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Przedmiotem wynalazku jest spos6b jednostronnego spawania spoiny fukiem krylym.

Znany jest spos6b jednostronnego spawania elementéw na przyktad plaskiej stali przy stosowaniu jedno-
stronnej spoiny fukiem krytym, ktéry rézni si¢ od sposobu spawania dwustronnym tukiem. Znane s§ réwnieZ
sposoby jednostronnego spawania przy zastosowaniu miedzianego plaskownika lub topnika przyspieszajycego
spawanie.

Zgodnie ze znanym sposobem stosowania podkiadki z miedzianego ptaskownika, tworzy si¢ wstawke z
ptaskownika, ktérej nadaje si¢ jednostronny ksztatt wklesty, na skutek czego rozmieszcza si¢ ona poniZej spodu
wyztobienia uksztaltowanego migdzy przeciwstawnymi krawedziami elementéw spawanych przygotowywanych

. do spawania na styk, lub tez przestrzeni migdzy jedna a drugg krawedzig przy wkleénigtym boku opierajgcym si¢
u dotu o elementy spawane, przy czym roztopiony metal w czasie spawania jest doprowadzany do spodu, to jest
do wklgsle uformowanego tuku, w celu ksztattowania ciagtego spawu od strony dolnej spawanych elementdw
wzdtuz spodu rowka. '

Chociaz przy stosowaniu wedtug znanego sposobu podktadka z ptaskownika miedzianego przyczynia sie
do uksztattowania sciegu spoiny wzdtuz spodu wyztobienia elementu spawanego to jednak sposéb ten posiada

1 nieodtgczng wad¢ przejawiajacy si¢ w zbyt cienkiej warstwie naktadania i przez to nieodpowiedniego taczenia
+ elementéw przez stapianie. Z tego wzgledu sposéb stosowania podktadki z ptaskownika miedzianego nie wypada
zadowalajaco, szczegélnie przy spawaniu elementSw stalowych. Sposéb ten przyczynia si¢ réwniez do tego, Ze
roztopiony metal, ktd1y jest doprowadzony do wglebienia podktadki wykonanej z ptaskownika miedzianego
osigga zaglebienie w szybszym stopniu w stosunku do doptywu topniejgcego drutu lub elektrody, na skutek
czego wzdluz linii lub bruzdy roztopiony metal zawarty mi¢dzy spawanymi elementami, ktéry szybko zestala si¢
wewnatrz napetnionego zagiebienia, powoduje przedwczesny wzrost grubosci elementéw spawanych. Poniewa2
utwardzony metal daZy do przylegania od spodu obrabianego elementu i wklgstego boku podktadki z ptaskowni-
ka miedzianego, podczas procesu spawania nie jest w stanie przetopi¢ utwardzonego w ten sposéb metalu w
wyniku czego w ksztattowanej spoinie na utwardzonym metalu powstaje naktadanie si¢ warstw w stosunku do
poprzednio utozonych. W ten sposéb utwardzony metal, na ktérym uksztattowana byla poprzednio spoina
pozostaje w formie nie potgczonej przez stapianie na skutek czego powstaje spaw warstwowy i niejednolity.
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Stosowanie dwustronnego spawu od spodu wyztobienia, migdzy przeciwlegtymi grzbietami elementdw, .

przeznaczonych do spawania rozmieszczonych w sposdb taczny lub rozdzielny w stosunku do przeciwlegtych
krawedzi réwnicZ nie jest zadowalajace, z tego wzgledu, ze spaw gérny dokonywany w pierwszej kolejnosci
wytworzyl od spodu, w czasie ostygania, warstwe zuzla oddzielajaca od siebie dwa wykonywane spawy. Stosowa-
ny sposéb przeiapiania pozwala na czg¢sciowe wyeliminowanie takich wad jak na przyktad tworzenie sig - cienkich
warstw i niedostateczne stapianie, ktére to wady powstajg jako nieodtaczne nastepstwo przy stosowaniu pod-
ktadki z ptaskownika miedzianego, przy czym spaw w zastosowanym sposobie posiada jeszcze i te¢ wade, ze w
czasie spawania tworzy si¢ nieregularna jego powierzchnia.

