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Sposéb spawania lukiem krytym elementéw gruboSciennych
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b spawania
tukiem Kkrytym elementéw grubos$ciennych, w
szczegbOlnoSci walczakéw kotlowych i zbiornikéw
ci$nieniowych, przy uzyciu topnik6w o roéznej
warto§ci manganu.

Obecnie elementy grubo$cienne, w szczegélnosci
walczaki kotlowe i zbiorniki cisnieniowe, spa-
wane s3g tukiem krytym przy uzyciu wysokoman-
ganowego topnika o zawartoSci tlenku manganu
36—42% przez nieprzerwane ukladanie kolejnych
warstw spoiny, co powoduje wzrost zawartos$ci
manganu w goérnej czeSci spoiny oraz spadek
wlasno$ci plastycznych, szczegblnie udarnosci.
Opisany spos6b ma dlatego ograniczony zakres
zastosowania do elementéw o grubo$ci maksymal-
nej rébwnej 90—100 mm, gdyz przy grubszych ele-
mentach wzrost manganu prowadzi do obnizenia
wlasno§ci plastycznych ponizej wielkosci dopusz-
czalnych.

Sposéb spawania wedlug wynalazku usuwa te
niedogodnosci i polega na spawaniu lukiem kry-
tym z topnikiem wysokomanganowym do gru-
bosci okolo 60—80 mm. Nastepnie zmienia 'sie
topnik na niskomanganowy o zawartosci tlenku
manganu 12—22% 1lub topnik bezmanganowy:
i przy pomocy tego topnika uklada warstwe prze-
gradzajaca o grubos$ci okolo 5—10 mm, po czym
powtérnie spawa sie¢ przy pomocy topnika wyso-
komanganowego. W zalezno$ci od grubosci spa-
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wanego elementu uklada sie jedna lub kilka war-
stw przegradzajacych. Uklad warstw (1) ulozo-
nych przy pomocy topnika wysokomanganowego
i warstw (2) przegradzajacych pokazaho na fig. 1.
Warstwy (2) przegradzajagce hamujg wzrost za-
wartoSci manganu i spadek wlasno$ci plastycz- -
nych spoiny. Grubo§¢ warstwy przegradzajgcej
jest tak dobrana, ze chroni ona przed dyfuzja
nadmiernej iloS§ci manganu lecz réwnoczesnie sa-
ma nie jest go pozbawiona.

Sposéb spawania wedlug wynalazku pozwala
zatem na uzyskanie zlgcza spawanego o dowol-
nej grubos$ci z zachowaniem dobrych wlasno$ci
plastycznych spoiny.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb spawania lukiem krytym elementéw
grubosSciennych, znamienny tym, ze po ulozeniu
spoiny do grubos$ci okolo 60—80 mm, topnik wy-
sokomanganowy o zawartoSci tlenku manganu
36—42% zmienia sie na topnik niskomanganowy
o zawartoSci tlenku manganu 12—22% lub topnik
bezmanganowy i uklada warstwe przegradzajaca
o gruboSci okolo 5—10 mm, a nastepnie powtér-
nie spawa sie przy uzyciu topnika wysokomanga-
nowego, przy czym moze by¢ ulozonych kilka
warstw przegradzajgcych, w zaleznoSci od gru-

bosci Iaczonych elementow.
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