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Nagrody i wyréznienia otrzymane przez Instytut w 2011 roku

1. Srebrny Medal na Miedzynarodowym Salonie Wynalazkéw i Innowacyjnych Technologii
»ARCHIMEDES” w Moskwie w dniach 5 — 8 kwietnia 2011 roku dla Instytutu Spawalnictwa za
»1echnologie zgrzewania elementéw sitownikéw z niespawalnego konwencjonalnymi
metodami stopu aluminium”

Autorzy: dr inz. Adam Pietras, mgr inz. Aleksandra Weglowska, mgr inz. Damian Miara

Istota technologii

Istota nowo opracowanej technologii polega na wykonaniu ztgczy obwodowych tagczacych kotnierz
lub pokrywe z tulejg lub rurag, przy wykorzystaniu specjalnego narzedzia nagrzewajgcego tarciowo
obszar taczenia zgrzewanych elementéw. Metode te wykorzystano do fgczenia pokrywy z tulejg
sitownika aluminiowego. Jest to rozwigzanie nowe i brak jest wzmianek w literaturze
miedzynarodowej oraz sygnatéw ptynacych z przemystu, Swiadczgcych o wykorzystaniu metody
zgrzewania obwodowego tarciowego w produkcji sitownikdw bezpieczenstwa. Metoda ta nadaje sie
zwlaszcza do zgrzewania elementéw z niespawalnych konwencjonalnymi metodami stopow
aluminium, jak np. EN AW 2017A stosowany w produkcji sitownikow bezpieczenstwa.

Rys 1. Widok elementow rury zgrzanych tarciowo nowa technologia.

a) widok zgrzeiny zaraz po zgrzewaniu; b) widok zgrzeiny po obrobce

Zalety technologii

Dzieki opracowanej technologii, uproszczono konstrukcje sitownika przy jednoczesnym
zapewnieniu jego wysokiej wytrzymatosci i niezawodnosci. Obnizono zuzycie materiatéw, z uwagi
na mniejsze gabarytowo wymiary pokryw wynikajgce z rezygnacji ze stosowania uszczelek w
potaczeniach pokrywy z tulejg. Dotychczasowe 3 operacje wystepujace w procesie zagniatania i
skrecania elementdéw, zastgpiono jedng operacjg zgrzewania. Sitowniki wykonane nowg technikg
nie tylko cechujg sie odpowiednimi wilasnosciami wytrzymatosciowymi, ale takze estetykg i
tatwoscig wykonania. Przygotowanie elementow do zgrzewania jest w nowej metodzie znacznie
prostsze niz w tradycyjnym taczeniu, a szybkosc¢ i niezawodnos¢ procesu pozwala na zwiekszenie
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wydajnosci produkgji. Koszty produkcji dzieki nowej technologii zgrzewania ksztattuja sie na
poziomie 50% kosztéw ponoszonych przy produkcji dotychczas stosowanymi metodami.

Zakres zastosowania

Opracowana technologia jest wynikiem prac badawczych prowadzonych w Instytucie Spawalnictwa
w Gliwicach. Oparta jest rownoczesnie na zgtoszonym do opatentowania wynalazku nr P.390268.
Sposob zgrzewania zaprezentowany w wynalazku moze by¢ wykorzystany nie tylko przy produkciji
sitownikow, ale réwniez wielu innych wyrobow, tak walcowych jak i ptaskich, takich jak radiatory,
wymienniki ciepta, zamkniecia rur itp.

Szczegdbtowe informacje: dr inz. Adam Pietras, tel.: 32 33 58 238, e-mail:
adam.pietras@is.gliwice.pl

2. Medal Targow Kielce na VI Miedzynarodowych Targach Technologii i Urzadzen dla
Spawalnictwa w dniach 22 — 24 marca 2011 r. dla Instytutu Spawalnictwa za ,,Topnik F60T do
twardego lutowania tytanu w atmosferze powietrza”

