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Politechnika Swigtokrzyska
0SRODEK TRANSFERU TECHNOLOGII

OFERTA TECHNOLOGICZNA

Przedmiotem oferty jest sposéb obwodowego
spawania rur skoncentrowanym strumieniem energii.
Wedtug prezentowanego rozwigzania spawana rura
umieszczana jest w przyrzadzie, ktory utrzymuje ja
wspotosiowo wzgledem obejmujacych jg wokoét
wzbudnikow w odlegtosci okoto 3-5mm pomiedzy
wewnetrzna strong wzbudnika, a zewnetrzna $ciankg
rury. Przyrzad utrzymuje rowniez generator
skoncentrowanego strumienia energii w taki sposob,
ze jego wigzka jest prostopadta do powierzchni
elementu rurowego i jej ognisko znajduje sie na jego
zewnetrznej powierzchni, przy jednoczesnym
umozliwieniu ruchu obrotowego spawanego
elementu wokét jego wtasnej osi. Wigzka ta
przechodzi przez otwor w Srodkowej czesci
wzbudnika, wykonany specjalnie w tym celu.

Proces rozpoczyna sie od nagrzania brzegéw
Iaczonych elementéw do temperatury okoto 200-250
stopni C przy pomocy wzbudnikéw indukcyjnych.

W tym czasie element wykonuje ruch obrotowy z
niewielka predkos$cia, majacy na celu rownomierne
jego nagrzania. Po osiaggnieciu zadanej temperatury
nastepuje zwiekszenie predkosci obrotowej do takiej
warto$ci, aby predkos¢ liniowa zewnetrznej Scianki
rury wynosita okoto 0,5-2 m/min w miejscu padania
ogniska skoncentrowanego strumienia energii.

Element wykonuje obrét wzgledem strumienia o kat
360 stopni, aby wykona¢ spoine na catym obwodzie
i nastepuje wytaczenie skoncentrowanego strumienia
energii i zmniejszenie predkosci obrotowej do
poprzedniej wartosci. Wzbudniki pracujace
w dalszym ciggu podnosza temperature okolicy
powstatej spoiny do 600-650 stopni C, po czym
wytaczaja sie i rura stygnie w sposéb swobodny. Po
ostygnieciu do okoto 50-100 stopni C nastepuje
zatrzymanie ruchu obrotowego i zakonczenie catego
procesu.
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- znaczne ograniczenie ilo$ci niezgodnosci
spawalniczych,

- przyspieszenie procesu spawania dzieki
wyeliminowaniu koniecznosci recznego
mocowania i demontazu elementéw grzejnych na
spawanym elemencie,

- zmniejszenie zapotrzebowania na moc wigzki
laserowej dzieki wyzszej temperaturze
poczatkowej procesu spawania,

- skrécenie czasu operacji i wykonywanie jej na
jednym stanowisku.

Zgloszenie patentowe nr 420708

Energetyka - do budowy kottéw, rurociagéw
i wymiennikow ciepta
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