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Urzadzenie do ciaglego automatycznego spawania zlgcz
wzdluznych, krotkich gruboSciennych tulei zwijanych z blach
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Przedmiotem wynalazku jest wurzadzenie do
cigglego, automatycznego spawania, krétkich gru-
boSciennych tulei uprzednio zwinietych.

Znane urzadzenia, dotychczas stosowane dc spa-
wania rur szwem wzdluznym dostosowane sg do
spawania lukiem elektrycznym w ostonie gazo-
wej tylko rur o $ciankach do 5 mm grubosci.
Przy profilowaniu tych rur na dotychczas sto-
scwanych urzadzeniach, trzeba bylc najczesciej
uzywaé¢ do kazdego profilu innych rolek, a takze
w niektérych wypadkach — profilowanie odby-
wato sie na rdzeniach. Urzgdzenia omawiane byly
dostosowane do wytwarzania rur o dlugosciach
handlowych

Krotkie grubo$cienne tuleje, nie mogly byé wy-
, kenywane za pomoca dotychczasowych znanych
"urza,dzer’l, w sposéb automatyczny, a to z powodu
»Z jednej strony — zastosowania spawania w osto-
‘nie gazowej, a poza tym z powodu wspélpracy
z urzadzeniem zwijajagcym i specyficznego usta-
wienia rolek podajgcych i §ciskajgcych. Nie moz-
na bylo takze spawaé rur lub tulei pcsiadajgcych
otwory o wiekszych wymiarach, ktére zostaly
wykonane przez wyciecie lub wytloczenie.

Zautomatyzowane spawanie kroétkich tulei wy-
konanych z grubej blachy wymagajacej profilo-
wania na gorgco — rozwigzuje urzgdzenie wedlug
wynalazku, ktére takze umozliwia produkcje tu-
lei z duzymi otworami w §ciankach.
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Istcta wynalazku jest odpowiednie ustawienie
rolek oraz ksztalt ich powierzchni, mianowicie
osie rolek $ciskajacych podobnie jak i podajgcych
sg nachylone do siebie pod katem najlepiej od
4° do 20°.

Powierzchnie. stykowe rolek S$ciskajacych maja
krzywizne o promieniu wiekszym lub réwnym pc-
lowie Srednicy tulei, a powierzchnie stykowe ro-
lek podajacych posiadaja zabki.

Dla spawania grubo$ciennych tulei zastosowa-
no spawanie tukiem krytym umozliwiajacym spa-
wanie ciggle krawedzi nieukosowanych grubych
§cian tulei. Niezaleznie od tego urzadzenie we-
dlug wynalazku posiada prowadnik z lczem na-
stawnym w kierunku poziomym i pionowym.

Urzadzenie wedlug wynalazku przedstawione
jest na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia
ogdlny schemat urzadzénia, fig. 2 przedstawia
przekréj A—A tego urzadzenia i usytuowanie po-
dajacych rolek wzgledem spawanej tulei i pro-
wadnika, fig. 3 — przekr6j B—B i usytuowanie
rolek S$ciskajacych i prowadnicy elektrodowej,
fig. 4 obrazuje schemat pcdajgcej rolki, a fig.
5 — schemat rolki §ciskajacej.

Urzadzenie przedstawione na fig. 1 sklada sie:
z k»orp’usu 1, na ktérym zamocowana jest para
podajacych rolek 2 i 3 oraz para §ciskajacych ro-
lek 4 i 5. Podajace rolki 2 i 3 napedzane sa za
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poSrednictwern przegubowych waléw 6, napedo-
wym ukladem 7.
Odleglo$¢é L miedzy osiami podajacych rolek 2
i 3, a csiami Sciskajgcych rolek 4 i 5 jest mniej-

sza od dlugoécj‘ 1 spawanej tulei 8. Spawanie od-
bywa sie za pomocg prowadnicy elektrody 9 za-,

mocowanej na korpusie 1 w polozeniu, ktére za-
pewnia prawidlowy przebieg procesu spawania
krawedzi tulei 8, pomiedzy écnskajacymi ralkami
41i5.

