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Sposob wykonania kraznikéw i ilrzadzenie do stosowania tego
sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wykonania
kraznikéw i zautomatyzowane urzadzenie do sto-
sowania tego sposobu.

Dotychczasowy spos6b wykonania tych krazni-
kow polegal na wprasowaniu odlanej obudowy to-
zyska do odcinka rury odpowiednio obrobionej
wewnatrz, posiadajacej wymagang dla kraznika
diugo$é oraz. zaprasowaniu wymienionej obudowy
W rurze.

Sposéb ten wymaga uzycia dlugiego odcinka ru-
Ty o dlugoSci roboczej kraznika. Technologia wy-
konania takiego kraznika jest skomplikowana, po-
lega ona na obrdbce ucietego kawatka rury od
wewnatrz, dopasowaniu obudowy lozyska, oraz
wtloczeniu jej do rury i zaprasowaniu. '

Sposéb wykonania krazniké6w o takiej konstruk-
cji jest pracochlonny, wymaga duzej iloSci mate-
rialu i nie moze byé¢ zautomatyzowany.

Celem wynalazku jest wigc usuniecie tych wad
a zadaniem techncznym do osiggniecia tego celu
jest opracowanie sposobu umozliwiajacego automa-
tyzacje produkcji kraznikéw, polepszenie jakoSci
kraznikdw, oraz opracowanie urzadzenia do ich
wykonywania.

Cel ten =zostal osiagniety przez przypawanie
piast uprzednio wtloczonych do odcinka rury, przy
czym krawedzie piast stanowig przedluzenie kragz-
nika. Do wnetrza piast, bez dodatkowej obrdbki
Wwciska sie tozyska, ktére nasadzone sg na watl.

Istotg urzadzenia do spawania tloczonych piast
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z rurg jest pochylnia po ktérej odcinki rur poda-
wane sg do bebna obrotowego, posiadajgcego czte-
Ty péikoliste wyciecia umozliwiajace osadzenie w
nich odcinkéw rur na obrotowych rolkach. Beben
osadzony jest na wspélnym wale z dwoma tarcza-
mi z otworami do osadzania piast. Po obu stro-
nach bebna wspélosiowo W pozycji spawania
umieszczone sg dwa cylindry dociskowe dla doci-
skania piast do koncéw rury. Sposéb produkcji
krazniké6w przedstawiony jest na rysunkach, na
ktérych fig. 1 przedstawia krainik kopalniany o
dotychczasowej konstrukcji w przekroju osiowym
a fig. 2 kraznik w przekroju osiowym wykonany
sposobem wedlug wynalazku. Fig. 3 przedstawia
urzadzenie do wykonania kraznikéw.

Kraznik kopalniany sklada sie z rury 1 oraz
piasty 2 o wygietych krawedziach 3, bedacych
przedluzeniem rury. Urzadzenie wedlug wynalazku
sklada sie z: pochylni 4, po ktérej odcinki rur 1
podawane sg na beben obrotowy 5 posiadajacy
cztery poéikoliste wyciecia 6 umozliwiajace usadze-
nie w nich odcinkéw rur 1 na obrotowych rol-
kach 7. Beben 5 jest osadzony na wspélnym wale
8 z dwiema tarczami 9 i 10 z otworami do osa-
dzenia w nich piast 2.

Wat 8 jest zwigzany poprzez wieniec zebaty 11 z
napedem 12, umozliwiajgc obrét bebna wraz z tar-

. czami okresowo o kat 90°. Po obu stronach bgbna

5 wspélosiowo z odcinkiem rury 1 w pozycji B
bebna 5, umieszczone sg3 dwa cylindry dociskowe
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13 i 14 do dociskania piast 2 do obydwu koncow
rury 1. CylinQer 13 zwigzany jest poprzez kolo
zebate 15 z napedem 16 nadajgcym trzonowi cy-
lindra 17 ruch obrotowy. Piasty 2 podawane sg do

tarcz 9 i 10 ze $lizgéw 18 za pomocg podajnikéw’

19. W tarczach 9 i 10 sg otwory 20 do umieszcze-
nia sprezyn 21 zabezpieczajacych piasty 2 przed
samoczynnym wypadaniem.

Urzadzenie wyposazone jest w spawalnicze glo-
wice 22 i 23, przez ktdére przechodzi spawalniczy
drut 24 z bebnéw 25 i 26. Pod bebnem 5 znajduje
_,si’k: pochylnia 27 po ktérej staczajg sie pospawane
krazniki. Dzialanie urzgdzenia jest nastepujace:
poprzez §lizgi 18 w pozycji C bebna podawane sa
piasty 2 do tarcz 9 i 10, do ktérych wciskane sg za
pomoca podajnikéw 19,

Nastepuje obrét tarcz wraz z bebnem o 90°. W
ten sposob piasty podane w polozeniu C znajdg
sie w polozeniu D a piasty z polozenia D w polo-
zeniu A. W tej pozycji do bebna 5 podawany jest
z pochylni 4 odcinek rury 1, po czym nastepuje
obrét o 90° do pozycji B. Po osiggnieciu pozycji B
zaczynaja pracowaé cylindry dociskowe 13 i 14,
dociskajgce piasty 2 do obu kofcéw rury 1.

