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Sposéb spawania tukiem eleklf-ycznym hartujqcych sie stali i Zeliwa na zimno

Patent trwa od dnia 22 czerwca 1957 r.

Jedna z powaznych trudnosci spawania hartu-
jacych sie stali oraz zeliwa jest wystepowanie
strefy utwardzonej obok spoiny, a nawet utwar-
dzanie materialu samej spoiny. Aby zapobiec
temu zjawisku zaleca sie podgrza¢ metal przed
spawaniem do temperatury w granicach
150 — 300°C. Takie podgrzewanie. nie zawsze
jest mozliwe, co prowadzi do niestusznych
wnioskow, dotyczacych spawalno$ci stali o wie-
kszej wytrzymalosci, o wiekszej grubosci, wie-
kszej zawarto$ci wegla itd., ze szkodg dla roz-
woju konstrukcji spawanych. W przypadku
spawania zeliwa na zimno strefa przejsciowa
spoiny daje sie obrabiaé tylko szlifowaniem.

Przedmiotem wynalazku jest sposéb spawania,
pozwalajacy unikniecia strefy twardej i peknieé¢
w polgczeniu spawanym. Spo_sc’)b ten polega
na doprowadzeniu do miejsca odpowiedniej ilos-
ci ciepla za pomoca ciepta samego spawania
przez zwiekszenie spoiny w taki sposéb, aby
predkos§¢ stygniecia metalu w strefie niebez-
piecznej byla mniejsza od,predkosci krytycznej,
dajacej przemiane martenzytycznga. Na podsta-
wie zalezno$ci, ustalonych doswiadczalnie, obli-

czono minimalne przekroje stopiwa, ktére poz-

“walaja unikngé strefy zahartowapej w spawa-

~

nej lub napawanej stali.

Zasadniczym warunkiem powodzenia jest spa-
wanie ciagle przy wypelnianiu stopiwem ca-
lego przekroju spoiny pozornej (rowka spoiny)
lub warstwy nakladanej. Najlepiej wykonuje
sie spawanie lub napawanie w pozycji piono-
wej z dotu do gory, gdy stopiwo uklada sie
w postaci stupka o odpowiednim przekroju.
Dobre wyniki mozna réwniez uzyskaé, uklada-
jac stopiwo krétkimi odcinkami lub schodkami.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b spawania lukiem elektrycznym hartu-
jgeych sie stali i zeliwa na zimno, znamien-
ny tym, ze przekr6j ukladanej w czasie spa-
wania warstwy stopiwa w mm? nie powi-
nien byé mniejszy od iloczynu grubo$ci me-
talu spawanego w mm przez wspélczynnik
K, ktoérego wielkosci minimalne wahajg sig
w granicach od 12 do 75 odpowiednio
do predkosci krytycznej stygniecia od 30
do 1°C/sek.



2. Sposéb spawania lukiem elektrycznym hartu-

jacych sie stali i #eliwa na zimno wedlug
zastrz. 1 w przypadku potaczen katowych
(teowych) i zakladowych, znamienny tym,
ze przekréj ukladanej w czasie spawania
warstwy stopiwa w mm? nie powinien by¢
mniejszy od iloczynu $redniej grubosci cze$-

ci spawanych w mm przez wspéiczynnik K’

wahajacy sie w granicach od 18 do 113.

. Spos6b spawania tukiem elektrycznym hartu-
jacych sie stali i zeliwa na zimno w przy-
padku nadlewania zuzytych powierzchni, wy-
pelniania wglebien, jam ‘i innych wad
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odlewniczych oraz naprawy peknietych odle-
wow itd. wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
7ze przekr6j nakladanej za pomocg spawania
warstwy stopiwa powinien sie waha¢ w gra-
nicach od 40 do 1200 mm?2 odpowiednio
do predkosci krytycznej stygniecia metalu
spawanego w granicach od 30 do 1°C/sek.
Sposob spawania wedtug zastrz. 3, znamien-
ny tym, ze wysokos¢ nakladanej za pomocg
spawania warstwy stopiwa nie powinna byc¢
mniejsza od potowy jej szerokoS$ci.

Jozef Biernacki
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