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" Urzadzenie do automatycznego spawania rur uzebrowanych

1
Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do au-
tomatycznego spawania w oslonie gazéw ochron-
nych rur uzebrowanych po uprzednim nawinieciu
tasmy stalowej na rury po linii Srubowej.

Dotycheczas przy stosowaniu cienkich metalo-
wych tasm do nawijania Zeber stosowano samo
tylko nawijanie lub ze zgrzewaniem punktowym
lub kapielowe miegkkie lutowanie taém. Nawijanie
samo lub z punktowym zgrzewaniem tasm nie
dawalo dobrego przewodnictwa cieplnego ze $Scia-
nek rur na zebra i dawalo takze niezbyt trwate
polaczenia szczegélnie przy stosowaniu samego
nawijania, przy ktérym nastepowaly zesuwania sie
zwojow. Trwalo$¢é polaczenia drogg lutowania
miekkiego byla przy stosowaniu wyzszych tempe-
ratur lub w §rodowisku chemicznie czynnym takze
niedostateczna. Jednoczes$nie miekkie lutowanie
bylo nie ekonomiczne ze wzgledu na stosowanie
drogiego lutu. Spawania nie stosowano ze wzgle-
du na duzg pracochtonno$§¢ w rozwigzaniu kon-
strukecyjnym budowy urzadzenia pracujacego me-
toda, ktéra by pozwolila spawaé tak blachy cien-
kie jak i zmie$ci¢ sie w waskich przerwach mie-
dzy zebrami.

Celem wynalazku jest usuniecie tych wad
i trudno$ci laczenia tasmy nawinietej na rure
przez spawanie.

Zadaniem wynalazku jest skonstruowanie urza-
dzenia o wystarczajgcej wydajnosci, spawajacego
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automatycznie zlgcza miedzy tasmg a rura sposo-
bem cigglym.

Zadanie to zostalo rozwiagzane przez opracowa-
nie urzgdzenia skladajgcego sie z loza na ktérym
sg umieszczone wahliwe rolki podporowe, na ktd-
rych swobodnie spoczywa spawana rura ozebro-
wana zamocowana jednostronnie w uchwycie sa-
mocentrujgcym, obracanym napedem. Spawanie
wykonuje automatycznie jedna lub dwie glowice
spawalnicze, ktorych prowadniki elektrodowe
przymocowane do nich wahliwie sg prowadzone
zamocowanymi na nich palcami i sprezyng doci-
skowa. Glowice spawalnicze sa oparte na rurze
spawanej czterema rolkami oraz na !ozu jedna
rolke fortepianowa. Dwie tylne rolki sg pochylone
pod katem 10° do zebra i opierajg sie o te zebra
co podczas obrotu rury powoduje poziome przesu-
wanie sie catej glowicy spawalniczej. Dwie przed-
nie rolki stuzg jako podparcie glowicy na rurze,
za§ rolka fortepianowa zabezpiecza glowice od
obracania sie. Urzgdzenie jest sterowane krzyw-
kami umieszczonymi na lozu przez kontakty dro-
gowe umieszczone na glowicy spawalniczej.

Rozwigzanie wedlug wynalazku umozliwia auto-
matyczne ulozenie spoiny z szybko$cig spawania
do 0,9 centymetréw na minute przy uzyciu meto-
dy spawania automatycznego w ositonie CO,.

Wynalazek rozwigzuje przypawanie bardzo cien-
kich zeber ponizej 1 milimetra grubosci do stosun-
kowo grubej Scianki rury przy matych odleglo-
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$ciach miedzy-zebrowych i umozliwia szybkie wy-
konanie rur uzebrowanych o duzej powierzchni
wymiany ciepla, odpornych na prace w wyzszych
temperaturach, oraz na dzialanie §rodowiska che-
micznie czynnego. Moznos§¢ uzyskania takich rur
uzebrowanych i ich szybkiego wykonania ma po-
wazny wplyw na stosowanie bardziej racjonalnej
zparatury do wymiany cieplnej.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony na
przykladzie wykonania ma rysunku, na ktéorym
fig. 1 przedstawia urzadzenie do spawania rur
uzebrowanych a fig. 2 ustawienie glowicy spa-
walniczej.

Urzadzenie wedlug wynalazku sklada sie z: loza
o konstrukeji sjs&Wanej 1, umieszczonego na nim
napedu 2, napedowego konika 3, samocentrujgcego
uchwytu 4, szczek 5, doprowadzajacych prad,
wahliwych podporowych .rolek 6 i sterujacych
krzywek 7. Urzadzenie ma spawalnicze glowice 8,
skladajgce sie z wahadliwie zalozyskowanego
elektrodowego prowadnika 9, zamocowanego na
prowadniku prowadzgcego palca 10, dociskowe]
sprezyny 11, ukladu ustawczych suportéw 12, ra-
my 13 z zamocowanymi do niej dwoma napedowy-
mi rolkami 14, dwoma podtrzymujgcymi rolkami
15 oraz podpierajaca rolka 16 typu fortepianowego.

Obok podpierajgcej rolki 16 umieszczony jest
sterujgcy drogowy kontakt 17 ,;spawanie”. Do ra-
my 13 zamocowany jest réwniez elektrodowy be-
ben 18 oraz sterowniczy pulpit 19 — spawanej oze-
browanej rury 20 zamocowanej jednostronnie w
samocentrujacym uchwycie 4, urzadzenie ma ste-
rujacg szafe 21 oraz zrédia pradu 22 z plaska cha-
rakterystyka statyczng. Zdalnie sterowane urza-
dzenie to pracuje w sposob nastepujgcy: uzebro-
wang rure 20 uklada sie na podporowych rolkach
6, nastepnie jeden koniec rury 20 zostaje zamoco-
wany w samocentrujgcym uchwycie 4.