Celem wynalazku jest uniknigcie powyzszych wad i niedomagan, powstajacych przy spawaniu elementéw
stalowych; zastosowanie takiego sposobu, ktdéry by zapewnial otrzymanie spawu o wysokiej jakosci. Aby osig-
gna¢ ten cel postanowiono zgodnie z wynalazkiem zastosowaé sposdb jednostronnego spawania tukiem krytym,
przy ktérym spawane czgéci przyk.ada si¢ do siebie krawedziami z wyréwnaniem przeciwlegtym krawedzi lu
bez iutrzymuje si¢ je w styku lub w odstepie od siebie aby utworzy¢ pomiedzy przeciwlegtymi krawedziami
rowek w ksztalcie liter I, U, V, X lub Y, przy czym pod czesci spawane w obszarze rowka podktada si¢ podtoze
w postaci miedzianej ptyty, na ktérg natoZona jest mieszanina spawalniczego topnika, jednoczesnie ta strona
plyty, na ktdérg natozona jest mieszanina, styka si¢ ze spawanymi czgsciami, ktére spawa si¢ tukiem, z jednej
przeciwleglej strony do ktdrej przytozona jest miedziana ptyta, przy czym mieszanina topnika spawalniczego
zawiera 10 do 75% wagowo proszk. zelaza, mieszaniny proszku Zelaza i proszku metali odtleniajacych lub stopu
proszku zelaza i proszkdw metali odtleniajacych, ktérych pozostate czesci stanowig proszki topnikéw niemetali-
cznych, przy czym cigzar wtasciwy Zelaznego proszku mieszaniny, proszku zelaznego i proszkéw metali odtlenia-
jacych lub stopu proszku zelaza i proszkéw metali odtleniajacych wynosi 1,7 do 4,5 a rozktad wielkosci ziaren w
mieszaninie topnikéw jest taki, ze mieszan.nu ta zawiera wagowo ponizej 25% ziaren wigkszych niz 1,27 mm, 10
do 50% ziaren o wielkosci 0,8 do 1,27 mm, 25 duv 70% ziaren o wielkosci 0,5 do 0,8 mm i § do 40% ziaren o
wielkosci ponizej 0,5 mm.

Przy zastosowaniu podklad}\l z phskowmkd miedzianego i spawalniczego topnika o powyzszej strukturze
sposob i przebieg spawania, zgodnie z wyn.lazkiem, dokonywany jest za pomoca tuku, gazowego lub tez ekranu
bezgazowego na elemencie spawanym z jednej strony lub tez spawanych elementéw od strony gornej ustawio-
nych przeciwlegle w stosunku do miedzianego ptaskownika.

Zgodnie ze sposobem wykonywanym na podstawie niniejszego wynalazku elementy spawane sg.z jednej
strony lub tez od gory, ze wzgledu na to, Ze zastosowanie mieszaniny topnika spawalniczego zawierajacego
proszek zelazostopowy odbywa si¢ przez umieszczenie go po drugiej stronie lub tez od spodu spawanego ele-
mentu natomiast sgsiednia lub gérna strona podk.adk. z miedzianego ptaskownika, posiada wgtebienie, lub tez
jest bez wgtebienia od strony gérnej, dzigki czemu roztopiony metal z drutu spawalniczego, ktéry sptywa ku
dotowi nie sptywa wzdtuz wgtebienia lub gémej strony ptaskownika miedzianego w ilosci wigkszej, niz ta, przy
ktérej nastgpuje przesuw drutu ku przodowi wzd,uz linii spawania, lub przewidzianego w tym celu wyztobienia.

