OLSKA
RZEGZPOSPOLITA
LUDOWA

OPIS PATENTOWY

60 774

Patent dodatkowy

do patentu
Zgtoszono:
Pierwszenstwo:
URZAD
PATENTOWY
P H'. Opublikowano:

02.VIIL1967 (P 122 014)

Kl. 49 h, 31/00

MKP B 23k, 31/00

20.VIIL.1970 UKD

Twoérca wynalazku: mgr inz. Alojzy Zawitniewicz

Wladciciel patentu: Instytut Spawalnictwa, Gliwice (Polska)

Sposob spawania §cian membranowych dla kotlow i urzadzenie do
stosowania tego sposobu

1

Przedmiotem wynalazku jest sposéb spawania
§cian membranowych dla kotléw, przy uzyciu rur
o dowolnej dlugosci, laczonych w $ciany ekrano-
we o zadanej szerokoSci oraz urzadzenie do sto-
sowania tego sposobu.

Wedlug dotychczasowych sposob6éw wykonywa-
nie $cian membranowych polega na wkiadaniu
miedzy dwie sgsiednie rury plaskownika (pletwy)
i przyspawaniu go z obu stron spoing ciggla do
rur sasiadujgcych, przy czym spawanie odbywa
sie lukiem krytym, lub w oslonie gazéw ochron-
nych. W zalezno$ci od obowigzujacych przepiséw
kotlowych danego kraju sa stosowane bardziej lub
mniej precyzyjne rozwigzania.

Inny sposéb polega na zalewaniu za jednym
przejSciem odstepu miedzy rurami i utworzeniu
miedzy nimi szczelnej §cianki o zadanej grubosci
i szerokoSci.

Znane jest rozwigzanie polegajgce na zalewaniu,
na ruchomej podkladce miedzianej, odstepu mie-
dzy rurami lukiem krytym z jednoczesnym auto-
matycznym ' doprowadzaniem do jeziorka spawal-
niczego drugiego drutu bezprgdowego, przy czym
rury s3 mechanicznie przesuwane nad ta pod-
kladka.

Rozwigzanie to zostalo uzupeilnione w ten spo-
s6b, Ze miedzy pret i podkiadke miedziang wsta-
wia sie druty i zasypuje pozostalag przestrzen top-
nikiem.

Powyzisze rozwigzania posiadajg jednak pewne
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cechy ujemne. Rozwigzania z przyspawanymi plas-
kownikami sie nie do zastgpienia przy produkecji
pojedynczych rur opletwowanych oraz przy sze-
rokoSci odstepu miedzy rurami powyzej 20 mm.
Przy odstepach wezszych, ktére sg coraz czeSciej
stosowane w miare zwigekszania parametréw wy-
dajno$ciowych kotléw stajg sie coraz klopotliwsze
w wykonaniu, poniewaz trzeba ulozyé na przy-
klad na krawedziach plaskownika o szeroko$ci
13 mm cztery spoiny, tak Ze caly plaskownik jest
nimi przetopiony.

Obracanie pospawanych paséw rur do ulozenia
spoin z drugiej strony jest niewygodne. Uklada-
nie spoin niesymetrycznie wzgledem osi powodu-
je trudnosci odksztalcen termicznych. :

Szczeliny miedzy rurami a plaskownikiem po-
woduja duzg porowato$é spoin i wymagajg specjal-
nej produkcji ptaskownikéw przecigganych w bar-
dzo wysokich tolerancjach, co jednak nie usuwa
catkowicie szczelin z powodu krzywizn rur. Po-
wyzsze trudno$ci spowodowaly konieczno§é budo-
Wy. poteznych agregatéw spawalniczych pracuja-
cych na granicy plastyczno$ci materiatu rur i ptas-
kownikéw. Stosowanie ptaskownika ma jeszcze te
niedogodno$é, ze kazda rura musi byé dwukrotnie
spawana i operacja ta wymaga dwa razy diuzsze-
go stanowiska od dlugo$ci rury dla produkcji
waskich paséw oraz drugiego stanowiska z docis-
kami do 1jczenia tych pas6w na szeroko$§é. Poje-
dyncze stanowiska wymagajg budowy specjalnego
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rusztu na kazdy wymiar i rozstaw rur co z powo-
du wysokiego kosztu ogranicza zaklad w dosto-
sowaniu sie do potrzeb rynku.