Pe docisnieciu ich zostaje wlgczony mechanizm
napedowy 16" nadajacy rurze wraz z przycisniety-
mi do niej na koncéwkach 3 piastami ruch obro-
towy. Jednocze$nie wlgczony zostaje tuk w dwéch
glowicach spawalniczych 22 i 23, umieszczonych
przegubowo nad stykami piast z rura, ktére przy-
pawuja automatycznie znang metodg w oslonie
gazu ochronnego piasty 2 do obu koncéw odcinka
rury 1.

Glowice spawalnicze 22 i 23 pochylone s3 w sto-
sunku do pionu pod katem w granicach 30 do 50°
najlepiej 45°, co powoduje wymagane splaszcze-
nie lica spoiny. Glowice te pobierajg drut 24 do
spawania z bebnéw 25 i 26 przymocowanych do
korpusu maszyny.

Po zakonczeniu procesu spawania nastepuje od-
sunigcie cylindréow dociskowych 13 i 14 oraz obroét
bebna wraz z tarczami o kat 90° do pozycji C,
co powoduje poczagtek wypadania pospawanego
kraznika z pétkolistych wycieé 6 i ostateczne jego
wypadnigcie na pochylni¢ 27 po obrocie tarcz o 90°
po pozycji D. Po pochylni 27 kraznik wytacza sie
ze stanowiska.

Powyzszy sposéb i urzgdzenie do produkeji kraz-
nikéw ma nastepujace zalety: zachodzi tu oszczed-
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no§é na diugosci odcinka rury, okolo podwdjnej
dlugosci osadzenia piast w rurze, co daje do 12%
oszczednosSci w materiale. Poza tym odpada szereg
kosztownych operacji technologicznych jak obréb-
ka wewnetrzna koncowego odcinka rury, pasowa-
nie i wttaczanie piasty do rury, co zastapione jest
stosunkowo prostymi czynnoSciami jej przyspawa-
nia.

Sposéb ten umozliwia zautomatyzowanie procesu
produkcji kraznikéw do tasm transportowych na
urzadzeniu wedlug wynalazku, przy czym koszt
wykonania kraznika jest znacznie mniejszy przy
réwnoczesnym poprawieniu jego jakosci.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6éb wykonania krgznikéw, znamienny tym,
ze tloczone piasty (2) przypawa sie do odcinka
rury (1), przy czym rura i piasty sa dociskane
do siebie i jednocze$nie doczolowo spawane
dwiema spawalniczymi glowicami (22 i 23) usta-
wionymi do pionu pod katem 30 do 50° naj-
korzystniej 45°.

2. Urzadzenie do wykonania sposobu wedlug
zastrz. 1, znamienne tym, ze skiada sie z po-
chylni (4) jako podajnika rur (1), oraz bebna
obrotowego (5) posiadajgcego. cztery potkoliste
wyciecia (6) umozliwiajgce osadzenie w nich
odcinkéw rur (1) na obrotowych rolkach (7),
przy czym beben (5) osadzony jest na wspoél-
nym wale (8) z dwiema tarczami (9 i 10) z
otworami do osadzania w nich piast (2) a wal
(8) zwigzany jest poprzez wieniec zebaty (11) z
‘napedem (12) umozliwiajgcym obrét bebna
wraz z tarczami okresowo o kat 90°, przy czym
po obu stronach bebna (5) wspoélosiowo w po-
zycji spawania umieszczone sg dwa cylindry
dociskowe (13 i 14) do dociskania piast (2). do
koncéow rury (1) przy czym cylinder (13) zwig-
zany jest poprzez kolo zebate (15) z napedem
(16) nadajgcym trzonowi cylindra ruch obroto-
wy podczas spawania.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym, ze
posiada podajniki (19) podajace piasty (2) do

~tarcz (9 i 10), umieszczone obustronnie wspél-

osiowo z polozeniem {(C) bebna (5) i tarcze (9
i 10) posiadajace otwory (20) z umieszczanymi
w nich sprezynami (21) zabezpieczajgcymi pia-
sty (2) pod samoczynnym wypadaniem.
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