Poniewaz mieszanina topnika znajduje si¢ migdzy sasiednimi Scianami elementéw spawanych to podktadka
z plaskownika miedzianego nie jest istotng jego czescia zasadnicza, gdyZ przeswit migdzy $cianami zawsze

. pozostanie. Niezaleznie od tego mieszanina topnika spawalniczego zawiera sproszkowane Zelazo lub metaliczny
'sktadnik przewyZszajacy cigzar whasciwy 4,5 czyli jest powyzej granicy wymienionego zakresu wartosci Sredniej
cigzaru wtasciwego, to mieszanina topnika nie topi si¢ zbyt tatwo i gdy utwardzony $cieg spoiny posiada tylko
cienkg powierzchnig ktéra nie otrzymata wiasciwego uksztattowania ze wzgledu na wptywy dziatania pokrywa-
jacego zuzla, uksztattowanego w formie bardzo cienkiej powtoki, ktéra formowana jest na osadzie metalu. W
przeprowadzonym, zgodnie z niniejszym wynalazkiem procesie, mieszanina topnika spawalniczego dzi¢ki zawar-
tym w niej skfadnikom chemicznym powstrzymuje dalsze odtlenienie w sposéb taki, ze roztopiony metal ufor-
mowany podczas spawania nie wywiera szkodliwych wptywéw wynikajacych na skutek dziatania kwaséw wy-
dzielanych z powietrza atmosferycznego i w ten sposob otrzymany spaw zachowuje charakterystyczny dla metalu
dZwigk. Stosowany odtleniacz zawarty w mieszaninie topnika moze réwniez stuzy¢ do dokonywania spawéw
innego rodzaju metali pod warunkiem zawarcia w topniku sproszkowanego Si, Mu, Al, i Ti. Wprawdzie ilo$é tych
odtleniaczy moze zmiania¢ si¢ zaleznie od wtasciwosci elementéw przeznaczonych do spawania, przy czym ilosé
odtleniacza umieszczonego u dotu bruzdy uksztaltowanej migdzy elementami spawanymi, w ktérych sproszko-
wany odtleniacz stosuje si¢ jest mniejsza niz 10% cigzaru w stosunku do catkowitej ilosci proszku. Sproszkowany
odtleniacz moze by¢ stosowany réwniez w formie zalazostopéw takich jak Fe — Si, Fe — Mn, Fe — Al i Fe — Ti.

Zgodnie z niniejszym wynalazkiem zamiast Zelazostopowego proszku moze byé réwnieZ stosowany -

Fe — Me. Proszki niemetaliczne dodane do mieszaniny topnika spawalniczego stuzg, zgodnie z wykonywanym
procesem, wedtug wynalazku do wigzania Zuzla, pokrywajacego $cieg spoiny formujacej powtoke metalows oraz
oczyszczenia roztopionego metalu od wptywéw atmosferycznych. Proszki niemetaliczne mogg by¢ stosowane w
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formie mieszaniny zawierajacej znane sktadniki topnikéw przy zachowaniu odpowiednich czgsciowych zesta-
wéw. Gdy ilosé Zelaznego proszku w mieszaninie topnika jest mniejsza niz 10% czg¢$ci wagowych catkowitej
mieszaniny topnika, to moze powstawaé formowanie w nadmiernej ilosci zuzla i roztopiony metal odpowiednio
do uksztaltowania spoiny migdzy spawanymi elementami i miedziana ptaszczyzng moze nie osiggngé wgtebienia
lub wglebien migdzy spawanymi elementami. Dlatego tez ilos¢ sproszkowanego Zelaza w mieszaninie topnika
winna by¢ przynajmniej 10% czgsci wagowych w stosunku do ilosci mieszaniny topnika.

