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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do auto-
matycznego spawania zbiornikéw cementowych.

Dotychczas takie zbiorniki spawa sie recznie.
Ksztalt zbiornika uniemozliwia spawanie automa-
tyczne z uwagi na o, ze dla ulozenia spoiny na-
lezy przychyla¢ zbiornik kazdorazowo pod za-
danym katem i jednocze$nie obraca¢. Takie spa-
wanie jest pracochlonne i malo wydajne.

Celem wynalazku jest usuniecie wyzej wymie-
nionych wad i niedogodnosci.

Zadaniem technicznym jest opracowanie urza-
dzenia do automatycznego wykonywania spoin
o roznych dlugo$ciach obwodowych, w zbiornikach
o ksztalcie gruszki.

Cel ten osiagnieto dzieki temu, Ze do podloza
przymocowano na stale stojak w ksztalcie kablg-
ka, na ktéorym zamocowana jest rama z mozli-
wos$cig obrotu o kat 38° od poziomu. Do ramy
przymocowany jest na stale napedowy zesp6l
o bezstopniowej regulacji obrotow spawanego
zbiornika oraz obrotowe wrzeciono, do ktoérego
zamocowany jest obrotowo KkrzyZowy przegub z
tarcza i samocentrujagcym uchwytem. Pod tarcza
usytuowane sa rolki zamocowane ruchomo do
przechylnej ramy, pod ktéra umieszczony jest hy-
drauliczny podnos$nik z jezdnig oraz ruchomy wo-
zek z topnikowa poduszkag.

Zalety tego urzadzenia jest mozliwo$é uzyska-
nia jednakowych szybko$ci obwodowych przy spa-
waniu, przy roéznych diugo$ciach spoin obwodo-

66921

10

20

25

30

wych dzieki zastosowaniu bezstopniowej regulacji
szybko$ci obrotow, wyeliminowanie suwnicy, przy
poszczegblnych ustawieniach zbiornika niezbednych
przy spawaniu automatycznym oraz przez zastg-
pienie jej podno$nikiem, ktéry umozliwia podno-
szenie i dociskanie poduszki topnika pod spoine.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, w widoku ogélnym
urzadzenia.

Urzadzenie sklada sie ze stojaka 1 w ksztalcie
kablgka, przymocowanego na stale do podloza.
Do stojaka 1 zamocowana jest obrotowo przechyl-
na rama 2, na ktérej znajduje sie napedowy ze-
sp6t 3 o bezstopniowej regulacji obrotéw, powo-
dujacy obrot zbiornika spawanego, samocentrujg-
cy uchwyt 4 z tarcza 5 i krzyzowy przegub 6
oraz obrotowe wrzeciono 7. Pod centrujgcg tar-
czg 5 znajdujy sie regulowane, centrujgce rolki 8
zamocowane ruchomo do przechylnej ramy 2. Pod
przechylng rama 2 usytuowany jest hydrauliczny
podno$nik 9 z jezdnig 10, po ktoérej porusza sie
topnikowa poduszka na woézku 11. Niezbedne wy-
posazenie urzadzenia stanowi réwniez przesuwny
wysiegnik 12, do ktdérego przymocowana jest ru-
chomo spawalnicza glowica 13.

Dzialanie urzadzenia jest nastepujgce: pospa-
wanie calego zbiornika odbywa si¢ w dwoéch ope-
racjach. Spawanie czaszy 14 zbiornika oraz spa-
wanie stozkowej czeSci 15 zbiornika. Po ustawie-
niu czaszy 14 zbiornika na ruchomej ramie 2 i za-
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mocowaniu jej w samocentrujgcym uchwycie 4,
ktory centrowany jest rolkami 8 poprzez tarcze 5,
hydrauliczny podno$nik 9 podnosi zbiornik o kat
o’ réwny 38°. Nastepnie opuszcza sie hydrauliczny
podnos$nik 9 i wtacza topnikowa poduszke z woz-
kiem 11 na jezdnie 10 podno$nika 9. Ruchem pio-
nowym do gory dociska sie poduszke wraz z woz-
kiem 11 podno$nikiem 9 pod spoine. Po wykonaniu
tych czynno$Sci wprowadza sie za pomocg prze-
suwnego wysiegnika 12 spawalniczg glowice 13 do
czaszy 14 zbiornika i po uruchomieniu napedo-
wego zespolu 3 rozpoczyna sie spawanie. Nastep-
nie po wykonaniu spoin wewnetrznych czaszy 14
wyprowadza sie spawalnicza glowice 13 z miejsca
spawania i opuszcza sie ruchomg rame 2 o kat
o réwny 38°. Po ustawieniu spawalniczej gto-
wicy 13 nad miejscem spawanym i uruchomieniu
napedowego zespolu 3 wykonuje sie spoiny ze-
wnetrzne czaszy 14 bez topnikowej poduszki.

Po pospawaniu spoin zewnetrznych czaszy 14
i ustawieniu hydraulicznym podno$nikiem 9 ru-
chowej ramy 2 pod katem 0°, odkreca sie samo-
centrujgcy uchwyt 4 i zdejmuje sie pospawang
czasze 14.

Pospawang w ten sposOb czasze zczepia sie ze
stozkowsg cze$cig 15 zbiornika i calo$é zaklada sig
suwnicg na ruchomg rame 2. Po zamocowaniu
zbiornika samocentrujgcym uchwytem 4 i wycen-
trowaniu go rolkami 8 poprzez tarcze 5, opuszcza
sie ruchomg rame 2 o kat o rowny 38° i wpro-
wadza spawalniczg glowice 13 do $rodka tego
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zbiornika. Nastepnie dociska sie topnikowg po-
duszke wraz z woézkiem 11 do miejsca spawania
i po uruchomieniu napedowego zespolu 3 konty-
nuuje spawanie. Gdy wewnetrzne spoiny stozko-
wej czeSci 15 zbiornika sg juz wykonane, wy-
prowadza sie spawalniczg glowice 13 ze zbiornika.
Po tych czynno$ciach podnosi si¢ ruchomg rame 2
o kat o’ réwny 38° i po ustawieniu glowicy 13
nad miejscem spawania oraz wlgczeniu napedowe-
go zespolu 3 wykonuje sie spoiny zewnetrzne stoz-
kowej czeSci 15 zbiornika. Rame 2 z pospawanym
zbiornikiem ustawia sie pod katem 0° i po od-
kreceniu samocentrujacego uchwytu 4 zdejmuje
sie zbiornik z tej ramy.

Wszystkie nastepne zbiorniki spawa sie w ten
sam sposob.

Zastrzezenie patentowe
Urzadzenie do automatycznego spawania zbior-
niko6w cementowych znamienne tym, Ze zaopa-
trzone jest w rame (2) zamocowang obrotowo w
stojaku (1), z mozliwo$cig przechylu o kat 38° od
poziomu, na ktoérej usytuowany jest napedowy
zesp6l (3) o bezstopniowej regulacji obrotéow spa-
wanego zbiornika, oraz w podno$nik (9) zamo-
cowany w podstawie stojaka (1), stuzacy do obra-
cania ramy (2) ze spawanym zbiornikiem o kat 38°
od poziomu w goére i w dol, jak ré6wniez do do-
ciskania poduszki topnikowej do spoiny zbiornika.
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