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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb spawania wielkogabarytowych konstrukcji ze stopéw alu-
minium.

Ze stanu techniki znany jest wynalazek PL 217 176. Spos6b spawania blach cienkich charakte-
ryzuje sie tym, ze aparat spawalniczy wyposaza sie w mikrostrumieniowe urzgdzenie do bezposred-
niego chiodzenia uformowanej spoiny. Chtodzenie spoiny prowadzi sie mikrostrugami chtodzgcego
ptynu o okreslonej srednicy oraz komputerowo, oblicza sie parametry z pomierzonych pél temperatur
i automatycznie reguluje sie mikrostrumieniowe chtodzenie z uwzglednieniem réwniez wydatku cieczy
chtodzgcej. Patent ten dotyczyt tylko cienkosciennych konstrukcji stalowych.

Znany jest ze zgtoszenia PL 399947, gdzie spawanie prowadzi sie wigzka laserowg w jeziorku
cieklego metalu powstajgcego podczas spawania metodg MAG (4) w jeziorku ciektego metalu w ostonie
gazow szlachetnych lub bezposrednio za nim z odpowiednim kierowaniem tuku elektrycznego.

W znanych technologiach spawania stopéw aluminium napotyka sie trudnosci podstawowe zwig-
zane z uzyskaniem odpowiednich wtasnosci fizyko-mechanicznych spoiny odbiegajgcych od materiatu
rodzimego. Gtéwng wadg jest niska odpornos¢ spoin po diugotrwatym czasie eksploatacji zwtaszcza
obcigzenie mechaniczne konstrukcji na pekniecia a takze obcigzenia elektryczne w szczegdlnosci dla
szynoprzewodéw przemystu energetycznego.

Obecnie wielkogabarytowe konstrukcje ze stopow aluminium spawato sie nie zuzlowymi proce-
sami spawalniczymi: MIG, MAG, TIG co nie gwarantowato odpowiednio wysokich wtasnosci uzytkowych
konstrukcji po jej dlugotrwatym czasie eksploatacji.

Z opisu patentowego JP 200 1334377 jest znany sposob spawania doczotowego z uzyciem
wigzki lasera, w ktérej czas pracy zostanie skrocony przy zachowaniu wysokiej jakosci spawania do-
czotowego. Rozwigzanie to nie moze by¢ zastosowane ze wzgledu na uzyskiwany maty przetop sto-
pow aluminium i niezadawalajgce wtasnosci plastyczne ztgcza. Analogicznie nie moze by¢ réwniez
przyjete rozwigzanie w patencie CN 102126088 (proces spawania kompozytowego tukiem elektrycz-
nym i laserem).

Istota wynalazku

Wedtug rozwigzania bedgcego przedmiotem niniejszego zgtoszenia, sposéb spawania wielkoga-
barytowych konstrukcji ze stopéw aluminium za pomocg metody TIG, MIG lub MAG, prowadzony z chto-
dzeniem, charakteryzuje sie tym, ze chlodzenie spoiny prowadzi sie za pomoca modutu membranowego
stanowigcego ukfad blaszek z otworami, o $rednicy mikrostrugi gazu chtodzacego od 40 do 60 mikro-
metréow i predkosci przeptywu od 40 do 50 m/s, przy wspotczynnikach wymiany ciepta od 30 do
60 kW/m?2K i szybkosci schtadzania wynoszacej 100°C/s—400°C/s. Jako gaz chiodzacy stosuje sie ko-
rzystnie hel. Uktad blaszek w module membranowym jest rownolegty.

Proces spawania gabarytowych konstrukcji ze stopéw aluminium prowadzi sie¢ za pomocg sprze-
zonej gtowicy spawalniczej z wykorzystaniem modutowego chtodzenia membranowego do bezposred-
niego chtodzenia formowanej spoiny. Wynalazek dotyczy tylko bez zuzlowych proceséw spawalniczych
(MIG, MAG, TIG) bez spawania laserowego czy wigzkg elektronéw. Proces prowadzi sie poprzez uzy-
skanie ustalonego stopnia automatycznego schtadzania. Najskuteczniejszym medium chtodzgcym i da-
jacym najlepsze rezultaty jest hel (mozna stosowacé tez argon, azot, sprezone powietrze a takze mie-
szanki helu z ditlenkiem wegla i mieszanki argonu z ditlenkiem wegla).

