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Edelstahl-Rohrbogen
schweiBen auf Knopfdruck

Pneumatisches Spannen - Patent fiir 6-fach hohere

Produktivitat

Schon mit der ersten Generation des OrbitalschweiBkopfs HX 16 konnte die Or-
bitalum Tools GmbH, Singen, das VerschweiBen von Rohrbdgen an Lamellenwér-

metauschern revolutionieren: ,HX“ steht fiir ,Heat Exchanger“ (Warmetauscher).

Jetzt wurde der SchweiBkopf weiter perfektioniert und zur Baureihe ausgeweitet:
Auf Tastendruck spannen sich der HX 16P und HX 22P mit patentiertem pneuma-
tischen Spannmechanismus selbsthaltend am Rohr fest.

HX 16P OrbitalschweiBkopf, Einsatz beim Ver-
schweiBen vormontierter Bogen an Edelstahl-
Wérmetauschern

adurch werden die Handha-
bung und der Komfort ver-
bessert sowie die Effizienz,
Wirtschaftlichkeit und Qua-
litit des Schweiflergebnisses erhoht. So
wird es der HVAC (Heating Ventilation
Air Condition)-Industrie noch leichter,
von der bisherigen Wirmetauscher-Kon-
struktion aus Kupfer auf Edelstahl umzu-
steigen. Edelstahl erfiillt die Regularien
(nach F-Gase-Verordnung) hin zu klima-
vertriglicheren Kéltemitteln.

Alle Fotos: Orbitalum Tools GmbH

Umstieg von Kupfer auf Edelstahl

Edelstahl lasst sich besonders wirtschaft-
lich, zuverldssig und qualitativ hochwertig
mit dem Wolfram-Inertgas (WIG)-Verfah-
renin Verbindung mit dem mechanisierten
Orbitalschweiflen fiigen. Alle marktiibli-
chen geschlossenen Orbitalschweiflkdpfe
oder offenen -schweifizangen scheiden
aus, da aufgrund ihrer Bauform eine Plat-
zierung zwischen den einzelnen Rohren
nicht moéglich ist. Dem HX 16P mit seinem
Auflendurchmesser von nur 60 mm gentigt
ein Abstand von nur 30 mm fiir das Positi-
onieren und Spannen per Knopfdruck am
Schwei3kopf.

Somit gelingt es, den Vorgang des Ausrich-
tens des SchweifSkopfes und das Spannen

des Kopfes pro Schweiflzyklus um 10 bis
15 s zu beschleunigen. Je Bearbeitungszy-
klus vergehen an einem Rohr mit 16 mm
Auflendurchmesser und 0,5 mm Wand-
stirke etwa 1,5 Minuten: Spannen, Auf-
bau der Schutzgasatmosphire, Schweiflen,
Abkiihlen in Argon-Atmosphidre, was ein
Anlaufen der Schweifinaht verhindert.
Bisher musste der Bediener den Schweif3-
kopf wihrend des Schweifivorgangs mit
der Hand unterstiitzen/halten. Durch
das pneumatische Spannen hilt der Kopf
selbststindig seine Position am Rohr-
bogen. So kann auch ein wenig geiibter
Bediener pro Zyklus versetzt mit bis zu
drei SchweifSkopfen (Anlagen) gleichzeitig
produzieren.

Beizen und Passivieren entféllt

Ein weiterer Pluspunkt des Orbital-
schweifSkopfs HX 16P (Rohrauflendurch-
messer 15 bis 16,8 mm) und des gréfieren
HX 22P (Rohrauflendurchmesser 19 bis
22 mm) ist die geschlossene Schweif3-
kammer, wodurch sich nahezu keine
Anlauffarben in der Warmeeinflusszone
der Schweifinaht bilden kénnen. Dadurch
erzielt der Anwender eine weitere enorme
Ersparnis bei gleichzeitig unschitzbar
hoher Nachhaltigkeit: Keine Anlauffar-
be bedeutet kein Beizen und kein Passi-
vieren. Betriebe, die nicht selbst beizen,
ersparen sich so den unverhaltnismégig
hohen Aufwand und Kosten fiir den sonst
iblichen Hin- und Riicktransport der
Wirmetauscher.

Neue F-Gase-Verordnung und hoher Kupferpreis — die Hersteller steigen auf Edelstahl
um: Ein Abstand der Rohre von 30 mm geniigt fiir das Positionieren und Spannen des

OrbitalschweiBkopfes auf Knopfdruck.
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