Stosowanie sposobu spawania Scian membrano-
wych z zalewaniem jednostronnym, ruchomych
podczas spawania rur na kole ma ograniczong sze-
roko§¢é produkowanych paséw, wymaga miejsca
dwa razy dluzszego od dlugo$ci rur, daje grubg
dendrytyczng strukture S$cianki i wymaga stoso-
wania obrébki termicznej po spawaniu.

Nie wystepuje jednak stabilno$é przebiegu spa-
wania przy ruchomych rurach i ruchomym -mie-
dzianym kole stanowigcym podkiadke oraz po-
trzeba doprowadzenia do jednego punktu drutu
pradowego i bezpradowego. Poza tym nie bierze
sie pod uwage glebokoSci wtopu, ktéry w tym
przypadku bedzie trudny do utrzymania w Zzada-
nych granicach. Spos6éb zalewania przy uzyciu
drutu i topnika jest bardzo ucigzliwy w stosowa-
niu, gdyz wskutek skurczéw poprzecznych spoiny
powstaja pekniecia spowodowane zakleszczaniem
sie podkladki. Kazda spoina musi byé wykonana
oddzielnie, poniewaz sumujgce si¢ skurcze po-
przeczne nie pozwalaja na utrzymanie stalego roz-
stawu podkiadek miedzianych.

Wyszczegbélnione wady usuwa sposéb spawania
rur i urzadzenie do stosowania tego sposobu we-
dilug wynalazku.

Spos6b wedlug wynalazku polega na tym, ze
réwnolegle do siebie ulozone na lozu rury z od-
stepem do 20 mm szeroko$ci, sg lgczone ze soba
§cianka o zgdanej grubo$ci, przewazinie 4 do
10 mm, przy czym S$cianka jest tworzona jedno-
razowo odlanym spoiwem, ktére wtapia sie¢ w ma-
teriat rury nie wiecej niz 2 mm w Scianki.

Przed topieniem spoiwa wolna przestrzefi mie-
dzy rurami jest zasypywana trzema warstwami,
z ktérych warstwa dolna jest w postaci metalu
granulowanego, sieczki z drutu lub proszku, ktéra
moze byé zastgpiona pretem metalowym, warstwa
srodkowa jest warstwg formujaca topnik do spa-
wania tukiem krytym, warstwa gérna w postaci
sieczki z drutu stalowego spawalniczego lub gra-
nulatu, ewentualnie proszku o tym samym skla-
dzie chemicznym. Scianka miedzy rurami powsta-
je wskutek spawania automatycznego lukiem kry-
tym nasypanej warstwy gérnej, przy zastosowaniu
jednej lub dwéch elektrod w automacie. Warstwa
dolna stuzy do ustalenia poziomu grani spoiny w
stosunku do gérnej linii tworzacej rur, oraz chto-
dzi zuzel topnika formujgcego warstwy S$rodko-
wej.

Podczas spawania material warstwy dolnej -nie
zuzywa sie i moze byé powtérnie uzyty. Warstwa
§rodkowa stanowi izolacje elektryczng i termicz-
ng dla warstwy dolnej, od spoiwa, formuje jej
gran i stapia sie na zuzel prawie catkowicie. War-
stwa  gérna stapia sie calkowicie w tuku i razem
z metalem z topiacej sie elektrody luku krytego
tworzy $§cianke laczaca obie rury.

Procesy zasypywania i spawania tukiem krytym
przebiegaja w spos6b ciggly w mozliwie bliskich
od siebie odleglosciach, przy czym przed zasypem,
mozliwie blisko, rury sg przyciskane do }ozai usta-
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lane na odpowiedni r¢zitav za pomoca rolek z na-
ciskiem pneumatycznym.

