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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb lutospawania laserowego ztacza folia-rurka miedzianego
absorbera kolektoréw stonecznych.

Znane i stosowane dotychczas sposoby wykonywania ztaczy folia-rurka miedziana absorbera
kolektoréw stonecznych polegajg na zgrzewaniu ultradzwiekowym lub spawaniu laserowym, lecz wy-
magajg bardzo ztozonej i kosztownej aparatury oraz w przypadku spawania laserowego zastosowania
laseréw duzej mocy z uwagi na bardzo niski wspétczynnik absorpciji promieniowania i wysoka prze-
wodnos¢ cieplng miedzi. Znane sg rowniez sposoby lutowania miekkiego ztaczy folia-rurka absorbera,
lecz jakosé tych ztaczy jest bardzo niska.

Sposéb wedtug wynalazku polega na tym, ze stosuje sie automatyczny uktad hybrydowy freza
wysokoobrotowego i gtowicy laserowej z podajnikiem drutu lutu twardego z dysza nadmuchu gazu
ochronnego obszaru lutospawania, zapewniajacy automatyczne lutospawanie z duzymi predkosciami
wysokiej jakosci ztaczy folia-rurka miedziana, przy czym wydajnosé lutospawania oraz ksztait lutospoiny
reguluje sie w duzym zakresie w zaleznosci od grubosci folii i srednicy oraz grubosci scianki rurki mie-
dzianej, poprzez odpowiedni dobdér mocy wigzki laserowej w zakresie 600-1200 W [W], predkosci
lutospawania w zakresie 1,0-2,0 [m/min] oraz predkosci podawania drutu lutu twardego do obszaru
lutospawania w zakresie 0,6-1,2 [m/min].

Sposéb ten zapewnia mozliwos¢é wykonywania z duzg predkoscig wysokiej jakosci ztaczy folii
miedzianej z pokryciem lub bez pokrycia warstwg zwiekszajgca absorpcje promieniowania stoneczne-
go oraz rurki miedzianej, przez ktéra przeptywa czynnik grzewczy kolektora stonecznego, w petnym
zakresie grubosci folii oraz srednic i grubosci Scianki rurki stosowanych w konstrukcjach miedzianych
absorberéw kolektoréw stonecznych.

Przedmiot wynalazku objasniono w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia schemat przebiegu procesu lutospawania laserowego zigcza folia-rurka miedzianego absorbe-
ra kolektoréw stonecznych, a fig. 2 - widok przygotowanego do lutospawania laserowego ztgcza folia-
-rurka miedzianego absorbera kolektoréw stonecznych.

Automatyczny uktad hybrydowy tworzg wysokoobrotowe urzgdzenie tngce 3 wyposazone we
frez o krawedzi tnacej w ksztatcie litery U oraz gtowica laserowa lasera diodowego duzej mocy HPDL - 4,
fig. 1. Wysokoobrotowy frez przygotowuje zigcze do lutospawania wykonujac rowek o ksztaicie litery
U - 9, o gtebokosci réwnej grubosci folii miedzianej 1 plus ok. 0,2 [mm] naciecia $cianki rurki miedzia-
nej - 2 i szerokosci 1,0-1,2 [mm] w zaleznosci od srednicy drutu lutu twardego do lutowana miedzi,
zalecanej w zakresie 0,8-1,0 [mm]. Podazajaca za frezem tngcym wysokoobrotowym - 3, z duzg pred-
koscig w zakresie 1,0-2,0 [m/min] i sztywno sprzezona z uktadem napedowym frezu gtowica laserowa 4,
emituje wigzke ciggtego promieniowania laserowego o ksztatcie prostokatnym i wymiarach 1,8 x 6,8 [mm],
zogniskowang na dnie wycietego frezem rowka - 9. Podawany do obszaru ogniska wigzki laserowej
z odpowiednig predkoscig drut lutu twardego - 5, ulega stopieniu, tworzac wysokiej jakosci zigcze
lutospawanie folia-rurka miedziana absorbera kolektoréw stonecznych - 8. Obszar lutospawania chro-
niony jest przed dostepem powietrzem strumieniem gazu ochronnego - argonu - 7.

Sposéb ten zapewnia mozliwos¢é wykonywania z duzg predkoscig wysokiej jakosci ztaczy folii
miedzianej z pokryciem lub bez pokrycia warstwg zwiekszajacq absorpcje promieniowania stoneczne-
go oraz rurki miedzianej, przez ktérg przeptywa czynnik grzewczy kolektora stonecznego, w petnym
zakresie grubosci folii oraz $rednic i grubosci scianki rurki.

Przyktad: Folia miedziana o grubosci 0,2 [mm] - 1, pokryta warstwg absorpcyjng SANSELECT,
jest lutospawana lutem twardym do lutowania miedzi Eco Braz 38192 o $rednicy 1,0 [mm] - 5, z rurkg
miedziang o srednicy 8,0 [mm] i grubosci scianki 0,5 [mm] - 2. Na stanowisku spawalniczym sterowa-
nym numerycznie, prowadzacy wzdtuz linii lutospawania ztgcza folia-rurka frez wysokoobrotowy - 3,
ktéry wycina rowek w ksztalcie litery U, o szerokosci ok. 1,0-1,2 [mm] i gtebokosci 0,5 [mm] - 9.
Za frezem - 3, w odlegtosci ok. 80 [mm] przemieszcza sie z predkoscig 1,0-2,0 [m/min] gtowica lase-
rowa lasera HPDL ROFIN SINAR DL 020 - 4, emitujgca prostokatng wigzke promieniowania laserowego
o wymiarach 1,8 x 6,8 [mm], zogniskowang na dnie rowka, o mocy wigzki w zakresie 600-1200 [W],
z jednoczesng ostong obszaru lutospawania nadmuchem gazu ochronnego argonu o natezeniu
10 - 12 [I/min] - 7. Podawany do obszaru wigzki laserowej przez podajnik drutu - 6, drut lutu twardego - 5,
z predkoscig 0,6 - 1,5 [m/min], ulega stopieniu tworzac wysokiej jakosci lutospoine o gtadkim i rownym
licu - 8.
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Zastrzezenie patentowe

Sposéb lutospawania laserowego ztgcza folia-rurka miedzianego absorbera kolektoréw sto-
necznych, znamienny tym, ze stosuje sie automatyczny uktad hybrydowy freza wysokoobrotowego (3)
i gtowicy laserowej (4) z podajnikiem (6) drutu lutu twardego (5) wyposazonego w dysze nadmuchu
gazu ochronnego obszaru lutospawania, zapewniajgcy automatyczne lutospawanie z duzymi predko-
sciami wysokiej jakosci ztgczy folia-rurka miedzianego absorbera, przy czym mozliwa jest regulacja
w szerokim zakresie wydajnosci lutospawania oraz jakosci i ksztattu lutospoiny, w zaleznosci od gru-
bosci folii (4) i $rednicy oraz grubosci scianki rurki miedzianej (2), poprzez odpowiedni dob6r mocy
wigzki laserowej w zakresie 600 - 1200 [W], predkosci lutospawania w zakresie 1,0 - 2,0 [m/min] oraz
predkosci podawania drutu lutu twardego do obszaru lutospawania w zakresie 0,6 - 1,5 [m/min].

Rysunki
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Fig. 2.
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