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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb spawania laserowego spoin czotowych i pachwinowych wy-
miennikéw ciepta chtodnic stosowanych w procesie produkcji szkta.

W procesie produkgcji szkta na skale masowg stosowane sg wanny z kapielg cynowa , do ktérych
w sposéb ciggly przelewane jest ptynne szkto o temp. ok. 1100°C. Zadaniem wanny z kapielg cynowg
jest uformowanie ptaskiej tafli szkta. W nastepnym etapie tafla szkfa jest stopniowo schtadzana za po-
moca specjalnych ptaskich chtodnic o duzej powierzchnii dlugosci nawet do 8 m, ktére sg umieszczone
bezposrednio nad kgpielg w wannie. Zapewnienie optymalnych warunkéw dla krzepniecia szkta i naj-
wyzszej jakosci tak formowanej tafli szklanej wymaga precyzyjnej kontroli szybko$ci schtadzania i réw-
nomiernego pola temperatur. Obecnie stosowane konstrukcje chtodnic sg wytwarzane ze stali niesto-
powej, a ztgcza spawane sg wykonywane w sposob konwencjonalny za pomocg spawania fukowego
z materiatem dodatkowym. Z uwagi na wystepujgcy nadlew od strony lica i grani w ztgczach spawanych
tukowo, jak rowniez znaczng szeroko$é spoin nawet ponad 10 mm, obszar spoiny charakteryzuje sie
wyraznie nizszg zdolnoscig przewodzenia ciepta, co jest niekorzystne. Dodatkowo stal stosowana po-
wszechnie do budowy chiodnic nie posiada zadowalajgcej odpornosci na korozje, a ztgcza spawane
stanowig miejsca koncentracji naprezen. Z uwagi na to, ze chtodnice pracujg w srodowisku korozyjnym,
w wysokiej temperaturze, sg narazone na zmeczenie cieplne i mechaniczne, czestym powodem awarii
chtodnic jest rozszczelnienie wymiennika w miejscu przej$cia spoiny do SWC (strefy wplywu ciepta).
Przypadek taki jest szczego6lnie grozny i ucigzliwy, gdyz prowadzi do zalania tafii szkta i w konsekwencji
zniszczenia catej partii materiatu, wymusza konieczno$é zatrzymania catej linii produkcyjnej (dtugosé
linii nawet ponad 120 m), a naprawa jest czasochtonna i kosztowna.

Wedtug wynalazku sposéb spawania laserowego spoin czotowych i pachwinowych ztgczy wy-
miennikéw ciepta polega na tym, ze ogniskuje sie wigzke laserowg na gtebokosci 65%—-68% grubosci
blachy i prowadzi wymuszong modulacje wigzki z czestotliwoscig 50+55 kHz w zakresie mocy od 0 do
nastawionej wartosci maksymalnej. Maksymalna warto$6 mocy wigzki wynosi 3,5 kW. Sposéb prowadzi
sie przy predkosci spawania nie nizszej niz 40 mm/s.

Dzieki sposobowi wedtug wynalazku mozna wykonac¢ ztgcze tak, ze szeroko$¢ spoiny jest nie-
wielka maksymalnie do 1,5 mm, bez wyraznego nadlewu lica i grania i o wkasno$ciach cieplnych i me-
chanicznych na poziomie materiatu rodzimego spawanych blach lub ksztattownikéw. Spoiny ztgczy
blach spawanych sposobem wedtug wynalazku posiadajg przewodnos¢ cieplng zblizong do materiatu
rodzimego, co zapewnia jednorodny rozkfad temperatury i stabilne przewodzenie ciepta na catej po-
wierzchni blach ze ztgczem i jest korzystne w przypadku wymiennikéw ciepta chfodnic o duzych po-
wierzchniach, jakie sg stosowane w procesie produkcji szkta na skale masowag.

Sposbb spawania wedtug wynalazku przedstawiono w przykfadzie realizaciji.

Spawanie zfgczy ze spoinami pachwinowymi wymiennika ciepta z blach ze stali kwasoodpornej
o gruboéci 3,0 mm prowadzi sie przy mocy lasera COz, z mocg wigzki laserowej 2,6 kW poprzez modu-
lacje z czestotliwoscig 50 kHz. Srednica ogniska wigzki laserowej wynosi 250 um, przy predkosci spa-
wania 41,66 mm/s. Wigzka laserowa jest zogniskowana ponizej gérnej powierzchni blach, na gtebokosci
66% grubosci blachy.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposo6b spawania laserowego spoin czotowych i pachwinowych zigczy wymiennikéw ciepfa,
znamienny tym, ze ogniskuje sie wigzke laserowa, na gtebokos$ci 65%—68% grubosci blachy
i prowadzi wymuszong modulacje wigzki z czestotliwoscig 50-55 kHz w zakresie mocy od
0 do nastawionej wartosci maksymalne;j.

Sposbdb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze maksymalna warto$é mocy wiazki wynosi 3,5 kW.
Sposob spawania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze prowadzi sie go przy predkosci spa-
wania nie nizszej niz 40 mm/s.
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