' Zwigkszenie sproszkowanego zelaza powyzej 10% powoduje zmniejszenie 2uzla, Gdy ilo$¢ sproszkowanego
_ zelaza w mieszaninie topnika przewyZsza 75% czgsci wagowych w stosunku do zawartosci mieszaniny topnika, to
spoina nie uzyskuje odpowiednio glazurowanej powierzchni. A zatem sproszkowane Zelazo winno by¢ zawarte w
mieszaninie topnika w zakresie 10—70% w stosunku do ilosci wagowej mieszaniny topnika. Gdy frednia wartofé
cigzaru wlasciwego proszku metalowego, mieszanego z mieszaning topnika, jest mniejsza ni2z 1,7 to objetosé
proszku mieszaniny bedzie stosunkowo duza, w wyniku czego wytworzy si¢ nadmierna iloé¢ zuZla i powstanie
spawanie warstwowe, oddzielane Zuzlem. Gdy $rednia warto$¢ cigzaru wtasciwego sktadnika zwigkszy si¢ do 4,5,
to mieszanina topnika nie bedzie tatwo topliwa i w przypadku gdy $cieg spoiny bedzie o wasko uksztattowanej
powierzchni to uformuje si¢ powierzchniowa warstwa Zuila i powstanie duza ilo§¢ drobnych pecherzykéw
uksztattowanych na metalowej powtoce. W przypadku gdy ilos¢ ziaren o wymiarach 1,3 mm przekroczy 25% w
stosunku do ilosci czesci wagowych topnika to mieszanina bydzie trudno topliwa a $cieg spoiny bedzie o
nieréwnej powierzchni. Gruboziarniste ziarna o wymiarach powyzej 1,3 mm w ilosci powyzej 25% czedci wago-
wych w stosunku do catkowitej ilosci mieszaniny topnika wytwarza mata gesto$é mieszaniny co spowoduje
trudno$¢ w uksztaltowaniu spawanej powierzchni. llo$é ziaren o wymiarach od 0,8 do 1,3 mm w mieszaninie
topnika winny byé przynajmniej 10% czg$ci wagowych w stosunku do catkowitej jego ilosci ze wzgledu na to, 2e
gdy mieszanina topnika zawiera wigksza ilos¢ tych ziaren to wytwarza si¢ préZnia powietrzna na powierzchni
metalu. Drobne ziarna w zakresie wymiaréw od 0,8 do 1,3 min dodane do mieszaniny topnika w wyszczegdlnio-
nych ilosciach powoduja wytwarzanie si¢ gazu w czasie spawania, ktéry w fatwy sposéb usuwa osad metalu
i tworzy powietrzng prézni¢ na powierzchni metalu.

W przypadku jednak gdy ilos¢ ziaren o wymiarach 0,8 do 1,3 mm przewyzsza 50% ilosci wagowej w
stosunku do catkowitej ilosci mieszaniny topnika to mieszanina staje si¢ trudno topliwa co przyczyni sie do
wytworzenia drobnych karbow na spawanej powierzchni. W przypadku gdy ziarna o wymiarach 0,5—0,8 mm
dodane sg do topnika w ilosci mniejszej niz 25%, czgsci wagowych, w stosunku do catkowitej ilosci mieszaniny to
mieszanina topnika, przy dod.niu dv niej ziaren grubych moze tatwo tworzy¢ tak zwany ,,matospoinowy scieg
spoiny”. Przyczynia si¢ to do tego, Ze ziarna grube mieszaniny topnikowej majace duzy wskaznik grawitacji
wytwarzaja wielka sit¢ nacisku na roztopiony spaw co utrudnia sptyw roztopionego zZuzla na strony, w wyniku
czego powtoka metalowa zestala si¢ tworzac w $rodku spawu wypuktosc,

W przypadku gdy sproszkowane ziarna o wymiarach w zakresie 0,5 do 0,8 mm przyjete sq dla przewazajg-
cej proporcji drobnych ziaren w mieszaninie topnika to moze by¢ ona rozpatrywana jako mieszanina o drobnym
sktadzie na skutek czego zuzel bedzie si¢ formowat w nadmiernej ilosci i wytworzy nieréwny ksztatt na wykona-
nej spoinie lub tez warstwowe zaktadki.

Gdy mieszanina topnika sktadajgca si¢ z proszkéw posiadajacych ziarna o wymiarach 0,5 do 0,8 mm
w ilosci mniejszej niz 25% czgsci wagowych w stosunku do catkowitej iloci mieszaniny topnika, przy czym
pozostata ilos¢ sktada sie zdwu grup ziaren, o wymiarach mniejszych i wiekszych, niz 0,5 do 0,8 mm, to
podczas dokonywanego spawania topnik moze niespodziewanie by¢ zdmuchnigty i roztopiony spaw zostanie
uformowany jako matospoinowy scieg spoiny. Ilo$¢ drobnych ziaren posiadajacych wymiary mniejsze niz
0,5 mm w mieszaninie topnika winna by¢ przynajmniej 5% czesci wagowych w stosunku do catkowitej ilosci
mieszaniny topnika, dlatego by zwartos¢ spawu mogti. by ¢ odpowiednia w czasie dokonywanego spawania.