Korzysci rozwigzania sg nastepujgce:

a) proces modutowego chtodzenia membranowego rozdrabnia ziarno i ma wptyw na przemiany

fazowe w stopach aluminium;

b) podnosi wtasnosci plastyczne ztgcza, przez co zapobiega pekaniu spoin w gabarytowych
konstrukcjach ze stopéw aluminium;

c) proces umozliwia spawanie wielkogabarytowych konstrukcji;

d) pozwala na uzyskanie spoin ze stopdéw aluminium o znacznie podwyzszonych parametrach
jakosciowych jak drobnoziarnista struktura, zdecydowanie lepsze wtasnosci uzytkowe przy-
datne, szczegdlnie, w odpowiedzialnych konstrukcjach gabarytowych;

e) brak peknie¢ po diugotrwatym czasie eksploataciji;

f) sposdb wedtug wynalazku prowadzi do polepszenia wtasnosci mechanicznych struktury ztg-
cza poprzez korzystne i kontrolowane zmiany struktury.

Sposéb wedtug wynalazku przedstawiono w przyktadzie wykonania. Przeprowadzono sposoéb

spawania metodg MIG dwéch blach o wymiarach (500 mm x 500 mm x 8 mm):
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Zamontowano na sztywno inzektor z wykorzystaniem chtodzenia membranowego z gtowicg spa-
walniczg (odlegtos¢ pomiedzy nimi 5 cm). Zajarzono tuk elektryczny poczatkujgcy proces z rownocze-
snym schtadzaniem waskg strugg argonu.

Przeprowadzono spawanie z podgrzewaniem wstepnym: 200°C celem wyeliminowania przykle-
jen i porowatosci. Nastepnie ukosowano blachy na ,V" z progiem 1 mm. Przewidziano 3 warstwy Scie-
gowe. W pierwszej warstwie zastosowano nastepujgce parametry: natezenie pradu 170 A, napiecie tuku
23V, napiecie state pulsujace (funkcja 4-takt), predko$¢ podawania drutu 6 m/min, predko$¢ spawania
45 cm/min; w drugiej i trzeciej warstwie: natezenie prgdu 150 A, napiecie tuku 22 V, napiecie state
pulsujgce (funkcja 4-takt), predkos$¢ podawania drutu 5 m/min, predkos$é spawania 40 cm/min. Nateze-
nie przeptywu argonu jako gazu ostaniajgcego wyniosto 15 I/min. Gazem zastosowanym do spawania
konstrukcji aluminiowej z wykorzystaniem modutowego chtodzenia membranowego jest w przyktadzie
argon z ci$nieniem gazu: 0,6 MPa. Srednica schtadzajgcej waskiej strugi wynosita 60 mikrometréw.

W przyktadzie zastosowano ptytki wybiegowe dostosowane do ksztattu i profilu konstrukcji spa-
wanej.

Za gtowica spawalniczg do procesu MIG/MAG lub TIG podgza modut membranowy schtadzajacy
aluminiowe zigcze gabarytowej konstrukciji, ktéry wytwarza waska struge. Modut membranowy ma mo-
siezng obudowe. Spawanie wedtug rozwigzania prowadzi sie zaréwno dla spoin doczotowych jak i pa-
chwinowych z ré6znym rodzajem ukosowania.

Po spawaniu wykonuje sie standardowe procedury spawalnicze oraz odciecie doptywu gazu
schtadzajgcego.

Chtodzenie ma na celu sterowanie strukturg spoiny, w celu uzyskania pozgdanych wtasnosci
mechanicznych, w szczegoélnosci odpornosci na odksztatcenia trwate i odpornosci na pekanie.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb spawania wielkogabarytowych konstrukcji ze stopdw aluminium za pomocg metody
TIG, MIG lub MAG, prowadzony z chtodzeniem, znamienny tym, ze chtodzenie spoiny pro-
wadzi sie za pomocg modutu membranowego stanowigcego ukfad blaszek z otworami, o $red-
nicy mikrostrugi gazu chtodzgcego od 40 do 60 mikrometréw i predkoéci przeptywu od 40 do
50 m/s, przy wspotczynnikach wymiany ciepta od 30 do 60 kW/m2K i szybkosci schtadzania
wynoszgcej 100°C/s—400°C/s.

Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Zze jako gaz chtodzacy stosuje sie korzystnie hel.
3. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze uktad blaszek w module membranowym jest

réwnolegty.
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