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Sposéb spawania nasciennego lukiem krytym
i urzadzenie do stosowania tego sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b spawania
nasciennego lukiem krytym pod warstwag topnika
blach o duzych przekrojach poprzecznych, zwlasz-
cza sposOb wykonywania zlgcz spawanych dzwo-
néw zbiornik6w 1 odkuwanych pier§cieni oraz
urzgdzenie do stosowania tego sposobu.

Ciezkie aparaty i zbiorniki wysokiego ci$nienia,
na przyklad zbiorniki reaktorowe, osiggajg czesto
takie gabaryty, Ze z uwagi na wage jednostkowg
i wymiary muszg byé transportowane na miejsce
budowy w czeSciach. W czasie montazu i lgczenia
za pomocg spawania poszczegblnych dzwonow
w zbiorniki, wystepuje czesto — z uwagi na brak
miejsca na placu budowy — konieczno§é stosowa-
nia nasciennego spawania tukiem krytym pod
topnikiem.

Dotychczas spawano takie grube stopowe blachy,
zwlaszcza dzwona zbiorniké6w i odkuwane pierScie-
nie, wylgcznie przy uzyciu elektrod handlowych, co
jednak obecnie z uwagi na znane nowoczesne pro-
cesy spawalnicze takie jak spawanie lukiem kry-
tym pod oslong topnikiem lub spawanie pod ostong
gazu, okazuje sie juz nieekonomiczne.

Do wad stosowanego dotgd powszechnie spawa-
nia recznego nalezy przede wszystkim zaliczyé
stosunkowo niewielkg wydajno§é i gorszg jako$é
spoin, na przyklad przez wtrgcenie zuzla, tworze-
nie sie por, pekniecia w koncowych Kkraterach,
oraz zle lgczenie krawedzi spawanych.
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Zadaniem wynalazku jest opracowanie takiego
sposobu takiego urzadzenia, ktéry umozliwi nawet
przy grubych blachach stopowych mechaniczne,
nascienne spawanie lukiem krytym pod warstwa
topnika lub tez spawanie prostopadie do osi zbior-
nikbw zlozonych z dzwonéw lub odkuwanych
pierScieni — przy zapewnieniu jednoczesnego wy-
eliminowania wymienionych powyzej wad.

Zadanie to spelnione bedzie zgodnie z wynalaz-
kiem przez utworzenie takiego ksztaltu spoin na
krawedziach blach, ze krawedz dolnej blachy po-
siada po obu stronach zukosowanie pod katem
ujemnym, oraz ze proszkowy topnik podaje sie
przed i za tukiem, przy czym korzystnie podaje sig
g0 przez sprezony gaz.

Korzystne jest przy tym, ze wymienione zuko-
sowania majg kat 12° do 30.

Zgodnie z wynalazkiem urzgdzenie do stosowania
opisanego sposobu zawiera przew6d doprowadza-
jacy proszkowy topnik, potgczony sztywno z pro-
wadnicg drutu spawalniczego i posiadajgcy ksztalt
rozwidlonej w dwie odnogi rury, ktére to rozwi-
dlenie posiada swoje otwory wylotowe przed i za
prowadnicg druku spawalniczego.

Szczeg6lnie korzystne rozwigzanie wynalazku po-
lega na tym, Ze przed miejscem rozwidlenia prze-
wodu doprowadzajacego proszek podlgczony jest
przewdd doprowadzajgcy sprezony gaz.

Przedmiot wynalazku jest objasniony na przy-
ktadach wykonania przedstawionych na rysunku,
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na ktérym fig. 1 przedstawia w przekroju po-
przecznym krawedzie blach przygotowanych do
spawania, fig. 2 — urzadzenie wedlug wynalazku
w widoku perspektywicznym.

Fig. 1 przedstawia ksztalt spoiny wedlug wyna-
lazku "umozliwiajacego spawanie naScienne pod
topnikiem blach o grubosci 200 mm i powyzej, jak
réwniez pierScieni kuZniczych o grubo$ci 300 m
i wiecej. Dla zapewnienia korzystnego dostepu
przyrzadu spawalniczego wzglednie drutu spawal-
niczego i doprowadzania topnika, gbérna krawedZ
spawalnicza 1 posiada kat otwarcia o« o wielkoSci
45°, Wymiar przetopu a po stronie szerszego zuko-
sowania wynosi 20 mm. Dolna krawedZ spawalnicza
2 posiada zukosowanie pod katem ujemnym za-
wartym miedzy 25° a 12° co ulatwia podsypywa-
nie i utrzymywanie sproszkowego topnika. Wiel-
ko$é kata otwarcia o, wymiar przetopu a, oraz kat
zukosowania B tworzg korzystng zalezno§¢ pomie-
dzy mozliwie malg objeto$cig spawania i mozliwie
niewielkg objeto$cig obrobki wibérowej, co ma de-
cydujace znaczenie dla wyliczen ekonomiki pro-
cesu — zwlaszcza w przypadku spawania nascien-
nego.