Rolki dociskowe, zasypnik tréjwarstwowy i glo-
wica automatu spawalniczego sg zblokowane
1 umieszczone przesuwnie na portalu jezdigcym
z regulowang szybkoS$cig spawania nad lozem, na
ktérym sa ulozone rury.

Urzadzenie wedlug wynalazku uwidocznione jest
na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia widok
od czola urzadzenia, fig. 2, przekréj poprzeczny
portalu i elementu dociskowo-spawalniczego, fig. 3
widok z tylu glowicy spawalniczej, a fig. 4 widok
z boku glowicy spawalniczej.

Urzadzenie sklada sie z plyty loza 1 z uloZony-
mi na niej rurami 5 przewidzianymi do spawania,
z jezdzacego wzdluz loza portalu 6 posiadajgcego
belke poziomg 13, wzdluz ktérej sg przesuwane
elementy dociskowo-spawalnicze 15, 16 i 17. Portal
6 jest napedzany przekladnia 10 uruchamiajacg
walki pionowe 11 zakonczone kélkami zebatymi 12
zazebionymi z przytwierdzonymi do loza zebatka-
mi 2,

Portal 6 posiada dwie nogi 14 zaopatrzone po
dwa kola toczne 7, ktére w czasie spawania rur 5
toczg sie po gérnych szynach 3, za§ w czasie po-
wracania portalu na pozycje wyjSciowa toczg sie
po szynach dolnych 4. S e e

Portal 6 i element 23 (fig. 2) dociskowo-spawal-
niczy posiada pneumatyczny cylinder 34 podno-
szgcy i opuszczajacy dociskowa rolke 36 utrzymu-
jaca podczas spawania rury 5 w zadanym odste-
pie i doci$niete do plyty loza 1.

Urzadzenie (fig. 3 i 4) zaopatrzone jest ponadto
w glowice spawalniczg 18 wraz z elektrodowg pro-
wadnica 19, dozownik topnika 29 i zasypowe zbior-
niki 24, 27 i 28. Loze 1 wraz z plytkg posiada sze-
roko$§é zblizong do szeroko$ci spawanych na nim
paséw oraz diugo§é réwng dlugoSciom spawanych
rur 5 z wybiegami dla spawalniczego portalu 6.
Do obu bokéw podiuinych loza 1 sg przytwierdzo-
ne listwy 2 z nacietymi zebami stuzgce do napedu
portalu 6.

Poza tym loze 1 posiada na swoich bokach po-
diuznych gérne szyny 3 do toczenia sie két por-
talu 6 podczas spawania i dolne szyny 4 do to-
czenia sie k6! portalu 6 podczas biegu powrotnego.
Na obu koricach loze 1 posiada oprzyrzadowanie
ustalajagce konce rur 5 podczas spawania. Spawal-
niczy portal 6 jezdzgcy na czterech kolach 7 po
gérnych szynach 3 lub dolnych szynach 4, jest na-
pedzany silnikiem 8 z cigglg regulacja o przelo-
zeniu minimum 1:20 oraz przekladnig 10 lub
dwoma silnikami: ruchu spawalniczego i powrot-
nego ze sprzeglami magnetycznymi i przekladnia.
Portal posiada napedowy wal 9 napedzajgcy pio-
nowe walki napedowe 11 zakonczone drugostron-
nie zebatymi kolami 12 zazebiajgcymi sie z listwa-
mi 2 na lozu 1. W dolnym zakresie regulacji cigg-
lej napedu przebiega proces spawania za§ w goér-
nym powrét portalu na stanowisko wyjSciowe.

