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Sposób spawania łukiem krytym elementów grubościennych

Przedmiotem wynalazku jest sposób spawania
łukiem krytym elementów grubościennych, w
szczególności walczaków kotłowych i zbiorników
ciśnieniowych, przy użyciu topników o różnej
wartości manganu.

Obecnie elementy grubościenne, w szczególności
walczaki kotłowe i zbiorniki ciśnieniowe, spa¬
wane są łukiem krytym przy użyciu wysokoman-
ganowego topnika o zawartości tlenku manganu
36—42% przez nieprzerwane układanie kolejnych
warstw spoiny, co powoduje wzrost zawartości
manganu w górnej części spoiny oraz spadek
własności plastycznych, szczególnie udarności.
Opisany sposób ma dlatego ograniczony zakres
zastosowania do elementów o grubości maksymal¬
nej równej 90—100 mm, gdyż przy grubszych ele¬
mentach wzrost manganu prowadzi do obniżenia
własności plastycznych poniżej wielkości dopusz¬
czalnych.
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Sposób spawania według wynalazku usuwa te
niedogodności i polega na spawaniu łukiem kry¬
tym z topnikiem wysokomanganowym do gru¬
bości około 60—80 mm. Następnie zmienia się
topnik na niskomanganowy o zawartości tlenku
manganu 12—22% lub topnik bezmanganowy
i przy pomocy tego topnika układa warstwę prze¬
gradzającą o grubości około 5—10 mm, po czym 30
powtórnie spawa się przy pomocy topnika wyso-
komanganowego. W zależności od grubości spa-
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wanego elementu układa się jedną lub kilka war¬
stw przegradzających. TJkład warstw (1) ułożo¬
nych przy pomocy topnika wysokomanganowego
i warstw (2) przegradzających pokazano na fig. 1.
Warstwy (2) przegradzające hamują wzrost za¬
wartości manganu i spadek własności plastycz¬
nych spoiny. Grubość warstwy przegradzającej
jest tak dobrana, że chroni ona przed dyfuzją
nadmiernej ilości manganu lecz równocześnie sa¬
ma nie jest go pozbawiona.
Sposób spawania według wynalazku pozwala

zatem na uzyskanie złącza spawanego o dowol¬
nej grubości z zachowaniem dobrych własności
plastycznych spoiny.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób spawania łukiem krytym elementów
grubościennych, znamienny tym, że po ułożeniu
spoiny do grubości około 60—80 mm, topnik wy-
sokomanganowy o zawartości tlenku manganu
36—42% zmienia się na topnik niskomanganowy
o zawartości tlenku manganu 12—22°/o lub topnik
bezmanganowy i układa warstwę przegradzającą
o grubości około 5—10 mm, a następnie powtór¬
nie spawa się przy użyciu topnika wysokomanga¬
nowego, przy czym może być ułożonych kilka
warstw przegradzających, w zależności od gru¬
bości łączonych elementów.
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