W przypadku gdy ilo$¢ sproszkowanych ziaren posiadajacych wymiary mniejsze niz 0,5 mm przekracza
40% czgsci wagowych w stosunku do catkowitej ilosci mieszaniny topnika, to powstaje z tego powodu nadmierna
ilos¢ zuzla, ktdéry tworzy chropowata powierzchnig, pokrywajaca spoing. Przy utrzymywaniu wlasciwie dobra-
nych ilosci ziaren wykonanej przy jednostronnym spawaniu nie zawiera usterek w postaci cienkowarstwowego
naktadania i chropowatosci spoiny, ktére powstajg zwykle przy wykonywaniu spawania za pomocg znanych
sposobdw. Przy dokonywaniu spawania zgodnie z wynalazkiem nie wymaga si¢ dodatkowego wyposazenia a
przeznaczone do spawania elementy spawane s3 za pomoca mieszania spawalniczego topnika. Scieg spoiny, przy
jednostronnym tukowym spawaniu, posiada przygotowane do spawania krawedzie z fazowanymi uksztattowa-
niami, dzigki ktérym uzyskuje si¢ potaczenie spawanych elementéw. Do utworzenia §ciegu mogg byé réwniez
wykonane wyztobienia w ksztalcie liter J, U, V, X lub Y pou ktérymi umieszczona jest miedziana podktadka
majgca za zadanie utrzymywanie mieszaniny spawalniczego topnika i tworzaca katalizator spawania. Mieszanina
zelaznego proszku, utleniacza i innych metalowych proszkéw lub tez stopu tej mieszaniny posiada $rednig war- -
tos¢é ciezaru whasciwego 1,7 do 4,5.
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Przedmiot wynalazku uwidoczniony jest w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedsta-
wia elementy z wy2tobigniem w ksztatcie litery V z podkiadkq miedziang posiadajaca wyztobienie tukowe,
fig. 2 przedstawia elementy z wyitobieniem w ksztatcie litery U z podktadkq miedziang posiadajgcg wy2tobienie
tukowe, fig. 3 przedstawia elementy z wyZtobieniem w ksztaicie litery Y z podktadkq miedziang posiadajaca
wyztobienie tukowe, fig. 4 przedstawia elementy z wyztobieniem w ksztatcie litery U z podktadke miedziang
posiadajacy wyztobienie eliptyczne, fig. 5 przedstawia elementy z wyztobieniem w ksztalcie litery V z podktad-
kg miedziang posiadajgcq wyztobienie w ksztatcie trapezu, fig. 6 przedstawia elementy z wyztobieniem w ksztat-
cie litery V z podkiadkq miedziang posiadajacy wyziobienie w ksztatcie litery C i fig. 7 przedstawia elementy z
wyztobieniem w ksztatcie litery V z podkiadkq miedziang w ksztatcie ptaskownika.

Pierwszg czynnoicig przewidziang do spelnienia przy dokonywaniu spawania zgodnie z niniejszym wynala-
zkiem, jest umieszczenie od dolnej miedzianej podktadki 1 fig. 1, ktéra posiada tukowe wgt¢bienie 2 od strony
gérnej lub tez nie posiada Zadnego wgtgbienia, od strony dolnej elementéw spawanych 4 — 4, w ktdrych przysto-
sowane s§ wzajemnie krawedzie do spawania i utrzymywane we wlasciwym poioZeniu za pomocg znanego
sposobu. Wgtebienie 2, moze by¢ réwniez o jakimkolwiek innym dowolnie dobranym ksztatcie i nie ogranicza
si¢ do uwidocznionego na rysunku. Przygotowane do spawania elementy 4 — 4 mogg by¢ wypoziomowane lub
nie, w stosunku do sasiednich krawedzi, przy czym krawedzie te mogg przylegac jedna do drugiej lub tez mogg
by¢ utrzymane w pewnej od siebie odlegtoéci. Przeciwlegle krawedzie spawanych elementéw, ktére do siebie
przylegaj lub tez sq od siebie oddalone posiadajq wyztobienia 5, o ksztattach liter J, U, V, X i Y, uwidocznione
na rysunkach. W przypadku gdy dolna miedziana podktadka 1 nie posiada wgtebienia od gérnej strony to jest