Odpowiednio do przetopu a, znajdujgcego si¢ po
stronie szerszego zukosowania, po stronie wezszego
zukosowania jest przetop b. Wysoko§¢ b jest
0o 10 mm wieksza od wymiaru a w tym celu, aby
po zakohczeniu spawania po stronie szerszego zu-
kosowania, po przeciwnej stronie, byt latwy do-
step dla usunigcia braku przetopu spoiny ¢ — na
przyktad metoda strugania lub szlifowania.

Fig. 2 pokazuje urzadzenie spawalnicze, do sto-
sowania sposobu wedlug wynalazku. Przew6d do-
prowadzajacy 4 topnik polgczony sztywno z pro-
wadnicg drutu 3, usytuowany jest w ten sposéb,
ze réwniez przy normalnych wysokoSciach nasy-
powych z przodu i z tylu luku spawalniczego za-
pewnione jest wystarczajace pokrycie proszkiem.
Szczegblnie dotyczy to spawania gérnej krawedzi,
gdzie topnik usuwa sie przez przesuwajaca sie
tuleje pradows 5, po czym uzupelnia si¢ go przez
dosypanie z drugiego otworu wylotowego 6 widla-
stej rury 7. Rozwidlajaca si¢ rura 4 urzadzenia
nasypowego uksztaltowana jest eliptycznie w obsza-
rze otworéw wylotowych 6 i 6a, przy czym dluzsza
0§ elipsy ustawiona jest w kierunku spawania,
a krétsza o jest réwna §rednicy tulei pradowej 5.
W ten spos6b unika si¢ zawezenia promienia dzia-
lania w rowku spawalniczym i uzyskuje si¢ opty-
malng wysokosé nasypowa proszku, wymagang
bezwzglednie z uwagi na konieczno§é uzyskania
spoiny pozbawionej por i zuzla. Dla zagwarantowa-
nia réwnomiernego pokrycia proszkiem goérnych
i glebszych stref spawania przy mniej zwartym
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kacie nasypowym — topnik doprowadzany jest do
wylotu przy pomocy dwutlenku wegla. Przew6d 8
doprowadzajacy gaz ma swe ujfcie do przewodu
doprowadzajacego 4 topnik, powyzej jego roz-
‘widlenia.

Wszystkie metalowe cze§ci skladowe urzadze-
nia nasypowego topnika wykonane‘ sg- z metalu
antymagnetycznego, aby wystepujace w czasie spa-
wania w glebokich rowkach spawalniczych elek-
tryczne pole magnetyczne nie wywierato ujemnego
wplywu na sypko§é sproszkowanego topnika spa-
walniczego. Przew6d doprowadzajacy 4 proszek
umocowany jest przesuwnie za poSrednictwem
jarzma 9 na izolowanej prowadnicy drutu spa-
walniczego 3. Tuleja kontaktowa lub pradowa 5
usytuowana jest w jednej plaszczyZnie z otworami
wylotowymi 6, 6a, pomiedzy tymi otworami. Prze-
wod doprowadzajgcy prad spawania do urzadzenia
oznaczony jest indeksem 10.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b spawania na$ciennego lukiem krytym,
pod warstwg topnika, blach o duzych przekrojach
poprzecznych, znamienny tym, ze na krawedziach
spoine formuje sie przez ksztaltowanie krawedzi
blach, z ktérych dolna krawedZ (2) posiada po obu
stronach zukosowanie pod ujemnym katem, przy
czym topnik spawalniczy doprowadza sie przed i za
tukiem korzystnie przy pomocy gazu.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
topnik doprowadza sie przed i za tukiem przy po-
mocy sprezonego gazu.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
dla zukosowania dobiera sie kat pochylenia (8)
od 12° do 25°.

4. Urzadzenie do stosowania sposobu wediug

- zastrz. 1 do 3, znamienne tym, ze przew6d 4 do-

prowadzajacy proszkowy topnik polgczony sztywno
z prowadnicg drutu spawalniczego (10), ma ksztalt
rozwidlonej rury, ktérej otwory wylotowe (6, 6a)
usytuowane sa przed i za tulejg pradowa (5).

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym,
ze przed rozwidleniem giéwnego przewodu (4) usy-
tuowany jest przew6d (8) doprowadzajgcy sprezony
gaz.

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 4 i 5, znamienne
tym, ze otwory wylotowe (6, 6a) przewodu (4) do-
prowadzajacego proszek spawalniczy sa ksztaltu
podluznego, przy czym sg usytuowane w kierunku
spawania.

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 4 do .6, znamienne
tym, ze przew6d (4) doprowadzajacy proszek wy-
konany jest korzystnie z tworzywa antymagnetycz-
nego.
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