Na rure 20 naklada sie jedng lub kilka spawal-
niczych glowic 8, ktore opierajg sie dwoma parami
rolek: napedowymi 14 i podtrzymujgcymi 15 na
rurze 20, za§ fortepianowsg rolke 16 na lozu 1,
wowczas o§ prowadnika 9 musi tworzyé kat:
o = 3--30° z plaszczyzng prostopadig do osi rury
oraz f§ = 15-+90° z plaszczyzng pionows przecho-
dzgcg przez of§ rury. Jednocze$nie drut elektrodo-
wy musi by¢ przesuniety w stosunku do zenitu
rury o f=(0,5-+0,9)-r — gdzie r promien rury
oraz o wielko$§é a =0--d w stosunku do zebra,
gdzie d jest $rednicg drutu elektrodowego.

Scisle utrzymanie w czasie spawania przesunie-
cia a uzyskuje sie przez jednoczesne dzialanie
umieszczonego na prowadniku elektrodowym 9
palca prowadzacego 10 i sprezyny dociskowej 11.
Wartos¢ wylotu drutu elektrodowego wynosi
10 mm. Na lozu 1 pod kontaktem drogowym 17
rozmieszcza sie w odpowiednich miejscach w za-
leznosSci od rodzaju spawanych rur 20 krzywki 7
W miejscach przerw w spawaniu. Spawanie rozpo-
czyna sie po naci$nieciu przycisku na jednym
z pulpitow 19 glowic spawalniczych 8.

Wéwecezas jednoczesnie rozpoczyna sie obracanie
rury uzebrowanej 20, jej spawanie oraz przesu-
wanie glowic spawalniczych 8. Do napedu prze-
suwania glowic spawalniczych wykorzystuje sie
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ruch obrotowy spawanej rury ozebrowanej to jest
obracajgce sig zwoje ozebrowania juz przyspawa-
nego do rury, na ktérych opierajg sie rolki nape-
dzajace 14 glowic spawalniczych 8. Rolki nape-
dzajace 14 pochylone sg pod katem okolo 10° w
zalezno$ci od wielkosci skoku linii Srubowej zebra
nawinietego na rure 20. )

Urzadzenie wedlug wynalazku zapewnia dobrg
jako$¢ rur uzebrowanych wykonanych na tym
urzadzeniu wymagajacym znacznie nizszych na-
kladéow w porownaniu ze znanymi dotychczas
urzadzeniami a takze zapewnia produkcje znacznie
tdhsza i wymagajaca znacznie mniej skompliko-
wanej obstugi.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do automatycznego spawania .rur
uzebrowanych znamienne tym, ze sklada sie
z loza (1), na ktorym umieszczonych jest, w
réznych odstepach, kilka par wahliwych rolek
podporowych (6) na Kktoérych swobodnie lezy
spawana rura (20) z nawinietymi srubowo zZe-
brami, ktéra jest zamocowana jednym koncem
w samocentrujgcym uchwycie {(4) nadajgcym
jej ruch obrotowy, oraz z dwoéch lub jednej
glowicy spawalniczej (8) z prowadnikami (9)
przytwierdzonej za posSrednictwem ustawnego
suportu (12) do ramy (13) ustawionej na rurze
(20) na dwodch tocznych rolkach (15), dwoch
napedowych rolkach (14) oraz na lozu (1) na
fortepianowej rolce (16) przy czym przez obrét
rury napedowe rolki (14) wskutek pochylego
ustawienia toczg sie w miejscu styku rury (20)
Z zebrem Srubowo na nig nawinietym, co przez
podparcie drugostronne fortepianows rolke (16)
na tozu (1) nadaje ramie (13) a tym samym
i glowicy spawalniczej (8) réwnolegly posuw do
osi rury (20) i utrzymuje stalg odleglo$é elek-
trodowego prowadnika (9) od rury.

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 znamienne tym, ze
glowica spawalnicza ma elektrodowy prowad-
nik (9) do spawania w oslonie gazéw ochron-
nych, ktéry jest na niej zamocowany przegu-
bowo i napinany sprezyng (11), ktéra dociska
zamocowany na prowadniku prowadzgcy palec
(10) do zebra spawanego, a ustalajgca koniec
drutu elektrodowego prowadzonego przez pro-
wadnik (9) w stalej odlegloSci.- od rury (20)
i Scianki nawinietego zebra przy czym o$§ pro-
wadnika (9) tworzy kat («) od 3 do 30° z pila-
szczyzng prostopadly do osi rury oraz kat (8)
od 15 do 90°, z plaszczyzng pionowg przecho-
dzaca przez o§ rury, jednocze$nie drut elektro-
dowy jest przesuniety w stosunku do zenitu
rury o f =(0,5--0,9)-r — gdzie r promien rury
oraz o wielko$¢é a od 0 do d w stosunku do
zebra, gdzie d jest Srednicg drutu elektrodo-
wego.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 i 2 znamienne tym,
ze ma napedowe rolki (14) stykajace sie z ze-
brem juz przyspawanym do rury (20) i rolki
podtrzymujace toczne (15) stykajgce sie z rurg
(20).

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, 2 i 3 znamien-
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jace proces spawania przez drogowe katody
(17) zamocowane na spawalniczej glowicy (8).

5
ne tym, ze posiada sterujgce krzywki (7) umo-
cowane mna lozu (1), wylaczajgce i wmalgcza-
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Fig 2(8)
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