Autor: mgr inz. Dawid MajewsKi

Cel opracowania topnika

Lutowanie twarde odpowiedzialnych podzespotdéw maszyn i urzadzen wykonanych z tytanu i jego
stopdéw prowadzi sie obecnie prawie wylgcznie w piecach z atmosferami kontrolowanymi (czyste
atmosfery neutralne chemicznie i préznia). Zachodzi jednak niekiedy potrzeba polutowania
niewielkich elementéw wykonanych z tego metalu na powietrzu (tj.: galanteria metalowa, obudowy
lamp, oprawki okularéw, sprzet gospodarstwa domowego itp.). Mogg ponadto wystapi¢ przypadki,
gdy element tytanowy wymagajacy lutowania posiada duze wymiary lub jest na state zwigzany z
wiekszg konstrukcja (elementy instalacji i aparatury chemicznej). Wowczas konieczne jest
prowadzenie procesu lutowania w atmosferze powietrza, z zastosowaniem stosunkowo szybkiego
nagrzewania ptomieniowego lub indukcyjnego. We wszystkich tych przypadkach zaleca sie
stosowac jako lut spoiwo srebrne oraz wtasciwy, specjalistyczny, wysoko aktywny chemicznie
topnik lutowniczy, zapewniajacy prawidtowe odtlenienie taczonych elementow i lutu podczas catego
procesu lutowania.

Wiegkszos¢ dostepnych w handlu topnikéw fluorkowych, zalecanych do lutowania twardego réznych
metali, nawet tych o najtrwalszych tlenkach, jest nieprzydatna do zastosowania w przypadku
tytanu. Nie zapewniajg one bowiem wtasciwej ochrony tego reaktywnego metalu przed utlenieniem
w temperaturach lutowania, a zatem nie stwarzajg prawidlowych warunkéw zwilzenia lutem
powierzchni taczonych elementéw w atmosferze powietrza.

Przeznaczenie i zalety topnika

Opracowany w Instytucie Spawalnictwa topnik F60T do twardego lutowania tytanu w atmosferze
powietrza, umozliwia polutowanie zarowno elementéw o duzych gabarytach, jak i galanterii
metalowej. Zawarte w topniku F60T zwigzki chemiczne zapewniajg prawidtowy przebieg zjawisk
kapilarnych, a wiec wymagang zwilzalno$¢ i rozptywnos¢ lutu na materiatach taczonych oraz
prawidtowe wypetnienie kapilarnych szczelin ztgczy lutowniczych.
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Dziatanie topnika F60T umozliwia redukcje chemiczng irozpuszczanie warstw tlenkowych
znajdujgcych sie na powierzchni materiatéw taczonych i lutu, a takze zapobiega ich ponownemu
utlenieniu w trakcie catego procesu lutowania. Topnik F60T charakteryzuje sie dobrymi
wiasciwosciami lutowniczymi i zapewnia dobrg jakos¢ oraz stosunkowo wysokg wytrzymatos¢é na
scinanie pofgczen wykonanych z uzyciem lutu srebrnego w gat. Ag 245. Ponadto jest on
pozbawiony substancji $wiattoczutych, co korzystnie wptywa na wydtuzenie okresu jego trwatosci.

Rys. 1 Makrostruktura potgczenia tytanu Grade 2 wykonanego lutem srebrnym Ag 245 i topnikiem
F60T

Przeprowadzone badania makroskopowe (rys.1l) pokazujg, ze topnik F60T umozliwia otrzymanie
gtadkiego, pozbawionego niezgodnosci powierzchniowych lica lutowiny ztgcza zakfadkowego
tytanu oraz wypetnienie szczeliny ztacza na dtugosci catej zakfadki.

Topnik F60T ma posta¢ pasty. Dzieki zastosowaniu innowacyjnych rozwigzan w sktadzie
recepturowym topnika, ilos¢ szkodliwych zwigzkéw fluoru (w stosunku do tradycyjnych topnikéw)
zmniejszono o okoto 10%.

Warunki zakupu topnika

Topnik F60T wytwarzany jest w skali laboratoryjnej w Instytucie Spawalnictwa na indywidualne
zamowienia. Dla topnika F60T zostata opracowana ,Karta charakterystyki’, w ktorej m.in.
przedstawiono podstawowe zasady obchodzenia sie z topnikiem, sposoby jego przechowywania,
metody neutralizacji oraz wptyw topnika na Srodowisko naturalne.

