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Urządzenie do ciągłego automatycznego spawania złącz
wzdłużnych, krótkich grubościennych tulei zwijanych z blach

Przedmiotem wynalazku jest urządzenie do
ciągłego, automatycznego spawania, krótkich gru¬
bościennych tulei uprzednio zwiniętych.

Znane urządzenia, dotychczas stosowane dc spa¬
wania rur szwem wzdłużnym dostosowane są do
spawania łukiem elektrycznym w osłonie gazo¬
wej tylko rur o ściankach do 5 mm grubości.
Przy profilowaniu tych rur na dotychczas sto¬
sowanych urządzeniach, trzeba byłe najczęściej
używać do każdego profilu innych rolek, a także
w niektórych wypadkach — profilowanie odby¬
wało się na rdzeniach. Urządzenia omawiane były
dostosowane do wytwarzania rur o długościach
handlowych

Krótkie grubościenne tuleje, nie mogły być wy-
, kenywane za pomocą dotychczasowych znanych
k urządzeń, w sposób automatyczny, a to z powodu
,, z jednej strony — zastosowania spawania w osło¬

nie gazowej, a poza tym z powodu współpracy
z urządzeniem zwijającym i specyficznego usta¬
wienia rolek podających i ściskających. Nie moż¬
na było także spawać rur lub tulei posiadających
otwory o większych wymiarach, które zostały
wykonane przez wycięcie lub wytłoczenie.

Zautomatyzowane spawanie krótkich tulei wy¬
konanych z grubej blachy wymagającej profilo¬
wania na gorąco — rozwiązuje urządzenie według
wynalazku, które także umożliwia produkcję tu¬
lei z dużymi otworami w ściankach.
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Istotą wynalazku jest odpowiednie ustawienie
rolek oraz kształt ich powierzchni, mianowicie
osie rolek ściskających podobnie jak i podających
są nachylone do siebie pod kątem najlepiej od
4° do 20°.

Powierzchnie- stykowe rolek ściskających mają
krzywiznę o promieniu większym lub równym pc-
łowie średnicy tulei, a powierzchnie stykowe ro¬
lek podających posiadają ząbki.

Dla spawania grubościennych tulei zastosowa¬
no spawanie łukiem krytym umożliwiającym spa¬
wanie ciągłe krawędzi nieukosowanych grubych
ścian tulei. Niezależnie od tego urządzenie we¬
dług wynalazku posiada prowadnik z łeżem na¬
stawnym w kierunku poziomym i pionowym.

Urządzenie według wynalazku przedstawione
jest na rysunku, na którym fig. 1 przedstawia
ogólny schemat urządzenia, fig. 2 przedstawia
przekrój A—A tego urządzenia i usytuowanie po¬
dających rolek względem spawanej tulei i pro¬
wadnika, fig. 3 — przekrój B—B i usytuowanie
rolek ściskających i prowadnicy elektrodowej,
fig. 4 obrazuje schemat pedającej rolki, a fig.
5 — schemat rolki ściskającej.

Urządzenie przedstawione na fig. 1 składa się:
z korpusu 1, na którym zamocowana jest para
podających rolek 2 i 3 oraz para ściskających ro¬
lek 4 i 5. Podające rolki 2 i 3 napędzane są za
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pośrednictwem przegubowych wałów 6, napędo¬
wym układem 7.

Odległość L między osiami podających rolek 2
i 3, a osiami ściskających rolek 4 i 5 jest mniej¬
sza od długości 1 spawanej tulei 8. Spawanie od- 5
bywa się za pomocą prowadnicy elektrody 9 za-„
mocowanej na korpusie 1 w położeniu, które za¬
pewnia prawidłowy przebieg procesu spawania *
krawędzi tulei 8, pomiędzy ściskającymi rolkami
4 i5. io

Na korpusie 1 znajduje się prowadnik 10 skła¬
dający sję 3 nastawnego łcża 11 z wymiennymi
prądowymi ślizgami 12.

Prowadnik 10 posiada możliwość zmiany usta¬
wienia w kierunku poziomym i pionowym w za- 15
leżności od średnicy spawanej tulei 8, osie rolek
podających podobnie jak i ściskających są na¬
chylone do siebie pcd kątem a wynoszącym od
4° do 20°. Podająca rolka 2 jest zamocowana
przesuwnie i jest dociskana na przykład pneu- M
matycznie do spawanej tulei 8. Podająca rolka 3
zamocowana jest obrotowo bez możliwości prze¬
mieszczenia.