" ona od dolnej powierzchni elementéw spawanych nieco oddalona co pozwala na umieszczenie w wytworzonej
szczelinie mieszaniny topnika.

Mieszanina topnika 3, zgodnie z wynalazkiem opada do wglgbienia 2, na gérng powierzchnie miedzianej
podkiadki 1 i do wyzlobienia 5 fig. 2 lub 3 lub tez do przestrzeni migdzy spawanymi elementami i miedziang
podktadks fig. 7. Zgodnie z innym uktadem mieszanina topnika moze poczqtkowo napeiniaé wgtebienie w
ptaskowniku miedzianym 2 lub tez moze by¢ wsypywana od géry na ptaskownik przez szczeling boczng.

« . 'Zgodnie z fig. 2, 3 i 4 miedziany ptaskownik jest ustawiony od strony dolnej elementéw spawanych dzigki
czemu mieszanina topnika zostaje zatrzymana przy spadaniu do wgtebienia 2. Wyztobienie 3 moze by¢ réwniez
napetnione topnikiem przed ustawieniem elementdw przeznaczonych do spawania a nast¢pnie dopetnione przez
gorng czeéé wyztobienia 5 wedtug fig. 4.

Mieszaniny zgodnie z wynalazkiem przyjete sa w nast¢pujgcych czgsciach wagowych

Sktad mieszaniny |

MgO 5 —45 czesci
Ca0 3 —40 czedci
MgO + CaO 10 — 75 czesci
Si0, 10 — 45 czesei
CaF, 1 — 15 czedci

Na;0 + K,0 0,5 —. 8 czedci

Do wymienionych sktadnikéw mieszaniny topnikowej dodaje si¢ réwniez weglan w ilosci odpowiadajacej
ilosci gazu CO,, 1,5 do 16 czesci, w celu nadania mi¢szaninie zasadowoéci powyzej 1,0.

v

. Skiad mieszaniny 2

Mg0O 5 — 55 czesci
o, 15 — 60 czedci
Na,; O + K,0 0,5 — 8 czedci

Do wytej wymienionych sktadnikéw dodaje si¢ réwniez mieszaning jednej lub wigcej czgsci CaO, SiO,
i CaF,. W przypadku gdy stosuje si¢ dwa sktadniki CaO i SiO, to suma ich nie powinna przewy2szaé 30 czegsci,
podczas gdy stosuje si¢ pojedyncze CaF,; to dodatek ten winien wynosi¢ mniej niz 15 czeéci. Do mieszaniny
- dodaje si¢ réwniez weglan w ilofci odpowiadajacej ilofci gazu CO, — 1,5 do 16 czeéci w celu nadania zasado-
wofci mieszaninie powyz2ej 0,25,

PormiZej przedstawione sy przyklady, w ktérych zgodnie z wynalazkiem omdwiony jest przebieg dziatania.

