania (ze wzgledu na profil) szczegdlnie na duzych konstrukcjach spawanych.

Celem wynalazku jest opracowanie metody, ktéra doprowadzi do uzyskania prawidtowych ztaczy
spawanych stali z grupy AHSS, bez peknieé i jednoczesnie wysokich wtasciwosci mechanicznych, po-
réwnywalnych z materiatem rodzimym, a szczegdlnie wysokiej granicy wytrzymato$ci spoiny na rozcia-
ganie na poziomie 70-80% wytrzymato$ci materiatu rodzimego i bez peknie¢ w strefie wptywu ciepta.

Istota wynalazku jest sposob dualnego chtodzenia w procesach spawania stali metodg MAG lub
TIG, zwtaszcza stali z grupy AHSS charakteryzujacy sie tym, ze spawanie prowadzi sie przy chtodzeniu
do strony grani spoiny podktadka miedziana o grubosci stanowiacej co najmniej trzykrotna grubosé
elementdw taczonych, a od strony lica spoiny chtodzeniu struga gazu o srednicy 50-80 um i ci$nieniu
0,5-0,7 MPa. Jako gaz chtodzacy od strony lica spoiny stosuje sie hel lub argon lub ich mieszanki.
Przy taczeniu elementéw pod katem wiekszym niz 15° od strony lica, korzystnie uktada sie podktadke
miedziana na jej wezszym boku. Sposéb charakteryzuje sie tym, Ze odlegto$é dyszy chiodzacej do lica
spoiny wynosi korzystnie 15 cm.

Sposéb wedtug wynalazku, w ktérym wprowadza sie dodatkowo kombinowane dualne i synchro-
niczne chtodzenie od strony grani spoiny podktadka miedziana o wysokim wspoétczynniku przewodzenia
ciepta i od strony lica spoiny strugi gazu argonu lub helu bezposrednio po utozeniu sciegu metodg MAG
lub TIG sprzyja ksztattowaniu sie struktury martenzytycznej, co z kolei przedktada sie na lepsze wtasci-
wosci mechaniczne otrzymanego ztacza, gtéwnie wiasciwosci wytrzymatosciowe ztacza, takie jak: As
na poziomie minimum 10% oraz Rm w zalezno$ci od gatunku materiatu spawanego nalezacego do grupy
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AHSS (900-1400 MPa), a takze pozwoli na unikniecie peknie¢ spawalniczych w strefie wptywu ciepta.
Dodatkowo w sposobie wedtug wynalazku podktadka miedziana nie musi byé profilowana i nie wymaga
dodatkowego chtodzenia.

Wynalazek przedstawiono na przyktadach realizacji.

Przyktad 1

Elementy z blachy materiatu gatunku DOCOL1200M z grupy AHSS o grubosci 1,8 mm utozono
na podktadce miedzianej o dtugosci rownej dtugosci spoiny i szerokosci 20 cm, lezacej na stole spawal-
niczym. Grubo$¢ podktadki wynosita minimum trzykrotna grubo$é¢ elementéw taczonych, w przyktadzie
realizacji wynosita 6 mm. Elementy z blachy materiatu spawanego docisnieto od géry do podkfadki mie-
dzianej pomoca dociskéw (elementy stotu spawalniczego) Za pomoca procesu spawania wzdtuznego,
doczotowego MAG przy parametrach natezenia pradu spawania 110 A, napieciu 19 V z predkoscia
spawania 30 cm/min i energia liniowa spawania 4 kJ/cm z jednoczesnym chtodzeniem strumieniowym
spoiny elementy zostaja potaczone. Przy chtodzeniu strumieniowym zastosowano argon jako gaz schta-
dzajacy, przy $rednicy mikrostrugi 70 ym i ci$nieniu gazu 0,5 MPa.

Przyktad 2

Elementy z blachy materiatu gatunku DOCOL1200M z grupy AHSS o grubosci 1,8 mm utozono
pod katem 135° na podktadce miedzianej o dtugosci rownej dtugos$ci taczonych elementéw o grubosci
1 cm i wysokos$ci 5 cm, ustawionej na stole spawalniczym. Elementy z blachy materiatu spawanego
zostaty docisniete od géry do podktadki miedzianej pomoca dociskéw (elementy stotu spawalniczego)
Za pomoca procesu spawania wzdtuznego, doczotowego TIG przy parametrach natezenia pradu spa-
wania 90 A, napieciu 18 V z predko$cia spawania 10 cm/min i energig liniowa spawania 3,2 kJ/cm
z jednoczesnym chtodzeniem strumieniowym spoiny elementy zostaja potaczone. Przy chtodzeniu za-
stosowano hel jako gaz schtadzajacy przy $rednicy mikrostrugi 60 um i cidnieniu gazu 0,6 MPa.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdéb dualnego chtodzenia w procesach spawania stali metoda MAG lub TIG, zwtaszcza
stali z grupy AHSS, znamienny tym, ze spawanie prowadzi sie przy chtodzeniu do strony
grani spoiny podktadka miedziana o grubosci stanowiacej co najmniej trzykrotna grubos¢ ele-
mentow taczonych, a od strony lica spoiny przy chtodzeniu struga gazu o $rednicy 50—-80 pm
i ci$nieniu 0,5-0,7 MPa.

2. Sposob wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze jako gaz chtodzacy od strony lica spoiny stosuje
sie hel lub argon lub ich mieszanki.

3. Sposob wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze przy taczeniu elementéw pod katem wiekszym
niz 15° od strony lica, korzystnie uktada sie podktadke miedziang na jej wezszym boku.

4. Sposob wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze odlegto$¢ dyszy chtodzacej do lica spoiny wy-
nosi korzystnie 15 cm.
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