Kazdy element 16 i 17 posiada spawalniczg glo-
wice 18 na prad zmienny, ktéra pracuje na jed-
nej lub dwu elektrodach lub na tas$mie. Koncowki
19 glowic sg prawadzone znang metoda ciggnienia
koszyka zasypowego nad wolng przestrzenia mie-
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dzy 1gczonymi rurami lub posiadajg profilowe koéi-
ko prowadzgce 20 toczace sie po obu rurach spa-
wanych. Glowice 18 za pomocg kroétkiego dyszla
21 s3 przymocowane przegubem 22 do korpusu 23
elementu 16 i 17. Do korpusu 23 elementéw 16
i 17 sg przytwierdzone: zasypowy zbiornik' 24 top-
nika z dwoma przewodami, przew6d 25 dla pod-
sypki topnikowej i przewéd 26 dla zasypu topni-
kiem elektrody spawajacej, zbiornik 27 zasypowy
warstwy podkladowej i zasypowy zbiornik 28
sieczki.

Dozownik 29 jest luZno przymocowany do ele-
mentu 16 i 17 i toczy sie na swoich czterech rol-
kach 30 po gérnej linii tworzacej rur spawanych
miedzy koncéwka 19 i belka 13 portalu 6. Dozow-
nik 29 sklada sie ze zbiorniczka rozdzielonego
Sciankami 31 i 32 na trzy przedzialy, z ktérych
pierwszy przedzial 33 do dozowania podkladu jest
dluzszy od pozostalych dwéch, sluzgcych do do-
zowania podsypki-topnikowej j sieczki. Kazdy prze-
dziat jest zakoficzony zwezonym wylotem wycig-
tym na poziom, do ktérego nalezy sypaé. Dozow-
nik 29 jest wymienny zaleznie od parametr6w
spawania.

Cylinder pneumatyczny 34 jest dwustronnego
dzialania. W polozeniu dolnym tloka dociska rol-
ke 36 do rur 5 i podnosi portal 6 az do oparcia
tocznymi kolami 7 na gérnych szynach 3. W po-
lozeniu gérnym tloka pneumatyczny cylinder 34
podnosi rolke 36 na wysoko§é umozliwiajaca luz-
ny przejazd portalu na szynach dolnych 4 loza 1
Pulpity sterownicze automatéw spawalniézych
z przystawka, do manipulacji jazdga portalu 6, sa
umocowane takZe na elementach 16 i 17,

Spawanie na wyzej opisanym urzadzeniu odby-
wa sie w nastepujgcy sposéb: portal 6 ustawia sie
w polozeniu wyjSciowym. Zaklada sie¢ urzadzenie
ustalajace kofice dwéch rur dla kazdego automatu
spawalniczego.

Urzgdzeniem ustawczym przesuwa si¢ spawal-
niczo-dociskowe elementy 16 i 17 nad te rury
i opiera sie spawalniczg glowice 18 prowadzgca
kohicowka 19 na rury przewidziane do spawania.

Nastepnie opuszcza sie dociskowe rolki 36, pod-
jezdza sie portalem 6 az dozownik 29 stanie na
miejscu spawania.

Otwiera sie zasypniki podkladu, wilgcza sie na
pulpicie ruch spawalniczy portalu 6 i kolejno
otwiera sie zbiorniki zasypowe 24, 27 i 28 podsyp-
ki topnika i sieczki. Po doj$ciu portalu 6 do ozna-
czonego na lozu 1 miejsca, kolejno zamyka sig
zbiorniki zasypowe 24, 27 i 28, podsypki topnika
i sieczki. Po dojSciu elektrody do oznaczonego
kofica spoiny wylacza sie na pulpicie spawanie
i zasyp topnika. Portal 8 po przej$ciu do potoze-
nia koncowego zatrzymywany jest wylgcznikiem
kraficowym, po czym nalezy przelgczyé pneuma-
tyczne cylindry 34, podnoszgc dociskowe rolki 16
i opuszczajgc portal 6 na dolne szyny 4. Celem
powrotu portalu 6 na stanowisko wyjSciowe wig-
cza sie na pulpicie bieg powrotny szybki. Naped
po dojsSciu portalu 6 do pozycji wyjéciowej zosta-
je zatrzymany wylgcznikiem kraficowym. Nastep-
nie za pomoca urzadzeri ustawczych operator usta-
wia glowice spawalnicza 18 nad nastepng wolng
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przestrzenia miedzy dwoma rurami przewidziany-
mi do spawania, po czym operacje spawania prze-
biegaja jak powyzej.

