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Laczenie elementéw metalowych przy pomocy lukowo-zuzlowego
spawania

Patent trwa od dnia 14 marca 1960 r.

Przedmiotem wynalazku jest sposéb Ilgcze-
nia metali za pomocg lukowo-zuzlowego spa-
wania, ktéry moze znaleZé zastosowanie przy
lagczeniu elementéw metalowych o réznych
przekrojach i ksztaltach, a w szczegolnosci
moze znaleZé zastosowanie przy laczeniu na-
stepujacych elementéw: rur-kréécé6w z kol-
nierzami, z komorami kotlowymi lub z za$lep-

kami, przekroj6w rurowych miedzy soba (pio-

nowo lub poziomo), réznego ksztaltu kolkow,
klockéw i wspornikow z powierzchniami.

Dotychczas znane sg nastepujgce sposoby
spawania: reczne, lukiem krytym, zgrzewanie
iskrowe i elektrokolkowanie. Powyzsze Sposo-
by spawania w wiekszym lub mniejszym stop-
niu sa pracochlonne i gorszej jako$ci (wady
spoin) od spawania lukowo-zuzlowego.

*) Wiasciciel patentu ofwiadezyl, ze tworca -

wynalazku jest inz. Zdzislaw Bajsarowicz.

Przy sposobie laczenia elementéw metalo-
wych za pomocg lukowo-zZuzlowego spawa-
nia czas ljczenia elementéw metalowych jest
okoto dziesieciokrotnie mniejszy, a jako§¢ wy-
konania lepsza od spawania recznego i auto-
matycznego lukiem krytym, ponadto nie za-
chodzi potrzeba zatrudnienia pracownikéw
o wysokich kwalifikacjach oraz istnieje mozli-
wo§¢é automatyzacji procesé6w lukowo-zuzlowe-
go spawania. Pozostalych wymienionych me-
tod jak: zgrzewania iskrowego i elektrokoikio-
wania nie mozna zastosowaé do lgczenia kroé-
cé6w z komorami i rur z kolnierzami, a przy
elementach o wiekszych przekrojach wymagajag
one urzadzen o bardzo duzej mocy.

Wynalazek rozwiazuje problem lgczenia ele-
mentéw metalowych o réinych przekrojach
i ksztaltach przy zastosowaniu prostego urza-
dzenia oraz eliminuje prace reczng wysoko

kwalifikowanych . pracownikéw.



Na rysunku fig. 1 uwidacznia przykladowo
1aczenie rur z komorami kotlowymi sposobem
wedlug wynalazku, przy. czym rysunek przed-
stawia lgczone elementy w przekroju poprzecz-
nym.

Dolgczony kréciec 2 zamocowany w uchwy-
cie 4 ustawia sie na wiérku stalowym 3 i lekko
dociska do komory 1 w miejscu wykonania
§lepego otworu, nastepnie zaklada sie pier§-
cien 7 podtrzymujacy topnik spawalniczy 6
i do krééca 2 oraz komory 1 wlgcza sie na-
plecie pobierane 2z transformatora spawalni-
czego 5.

W miejscu styku wiorka 3 z kr6écem 2
nastepuje zajarzenie sie¢ luku elektrycznego,
ktéry nastepnie przemieszcza sie po obwo-
dzie kroéca 2 i nadtapia go.

Luk elektryczny przebiegajac od kroéca 2
do komory 1 przechodzi przez topnik 6 i stapia
go tworzac kapiel zuzlowa. W pewnym momen-
cie kapiel zuzlowa zdlawia luk i dalej proces
przebiega elektrozuzlowo, to znaczy, ze prad
plynie przez kapiel zZuzlowa, nagrzewajac ja
przy tym do wysokiej temperatury.

Z kolei plynny zuzel nadtapia réwnomiernie
kréciec 2 i komore 1 wyréwnujagc wyrwy, spo-
wodowane procesem lukowym. Gorace krople
metalu z krééca 2 padajac na komore 1 do-
datkowo ja nagrzewaja tworzgc nastgpnie je-
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ziorko plynnego metalu, ktére stopniowo styg-
nie od doltu. Gdy juz utworzy sie wystarcza-
jaco duze jeziorko plynnego metalu na ko-
morze 1, wowczas krociec 2 zanurza sie w plyn-
nym jeziorku na gleboko§é okolo 2 mm i wy-
1acza si¢ prad.

Po ostygnieciu zlgcza poprzez kréciec 2 wier-
ci sie otwor przelotowy w komorze 1.

Opisany w powyzszym przykladzie sposéb
moze byé zastosowany w innym wariancie,
a mianowicie komora 1 moze mieé nawiercone
otwory przelotowe, chronione wkladkami sza-
motowymi.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b 1gczenia elementéw metalowych,
znamienny tym, Ze proces lgczenia odbywa
si¢ w pierwszej fazie lukowo, a nastepnie
elektrozuzlowo.

2. Spos6b lgczenia elementéw metalowych we-
diug zastrz. 1, znamienny tym, Ze w kofi-
cowej fazie procesu spawania jeden z ele-
mentéw 1gczonych zostaje zanurzony w
piynnym jeziorku na gieboko$§é okoto 2 mm,
tworzac po ostygnieciu ziacze.

Fabryka Kotiéw w Raciborzu
Przedsigebiorstwo Panstwowe

LIV GG AMLANTEATRXRNRXY

ZG ,,Ruch” W-wa zam. 1588-61 B5 — 100 egz.



	PL45545B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