Przyktad I. Catkowity cig2ar mieszaniny topnika sktada si¢ z 62% Zelaznego proszku majgcego cigzar
whadciwy 3,2, 3,1% Fe — Si proszek (43% Si) majqcy ciezar wiasciwy 3,5, 2,1% Fe — Mn (75% Mn) majacy cigzar
wiadciwy 3,5, 16% glinki magnezjowej, 7% aluminium, 5% wapnia, 2,8% dwutlenku krzemu i 2% rutylu ktore sg
speletyzowane przy dodaniu szkta wodnego z przygotowanej uprzednio mieszaniny.
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Wymiary ziaren w rozmieszczonym ukladzie mieszaniny topnika sktadajg si¢ z 2% gruboziarnistego pro-
szku o wymiarach ziaren powyzej 1,3 mm, 16% proszku o wymiarach 0,8 do 1,3 mm, 62% proszku o wymiarach
0,5 do 0,8 mm i20% proszku drobnego o wymiarach ponizej 0,5 mm. W ten sposéb otrzymana mieszanina
topnika spiekana jest za pomoca znanego sposobu. Spiekana mieszanina topnika uktadana jest na dolnej miedzia-
nej podktadce posiadajgcej grubosé 10 mm i szerokosé 120 mm, przy czym grubos¢ uktadanego topnika wynosi
5 mm. Ptaskownik miedziany na ktérym utozono mieszaning topnika przylega do dolnych ptaszczyzn spawa-
nych elementéw ustawionych w stosunku do siebie krawedziami, z ktérych kazda posiada grubo$é 25 mm
i stosownie do podstawy Y zakrywa wyzlobienie ograniczone przez przeciwlegte krawedzie elementéw spa-
wanych.

Zgodnie z powyZszym rozmieszczeniem tuk spawalniczy potaczony jest z jednej strony z ptaskownikiem
miedzianyn, na ktérym opiera si¢ o utrzymany scieg spoiny, nadajac jej wtasciwy powierzchniowy wyglad.

Stosowana elektroda winna byé o nastepujgcych cechach 1250 A — 35 V — 40 cm/min, ¢ = 4,8 mm.
Wtérnik anodowy: 1100 A — 50V, ¢ = 4,8 mm

Przyktad II. Catkowity cigZar mieszaniny topnika sktada si¢ z 2% Zelazokrzemu posiadajacego cigzar
wlascxwy 2,4, 4% zelazomanganu posiadajacego cigzar wiasciwy 2,4 do 3,2% ferrmolibdenu posiadajacego cigzar
wtasciwy 3,5, 28,8% glinki magnezjowej, 9,4% aluminium, 14,6% wapnia, 22% piasku kwarcowego i 14,2 fluory-
tu ktére po wymieszaniu i dodaniu wody szklanej tworza mieszaning topnika.

-‘Wymiary ziaren tworzacych mieszaning topnika sktadajg si¢ z 7,8% proszku grubego o srednicy powyzej
1,3 mm, 38,9% proszku o $rednicy 0,8 do 1,3 mm, 34,3% proszku o srednicy 0,5 do.0,8 mm i 19% proszku
drobnego o $rednicy ponizej 0,5 mm. Otrzymana w ten sposéb mieszanine topnika poddaje si¢ w znany sposéb,
spiekaniu. Otrzymany spiek mieszaniny topnika uktadany jest na grubos¢ 4 mm na dolnej miedzianej podktadce
o grubosci 12 mm i szerokosci 100 mm. Dolna miedziana podktadka podtrzymuje na swej powierzchni miesza-
ning topnika od dotu elementéw przeznaczonych do spawania przy ich wzajemnym zblizeniu krawedzi majacych
grubosé scian 32 mm i cigzar obu elementéw spawanych 50 kg przy wyzlobieniu w ksztalcie litery X ustalonym
przez przeciwstawne krawedzie elementéw spawanych, przy czym wyziobienie to wypetnione jest mieszaning
topnika. b

Zgodnie z powyzszym uktadem ik spawalniczy potgczony jest ze spawanymi elementami przeciwleglymi
ku sobie, ktérych spody przylegaja do uwidocznionej miedzianej podktadki.

