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Sposéb spawania pasa miedzianego z ele-
mentem stalowym, znamienny tym, ze krawe-
dzie pasa miedzianego podcina si¢ na calej dtu-
gosci co najmniej z dwdch stron na szerokoéé
najkorzystniej 20 mm z kazdej strony, zacho-
wujac wystep o grubosci 10 mm, ustawia z ele-
mentami stalowymi pod katem, korzystnie 45
stopni, sczepia i spawa na zimno otulong elek-
troda miedziana, o $rednicy najkorzystniej
6 mm, przy nat¢zeniu pradu od 60 do 70 A/mm
$rednicy elektrody, przy czym elektrodg pro-
wadzi si¢ tak, aby luk elektryczny byt skiero-
wany wylacznie na gérng krawedz pasa mie-
dzianego powodujac przetapianie tylko krawe-
dzi pasa miedzianego.

lek/ro

Sto/
o




Sposéb spawania pasa miedzianego z elementem stalowym

Zastrzezenie patentowe

Sposéb spawania pasa miedzianego z elementem stalowym, znamienny tym, ze krawedzie pasa
miedzianego podcina si¢ na calej dlugosci co najmniej z dwéch stron na szeroko$¢ najkorzystniej
20 mm z kazdej strony, zachowujac wyst¢p o grubosci 10 mm, ustawia z elementami stalowymi pod
katem, korzystnie 45 stopni, sczepia i spawa na zimno otulong elektroda miedziang, o $rednicy
najkorzystniej 6 mm, przy nat¢zeniu pradu od 60 do 70 A/mm $rednicy elektrody, przy czym
elektrode¢ prowadzi si¢ tak, aby tuk elektryczny byt skierowany wylgcznie na gérng krawedz pasa
miedzianego powodujac przetapianie tylko krawedzi pasa miedzianego.
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb spawania pasa miedzianego z elementem stalowym,
zwlaszcza ze $ciang stalowg elektrolizera.

Dotychczas mocowanie pradowego pasa miedzianego do stalowej $ciany elektrolizera odby-
walo si¢ za pomoca ziacz Srubowych. Polaczenie takie nie zapewniato réwnomiernego przeptywu
pradu powodujac mala sprawno$¢ energetyczng tych urzadzen. Ponadto polaczenia §rubowe stali z
miedzig sa pracochtonne w wykonaniu oraz ulegaja szybkiemu zniszczeniu. Réwniez znane techno-
logie spawania miedzi jak acetylenowo - tlenowe oraz w ostonie argonu metoda TIG i MIG sa
nieprzydatne z uwagi na koniecznos$¢ podgrzewania paséw miedzianych od temperatury powyzej
400°C, powodujac tym samym duze odksztalcenia bocznych §cian oraz p¢kanie spoin.

W celu wyeliminowania powyzszych niedogodnosci opracowano sposob spawania pasa mie-
dzianego z elementem stalowym metoda na zimno, charakteryzujacy si¢ pewnym i skutecznym
potaczeniem bez uzycia $rub. Istota polega na taczeniu tych elementéw za pomoca spawania
tukowego recznego otulonymi elektrodami miedzianymi stosujac odpowiednio przygotowane
krawedzie pasa miedzianego i przetapiajac poprzez odpowiednie utozenie elektrody tylko krawe-
dzie miedzi. Spos6b spawania polega na tym, ze przygotowuje si¢ krawedzie pasa miedzianego
wykonujac na calej dtugosci co najmniej z dwéch stron podcigcia o wymiarach najkorzystnie)
20 mm z kazdej strony, zachowujgc wystep o grubosci 10 mm oraz sczepia i spawa si¢ na zimno
spoina pachwinowg uprzednio ustawione elementy w pozycjt nachylonej pod katem, najkorzystniej
45 stopni. Do spawania stosuje si¢ znang otulona elektrod¢ miedziana o §rednicy najkorzystniej
6 mm i nat¢zenie pradu wynoszace od 60 do 70 A/mm $rednicy elektrody.

Podczas spawania elektrod¢ prowadzi sig tak, aby tuk elektryczny skierowany byl wyltacznie
na gérng krawedz pasa miedzianego. Umozliwia to uzyskanie poprawnej spoiny, gdyz przetopieniu
ulega tylko krawedZ miedzi tworzac tym samym spoin¢ miedziana, ktéra od strony miedzi jest
przetopiona, a od strony stali wytacznie potaczona dyfuzyjnie. Wykonane w ten sposéb spoiny
odznaczaja si¢ doskonatymi wlasno$ciami mechanicznymi i bardzo dobra przewodno$cig elektry-
czn3 poniewaz zawarto$¢ zelaza w spoinie czg¢sto nie przekracza 0,5%. Skurcz krzepnacej spoiny
powoduje, ze przylegajace do niej obszary polaczenia stalowo~miedzianego sa silnie ze soba
dociénigte przez co dobrze przewodza prad elektryczny.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przykiadzie wykonania na rysunku pokazujagcym
kolejne fazy, gdzie fig. 1 przedstawia ksztalt krawgdzi pasa miedzianego, fig. 2 - utozenie elektrody
przy spawaniu, a fig. 3 - pospawane elementy z zaznaczeniem spoiny.

Sposo6b spawania wedlug wynalazku polega na odpowiednim przygotowaniu pasa miedzia-
nego o grubosci powyzej 10 mm. W tym celu na calej dtugos$ci krawedzi pasa, co najmniej z dwéch
jego stron wykonuje si¢ podcigcie o szerokosci 20 do 25 mm z kazdej strony zachowujac wystep o
grubosci 10 mm. Obrobione krawgdzie oczyszcza si¢ ze smardw i olejow. Nastepnie pas miedziany
naklada si¢ na $ciang¢ stalowg elektrolizera uprzednio oczyszczong do metalicznego potysku na
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powierzchniach przylegania i spawania pasa. Zamocowany dociskami pas miedziany sczepia si¢
spoinami sczepnymi i spawa otulonymi elektrodami miedzianymi metoda na zimno. Sczepianie i
spawanie wykonuje si¢ w pozycji korytkowej po ustawieniu §ciany elektrolizera pod katem 45°C.
Do spawania stosuje si¢ otulone elektrody miedziane o §rednicy 6 mm. Natezenie pradu w czasie
spawania powinno wynosi¢ od 60 do 70 A/mm $rednicy elektrody. W czasie spawania elektrodg
pochyla si¢ w kierunku krawgdzi pasa miedzianego w ten sposdb, zeby tuk byl wyraznie skierowany
na gérng jego krawedz i nastgpnie przesuwa si¢ elektrod¢ wzdtuz krawegdzi pasa miedzianego
wykonujac nieznacznie ruchy poprzeczne elektroda tworzac spoing pachwinowa. Pas miedziany o
grubosci ponizej 10 mm spawa si¢ z elementem stalowym wedtug powyzszego sposobu bez wyko-
nania podcigé na krawgdziach pasa.
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