Na powyzej opisanym stanowisku mozna lgczyé
rury w pasy §cian ekranowych wedlug trzech wa-
riantéw:

Wariant pierwszy: po ulozeniu wszystkich rur
przewidzianych do !aczenia w pas S$cian ekrano-
wych i ustaleniu ich koficéw na odpowiedni roz-
staw, automaty spawajg dwoéjki rur przesuwajac
jednocze$nie: prawy automat do prawego brzegu
pasa, a lewy automat ze Srodka pasa. Automaty
spawaja kolejno dwéjki rur przesuwajgc sie w
lewo. W tej samej kolejno§ci dwoéjki zostajg po-
laczone w czwoérki, 6semki i tak dalej.

Wariant drugi: polega na tym, Ze uklada sie
cztery lub osiem rur zaleznie od ich $rednicy na
érodkowej czeSci loza. Mocuje sie ich -kofice na za-
dany rozstaw i spawa sie jednym automatem ru-
ry w dwéjki, a potem w czwérki. Do obu brze-
g6w czwoérki rur dostawia sie po jednej rurze
ustalajgc ich kofice na zgdany rozstaw, po czym
przyspawa sie jednoczeSnie dwoma automatami te
rury do czwbérki. Dostawia sie i przyspawa na-
stepnie dwie rury itd., az do otrzymania zgdanej
szerokoS$ci pasa.

Wariant trzeci: polega na tym, Ze spawa sie
dwoma automatami spawalniczymi dwoéjki rur,
ktére uklada sie przy bocznych krawedziach loza,
przy czym kazda zespawang dwéjke rur przesuwa
sie na Srodkows czesé loza. Po nagromadzeniu sie
odpowiedniej ilosci dwoéjek ulozonych na ptycie
przystepuje si¢ obydwoma automatami do igczenia
dwoéjek w czwoérki, potem w 6semki, itd. az do
polgczenia wszystkich dwéjek rur w jeden pas
o zgdanej szerokosci.

Zaletami opisanego sposobu wediug wynalazku
w poréwnaniu z metodami stosujacymi plaskow-
niki jest to, ze spawanie §cian wymaga tylko jed-
nego stanowiska spawalniczego o prostej konstruk-
cji, dlugo$é stanowiska nieznacznie tylko przekra-
cza dilugo$é rur spawanych w poréwnaniu z po-
dwoéjng dlugo$cia stanowiska opletwujgcego, suw=-
nica jest potrzebna tylko przy zdjeciu pasa po-
spawanego, poza tym rury sg przetaczane poje-
dynczo z pojemnik6w obok stanowiska, a do zmia-
ny rozstawu rur, ich §rednicy i grubo$ci Scianki,
wymienia sie na stanowisku tylko rolke docisko-
wg i dozownik, gdyz nie trzeba dla kazdego roz-
stawu produkowaé kalibrowanych plaskownikéw
o dostosowanej szerokoSci. Zamiast czterech lub
pieciu spoin do laczenia dwéch rur wykonuje sig
tylko jedng i nie wystepuje konieczno§é obracania
§cian aby polozyé spoiny drugostronne. Z powodu
oslaniajgcej dzialalno§ci sieczki wtop w rury jest
bardzo maty i warunek wedtug polskich norm co
do wtopu, jest zawsze spelniony, czego nigdy nie
mozna zagwarantowaé i sprawdzi¢ przy stosowa-
niu plaskownikéw.

Wskutek zasypywania sieczkg calej wolnej prze-
strzeni miedzy rurami, drobne nieréwnoSci rur sg
nieistotne, natomiast przy plaskownikach powodu-
ja pory. Wady spoiny odlanej sg widoczne na po-
wierzchni i tatwo usuwalne spawaniem recznym.
Dobér skladu chemicznego i wytrzymatoSci spoiny
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