Stosowana elektroda winna by¢ o nastepujacych cechach:

1350 A — 35V —-30cm/min — ¢ = 4,8 mm
Wtérnik anodowy 1350 A — 50V, ¢ = 6,4 mm.

Przyktad lIl. Catkowity cigzar mieszaniny topnika sktadajacy si¢ z 7,6% sproszkowanego zelaza po-
siadajacego cigzar wlasciwy 3,5, 4% zelazomanganu posiadajacego cigzar whasciwy 4,4, 1,0% zelazokrzemu posia-
dajacego cigzar whasciwy 2,8, 1,2% Fe — A (10% A), 1,2% Fe — Ti (6% Ti) posiadajace cigZar wtasciwy 3,2,
26,2% glinki magnezjowej, 35,6% rutylu, 12,6% wapnia, 5,6% piasku kwarcowego, 3,8% fluorku i 1,2% albitu,
ktére wymieszane s3 przy dodaniu wody szklanej. Wymiary ziaren tweorzacych mieszanine topnika skladajg sie z
1,8% proszku grubego o srednicy powyzej 1,3 mm, 26,5% proszku o $rednicy 0,8 do 1,3 mm, 52,2% proszku
o srednicy 0,5 do 0,8 mm i 19,5% proszku drobnego o srednicy ponizej 0,5 mm. Otrzymang w ten sposéb
mieszanine topnika poddaje si¢ spiekaniu. Otrzymany spiek mieszaniny topnika ukladany jest do zagiebienia
’ uksztattowanego po jednej stronie miedzianej podktadki, ktorego gh¢boko$é wynosi 4 mm, a szeroko$é 15 mm,
przy czym grubosé dolnej miedzianej podktadki wynosi 25 min a szeroko$¢ 60 mm. Miedziany ptaskownik jest
dopasowany od dotu elementéw, dostosowanych do spawania, z ktérych kazdy posiada grubosé 12 mm i jest
dopasowany jedna krawedzia do drugiej przy uksztattowanej szczelinie w formie | stanowiacej wyztobienie
spawalnicze.

Zgodnie z powyiszym uktadem, ostona gazowa z dwutlenku wegla przy pét .atomatycznym tuku spawa-
nia, potaczona jest jedng strong elementu spawanego z drugy przeciwlegla strong, przy czym strony te potgczone
sq od dofu miedziang podktadka, ktdra jest zastosowana w celu uzyskania cienkiej bruzdy spawalniczej.

Stosowana elektroda winna by ¢ o nastepujacych cechach:

Elektroda 550 A — 135 V — 40 ¢cm/min, ¢ 2,4 mm.

Zastrzezenia patentowe’ . , S

1. Sposéb jednostronnego spawania fukiem krytym, w ktérym spawane czesci przyktada si¢ do siebie
krawedziami z wyréwnaniem przeciwlegtym krawedzi lub bez i utizymuje sie je w styku lub w odstgpie od siebie
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aby utworzy¢ pomigdzy przeciwlegtymi krawedziami rowek w ksztatcie liter I, U, V, X lub Y, przy czym pod
czedci spawane w obszarze rowka podktada si¢ podtoze w postaci miedzianej ptyty, na ktdrg natoZona jest
mieszanina spawalniczego topnika, jednoczesnie ta strona ptyty, na ktdrg natoZona jest mieszanina, styka si¢ ze
spawanymi czgsciami, ktére spawa si¢ tukiem z jednej przeciwlegtej strony, do ktérej przytozona jest miedziana
ptyta, przy czym mieszanina topnika spawalniczego zawiera 10—75% wagowo proszku zelaza, mieszaniny prosz-
ku 2elaza i proszku metali odtleniajacych lub stopu proszku zelaza i proszkdw metali odtleniajacych, a pozostata
cze$é stanowi proszki topnikéw niemetalicznych, znamienny ty m, Ze cigzar wtasciwy Zelaznego proszku
mieszaniny proszku Zelazowego i proszkdéw metali odtleniajacych lub innych lub tez stopu proszku Zelaza i
proszkéw metali odtleniajgcych lub innych wynosi 1,7—4,5, przy czym mieszanina zawiera wagowo ponizej 25%
ziaren wiekszych niz' 1,27 mm, 10-50% ziaren o wielkosci 0,8—1,27 mm, 25-70% ziaren. o wielkosci
0,5—0,8 mm i 5—40% ziaren o wielkosci ponizej 0,5 mm. ;

2. Sposéb wedlug zastrz. I, znamienny tym, Zze rowek (5) napelniany jest ta samg mieszaning
topnikdw. :
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