Szczegdtowe informacje :
mgr inz. Dawid Majewski, tel. 32 33 58 279, e-mail: dawid.majewski@is.gliwice.pl,
dr inz. Andrzej Winiowski, tel. 32 33 58 235, e-mail:andrzej.winiowski@is.gliwice.pl
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3. Dyplom za zajecie Il Miejsca w Ogolnopolskim Konkursie SIMP ,,Na najlepsze osiagniecie
techniczne 2010 r.” za opracowanie i wdrozenie przez zespoét pracownikéw Instytutu
Spawalnictwa w Gliwicach w sktadzie: A.Pietras, A.Weglowska, D.Miara, J.Pietrzak, R.Bryk,
osiggniecia technicznego pt. ,,Innowacyjna technologia zgrzewania tarciowego
obwodowego pokrywy z tulejg cylindra sitownika pneumatycznego, stosowanego w
systemach bezpieczenstwa” w firmie REWA Spétka z o.0. w Woli Rafatowskiej

»innowacyjna technologia zgrzewania tarciowego obwodowego pokrywy z tuleja cylindra
sitownika pneumatycznego, stosowanego w systemach bezpieczenstwa” zostata opracowana
przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach na zlecenie firmy REWA Sp. z 0.0. w ramach projektu pt.
,<Jruchomienie produkcji sitownikow z zastosowaniem innowacyjnej technologii zgrzewania
tarciowego obwiedniowego” wspétfinansowanego ze $rodkéw Europejskiego Funduszu
Regionalnego w ramach Programu Operacyjnego Innowacyjna Gospodarka.

Istota technologii polega na wykonaniu ztgczy obwodowych fgczacych pokrywy z tulejg cylindra
sitownika przy wykorzystaniu nagrzewania tarciowego wybranych fragmentéw zgrzewanych
elementdw.

Proces tworzenia zgrzeiny zwigzany jest z nagrzewaniem tarciowym powierzchni tulei cylindra
sitownika i odpowiednio uksztattowanej pokrywy, ktére wprawione w ruch obrotowy podczas
procesu zgrzewania, uplastyczniajg sie cyklicznie na calym obwodzie, dociskajg do siebie i stygng
po przejsciu narzedzia. Skurcz zwigzany z chfodzeniem nagrzanego i uplastycznionego materiatu
aluminium z powierzchni zgrzewanych elementéw rurowych, powoduje zaciskanie wzajemne
elementéw, prowadzac do utworzenia zgrzeiny o cechach zgrzeiny zgniotowej, o0 duzej
wytrzymatosci i szczelnosci.

a)

Rys.1. Proces zgrzewania tarciowego obwodowego: a) schemat procesu, b) widok procesu
realizowanego na frezarce. 1 — tuleja, 2 — pokrywa, 3 - narzedzie; P — sita docisku narzedzia, V, -
predkos¢ obrotowa [obr/min], V4 -predko$¢ zgrzewania (posuwu) [mm/min]
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Efekty

Dzieki opracowanej technologii uproszczono konstrukcje sitownika przy jednoczesnym zapewnieniu
jego wysokiej wytrzymatosci i niezawodnosci. Obnizono zuzycie materiatéw, z uwagi na mniejsze
gabarytowo wymiary pokryw wynikajace z rezygnacji ze stosowania uszczelek w potaczeniach
pokrywy z tulejg. Dotychczasowe 3 operacje wystepujace w procesie zagniatania i skrecania
elementéw, zastgpiono jedng operacjg zgrzewania.

Zakres zastosowania

Opracowana technologia jest wynikiem prac badawczych prowadzonych w Instytucie Spawalnictwa
w Gliwicach. Oparta jest rownoczesnie na zgtoszonym do opatentowania wynalazku nr P.390268.
Sposéb zgrzewania zaprezentowany w wynalazku moze by¢ wykorzystany nie tylko przy produkciji
sitownikow, ale réwniez wielu innych wyrobdw, tak walcowych jak i ptaskich, takich jak radiatory,
wymienniki ciepta, zamkniecia rur itp.

Szczegdtowe informacije:
dr inz. Adam Pietras, tel.: 32 33 58 238, e-mail: adam.pietras@is.gliwice.pl
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