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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest topnik aktywujgcy do spawania tukowego elektrodg nietopliwg
w ostonie gazéw obojetnych w metodzie ,A-TIG", ktéry zwieksza gtebokos¢ wtopienia przy tgczeniu
elementéw wykonanych ze stali nierdzewnej austenityczne;.

W opisie patentowym US 8097826 B2 podano skfad topnika aktywujgcego stosowanego w me-
todzie A-TIG, ktéry skiada sie z: tlenku tytanu (IV) w ilosci 30 — 50% masowych, tlenku krzemu (IV)
w iloci 25 — 40% masowych, tlenku chromu (lll) w ilosci 10 — 20% masowych, tlenku niklu (Il) w iloSci
5 — 15% masowych oraz tlenku miedzi w iloSci 5 — 15% masowych. Topnik stosowany jest w postaci
pasty, zawierajgcej mieszanine tlenkéw metali w iloSci od 0,75 do 1,25 g, materiat wigzgcy zawierajacy
krzemian sodu — od 1 do 3 kropli oraz rozpuszczalnik w postaci acetonu — od 5 do 10 ml. Paste nanosi
sie na obszar tgczenia i przeprowadza sie spawanie w jednym przejSciu blach o grubosci 9 — 12 mm
bez ich ukosowania przy nastepujacych parametrach: prad spawania 275 — 325 A, napiecie fuku 17 —
22 V oraz predkosci 55 — 65 mm/min.

Ponadto w opisie patentowym US 5804792 ujawniono sktad topnika aktywujgcego stosowanego
do spawania stali nierdzewnej, ktéry zawiera masowo: 30 — 70% tlenku tytanu (Il lub 1V), 20 — 60%
tlenku chromu (lll) oraz 5 — 15% tlenku krzemu (1V), przy czym mieszanine tlenkéw nanosi sie na ztgcze
w ciektym nos$niku.

Z kolei w opisie patentowym US 6707005 B1 przedstawiono topnik skfadajgcy sie z: tlenku tytanu (1l)
w ilosci 15 — 50% masowych, tlenku tytanu (IV) w iloci 10 — 50% masowych, krzemku manganu w ilosci
3 — 15% masowych oraz tlenku niklu (Il) w ilosci 20 — 40% masowych.

Celem wynalazku jest opracowanie sktadu topnika aktywujgcy do spawania tukowego elektrodg
nietopliwg w ostonie gazéw obojetnych w metodzie ,A-TIG”, ktéry zigczy elementy o grubosci do
14 mm.

Topnik aktywujgcy do spawania tukowego elektrodg nietopliwg, wedtug wynalazku, sktada sie
z tlenku tytanu 1V (TiO2) w ilosci 10 — 30% masowych, tlenku krzemu IV (SiO2) w ilosci 30 — 50% maso-
wych oraz tlenku niklu Il (NiO) w iloSci 35 — 45% masowych w postaci mieszaniny proszkéw.

Topnik wedtug wynalazku nanoszony jest na ztgcze w postaci zawiesiny, w ktérej fazg rozpro-
szong jest mieszanina proszkéw oraz fazy rozpraszajgcej np. acetonu i stosuje sie go dla wyrobow
o grubosci brzegéw do 14 mm. Topnik nanosi sie na brzegi tgczonych spoing elementéw przygotowa-
nych poprzez oczyszczenie oraz uzyskanie rownolegtos$ci.

Zastosowanie topnika wedtug wynalazku powoduje zwiekszenie gtebokosci wtopienia, co po-
zwala na tgczenie elementéw bez ukosowania krawedzi oraz stosowania dodatkowych materiatow. Top-
nik ten pozwala uzyska¢ w jednym przej$ciu poprawne ztgcze spawane dla elementéw o grubosci do
8 mm. Dodatkowo zastosowanie topnika umozliwia ograniczenie kosztéw zwigzanych z ukosowaniem
krawedzi oraz zmniejszenie czasu na przygotowanie elementéw do spawania, a takze skraca czas pro-
cesu spawania.

