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Sposób spawania łukiem elektrycznym hartujących się słali i ieliwa na zimno
Patent trwa od dnia 22 czerwca 1957 r.

Jedną z poważnych trudności spawania hartu¬
jących się stali oraz żeliwa jest występowanie
strefy utwardzonej obok spoiny, a nawet utwar¬
dzanie materiału samej spoiny. Aby zapobiec
temu zjawisku zaleca się podgrzać metal przed
spawaniem do temperatury w granicach
150 — 300°C. Takie podgrzewanie nie zawsze
jest możliwe, co prowadzi do niesłusznych
Wniosków, dotyczących spawalności stali o wię¬
kszej wytrzymałości, o większej grubości, wię¬
kszej zawartości węgla itd., ze szkodą dla roz¬
woju konstrukcji spawanych. W przypadku
spawania żeliwa na zimno strefa przejściowa
spoiny daje się obrabiać tylko szlifowaniem.

Przedmiotem wynalazku jest sposób spawania,
pozwalający uniknięcia strefy twardej i pęknięć
w połączeniu spawanym. Sposób ten polega
na doprowadzeniu do miejsca odpowiedniej iloś¬
ci ciepła za pomocą ciepła samego spawania
przez zwiększenie spoiny w taki sposób, aby
prędkość stygnięcia metalu w strefie niebez¬
piecznej była mniejsza od ^prędkości krytycznej,
dającej przemianę martenzytyczną. Na podsta¬
wie zależności, ustalonych doświadczalnie, obli¬

czono minimalne przekroje stopiwa, które poz¬
walają uniknąć strefy zahartowanej w spawa¬
nej lub napawanej stali.

Zasadniczym warunkiem powodzenia jest spa¬
wanie ciągłe przy wypełnianiu stopiwem ca¬
łego przekroju spoiny pozornej (rowka spoiny)
lub warstwy nakładanej. Najlepiej wykonuje
się spawanie lub napawanie w pozycji piono¬
wej z dołu do góry, gdy stopiwo układa się.
w postaci słupka o odpowiednim przekroju.
Dobre wyniki można również uzyskać, układa¬
jąc stopiwo krótkimi odcinkami lub schodkami.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób spawania łukiem elektrycznym hartu¬
jących się stali i żeliwa na zimno, znamien¬
ny tym, że przekrój układanej w czasie spa¬
wania warstwy stopiwa w mm2 nie powi¬
nien być mniejszy od iloczynu grubości me¬
talu spawanego w mm przez współczynnik
K, którego wielkości minimalne wahają się
w granicach od 12 do 75 odpowiednio
do prędkości krytycznej stygnięcia od 30

- do l°C/sek.



2. Sposób spawania łukiem elektrycznym hartu¬
jących się stali i żteliwa na zimno według
zastrz. 1 w przypadku połączeń kątowych
(teowych) i zakładowych, znamienny tym,
że przekrój układanej w czasie spawania
warstwy stopiwa w mm2 nie powinien być
mniejszy od iloczynu średniej grubości częś¬
ci spawanych w mm przez współczynnik K
wahający się w granicach od 18 do' 113.

3. Sposób spawania łukiem elektrycznym hartu¬
jących się stali i żeliwa na zimno w przy¬
padku nadlewania zużytych powierzchni, wy¬
pełniania wgłębień, jam i innych wad

odlewniczych oraz naprawy pękniętych odle¬
wów itd. według zastrz. 1, znamienny tym,
że przekrój nakładanej za pomocą spawania
warstwy stopiwa powinien się wahać w gra¬
nicach od 40 do 1200 mm2 odpowiednio
do prędkości krytycznej stygnięcia metalu
spawanego w granicach od 30 do l°C/sek.

4. Sposób spawania według zastrz. 3, znamien¬
ny tym, że wysokość nakładanej za pomocą
spawania warstwy stopiwa nie powinna być
mniejsza od połowy jej szerokości.
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