Ściskająca rolka 4 pokazana na fig. 3 jest za¬
mocowana przesuwnie i dociskana na przykład 15
pneumatycznie do tulei 8. Ściskająca rolka 5 za¬
mocowana jest obrotowo bez możliwości przemiesz¬
czania. *

Podające rolki 2 i 3, z których jedna pokazana
jest na fig. 4 posiadają nacięte na powierzchni #
cylindrycznej równolegle do osi tych rolek ząb¬
ki 13 przeciwdziałające poślizgowi pomiędzy rol¬
kami 2 i 3, a tuleją 8.

Ściskające rolki 4 i 5, z których jedna przed¬
stawiona jest na fig. 5 posiadają krzywiznę 14 o 35
promieniu R, większym lub równym połowie śred¬
nicy D tulei 8, zabezpieczającą dodatkowo przed
wyskakiwaniem tulei 8, a pomiędzy ściskających
rolek 4 i 5, w czasie spawania.

Urządzenie według wynalazku działa w sposób 40
podany niżej. Tuleje p podawane są ręcznie lub
za pomocą podajnika po prowadniku 10 do poda¬
jących rolek 2 i 3. Rolki te przesuwają tuleje 8
po prowadniku 10 z szybkością równą szybkości
spawania do ściskających rolek 4 i 5. Ponieważ 4j
odległość L między osiami podających rolek 2
i 3, a osiami ściskających rolek 4 i 5 jest mniej¬
sza od długości 1 tulei 8, tuleja ta wychodząc z
podających rolek 2 13 jest już ściskana ściska-
jącymi rolkami 4 i 5 i w dalszym ciągu posuwa ^0
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się po ślizgach prądowych 12 prowadnika 10 pod
naporem następnej tulei podawanej podającymi
rolkami 2 i 3.

Spawanie dociśniętych krawędzi tulei 8 odby¬
wa się w płaszczyźnie przechodzącej przez osie
ściskających rolek 4 i 5 dowolnym urządzeniem
spawalniczym na pnykład automatem do spawa¬
nia łukiem krytym.

Zaletą urządzenia według wynalazku Jest wy¬
soka wydajność spawania tulei osiągnięta przez
zastosowanie ciągłego automatycznego spawania/
zmniejszenie ilości braków, zastąpienie wykwa¬
lifikowanych spawaczy zatrudnionych przy spa¬
waniu ręcznym — przyuczonym pracownikiem ob-(
sługującym urządzenie, oraz podwyższenie warun-'
ków bezpieczeństwapracy. 1

Zastrzeżenia patentowe

1. Urządzenie do ciągłego automatycznego spawa¬
nia złącz wzdłużnych, krótkich grubościen-
nych tulei zwijanych zblach, posiadające rolki
podające i ściskające, znamienne tym, że kąt
(a) zawarty między osiami podających rolek
(? i 3) oraz między osiami ściskających rolek
(4 i 5) wynosi najkorzystniej od 4° do 20°,
przy czym przynajmniej jedna z podających
rolek (2 lub 3) oraz przynajmniej jedna ze ści¬
skających rolek (4 lub 5) mają mechanizm do¬
ciskający najkorzystniej pneumatyczny, ponad¬
to urządzenie posiada prowadnik (10) tulei (8)
umieszczony na korpusie (1), oraz znaną elek¬
trodową prowadnicę (9) zamocowaną w poło¬
żeniu zapewniającym właściwy przebieg zna¬
nego sposobu spawania łukiem krytym krawę¬
dzi tulei (8) pomiędzy ściskającymi rolkami (4
i 5). •

2. Urządzenie według zastrz. 1, znamienne tym,
że napędzane wałami przegubowymi podające
rolki (2 i 3), posiadają na zewnętrznej powierz¬
chni cylindrycznej ząbki <13) najkorzystniej
równoległe do osi tych rolek, natomiast ści¬
skające rolki (4 i 5) posiadają na zewnętrznej
powierzchni łcrzywjznę (14) q proniienfu (R),
większym lub równym połowie średnicy (D)
tulei (8)f

3. Urządzenie według zastrz. 1 i ?, znamienne
tym, że prowadnik (10) posiada łoże (11) na¬
stawne w kierunku poziomym i pionowym z
wymiennymi ślizgami prądowymi (12).
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