Przyktad |. Dwie blachy o grubosci 10 mm i wymiarach 50 x100 mm, wykonane ze stali AlSI
304 wg amerykanskiej normy ASTM A240, zawierajacej w % masowych: < 0,070 C, < 2,000 Mn, < 0,045 P,
<0,03 S,<0,750 Si, < 0,100 N, 8,500 Ni i 18,000 Cr, po zetknieciu ze sobg powierzchniami czotowymi
spawano metodg A-TIG z predkoscig 15 cm/min przy natezeniu pragdu 300 A, w osfonie argonu, przy
czym w wyniku spawania uzyskano wtopienie o gtebokosci 8 mm. Metoda ta polegata na spawaniu
materiatu nietopliwg elektrodg wolframowg w ostonie gazéw obojetnych. Bezposrednio przed spawa-
niem na oczyszczone powierzchnie brzegéw tgczonych blach naniesiono pedzlem w jednym przejsciu
rébwnomierng warstwe zawierajgcg mieszanine proszkéw: TiO; w ilosci 20% masowych, SiO> w iloSci
40% masowych oraz NiO w ilosci 40% masowych w acetonie uzyskujgc konsystencje pasty. Po jej
naniesieniu aceton ulegt odparowaniu, w wyniku czego na powierzchni brzegéw pozostata mieszanina
proszkow.

Przyktad Il. Dwie blachy o grubosci 10 mm i wymiarach 50 x100 mm, wykonane ze stali
AISI 304 wg amerykanskiej normy ASTM A240, zawierajgcej w % masowych: < 0,070 C, < 2,000 Mn,
<0,045P,<0,03S,<0,750 Si, < 0,100 N, 8,500 Ni i 18,000 Cr, po zetknieciu ze sobg powierzchniami
czotowymi spawano metodg A-TIG z predkoscig 15 cm/min przy natezeniu pradu 300 A, w ostonie,
argonu, przy czym w wyniku spawania uzyskano wtopienie o gtebokosci 7,5 mm. Metoda ta polegata
na spawaniu materiatu nietopliwg elektrodg wolframowg w ostonie gazéw obojetnych. Bezposrednio
przed spawaniem na oczyszczone powierzchnie brzegéw tgczonych blach naniesiono pedzlem w jed-
nym przejsciu rownomierng warstwe zawierajgcg mieszanine proszkéw: TiO2 w ilosci 10% masowych,
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SiO2 w iloSci 45% masowych oraz NiO w ilosci 45% masowych w acetonie uzyskujgc konsystencje
pasty. Po jej naniesieniu aceton ulegt odparowaniu, w wyniku czego na powierzchni brzegéw pozostata
mieszanina proszkow.

Przyktad Ill. Dwie blachy o grubosci 10 mm i wymiarach 50 x100 mm, wykonane ze stali
AISI 304 wg amerykanskiej normy ASTM A240, zawierajgcej w % masowych: < 0,070 C, < 2,000 Mn,
<0,045P,<0,03S,<0,750 Si, < 0,100 N, 8,500 Ni i 18,000 Cr, po zetknieciu ze sobg powierzchniami
czotowymi spawano metodg A-TIG z predkoscig 15 cm/min przy natezeniu pradu 300 A, w ostonie
argonu, przy czym w wyniku spawania uzyskano wtopienie o gtebokosci 7,8 mm. Metoda ta polegata
na spawaniu materiatu nietopliwg elektrodg wolframowg w ostonie gazéw obojetnych. Bezposrednio
przed spawaniem na oczyszczone powierzchnie brzegéw tgczonych blach naniesiono pedzlem w jed-
nym przejsciu rownomierng warstwe zawierajgcg mieszanine proszkow: TiO2 w ilosci 30% masowych,
SiO2 w ilosci 35% masowych oraz NiO w iloSci 45% masowych w acetonie uzyskujgc konsystencje
pasty. Po jej naniesieniu aceton ulegt odparowaniu, w wyniku czego na powierzchni brzegéw pozostata
mieszanina proszkow.

Zastrzezenie patentowe
1. Topnik aktywujgcy do spawania tukowego elektrodg nietopliwg zawierajacy tlenek tytanu 1V

(TiO2) w ilosci 10 — 30% masowych oraz tlenek niklu 1l (NiO) w ilosci 35 — 45% masowych,
znamienny tym, ze zawiera tlenek krzemu IV (SiO2) w ilosci 30 — 50% masowych.
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