Na korpusie 1 znajduje sie prowadnik 10 skla-

dajacy si¢ 3 nastawnego Ilcza 11 z wy'miennymi.

pradowymi §lizgami 12.

Prowadnik 10 posiada mozliwo$é zmiany usta-
wienia w kierunku poziomym i pionowym w za-
leznoSci od $rednicy spawanej tulei 8, osie rolek
podajacych podobnie jak i Sciskajacych sg na-
chylone do siebie pcd katem a wynoszacym od
4° do 20° Podajgca rolka 2 jest zamocowana
przesuwnie i jest dociskana na przyklad pneu-
matycznie do spawanej tulei 8. Podajaca rolka 3
zZamocowana jest obrotowo bez mozliwesci prze-

" - mieszczenia.

Sciskajgca rolka 4 pokazana na fig. 3 jest za-
mocowana przesuwnie i dociskana na przykiad
pneumatycznie do tulei 8. Sciskajagca rolka 5 za-
mocowana jest obrotowo bez mozliwosci przemiesz-
czania. .

Pcdajace rolki 2 i 3, z ktérychr jedna pokazana
jest na fig. 4 posiadaja nacigte na powierzchni
cylindrycznej réwnolegle do osi tych rolek zab-

ki 13 przeciwdzialajace poSlizgowi pomiedzy rol-

kami 2 i 3, a tuleja 8.

Sciskajgce rolki 4 i 5, z ktérych jedna przed- -

stawiona jest na fig. 5 posiadaja krzywizne 14 o
promieniu R, wigkszym lub réwnym potowie fred-
nicy D tulei 8, gzabezpieczajaca dodatkowc przed
wyskakiwaniem tulei 8, a pomigdzy éciskajgcych
rolek 4 i 5, w czasie spawanija.

Urzadzenie wedlug wynalazku dziala w spos6b
podany nizej. Tuleje 8 podawane sg recznie lub
za pomocg podajnika po prowadniRu 10 do poda-
jacych rolek 2 i 3. Rolki te przesuwaja tuleje 8

po prowadniku 10 z szybko§ciag réwng szybkcSci-

spawania do £ciskajacych rolek 4 i 5 PoniewaZz
aodleglodé L miedzy osiami podajacych rolek 2
it 8, a oslami #ciskajacych rolek 4 i 5 jest mniej-
sza od dilugofei 1 tulei 8, tuleja ta wychodzac z
podajacyeh rolek 2 1 8 jest juz Sciskana $ciska-
jacymi rolkami 4 i 5 i w dalszym eciggu pcsuwa
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‘waniu recznym — przyuczonym pracownikiem ob-
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sie¢ po Slizgach pradowych 12 prowadnika 10 pod
naporem nastepnej tulei podawanej podajqcymi
rolkami 2 i 3.

Spawanie docisnietych kra:wedzl tulei 8 odby-
wa sie w plaszczyZnie przechodzacej przez osie
$ciskajgeych rolek 4 { B dowolnym urzadzeniem
spawalniczym na prayklad automatem do spawa-
nia lukiem krytym.

Zaleta urzadzenia wedlug wynala'zku jest wy-
soka wydajncéé spawania tilei osiagnieta przez
zastosowanie cigglego automatycznego spawania,
zmniejszenie iloSci brakéw, zastapienie wykwa-
lifikowanych spawaczy zatrudnionych przy spa-

stlugujacym urzadzenie, oraz podwyzszenie warun-
kow bezpieczenistwa pracy.
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Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do cigglego automatycznego spawa-
nia  zlacz wzdluznych, krétkich grubcscien-
nych tulei zwijanych ablach, posiadajgce rolki
podajace i $ciskajace, znamienne tym, ze kat
(a) zawarty miedzy osiami podajacych rolek
(2 i 3) oraz miedzy osiamj $eiskajacych rolek
4 i 5) wynosi 'najkor-zystniej ‘od 4° do 20°,
pPrzy czym przynajmniej jedna z podajacych
rolek (2 lub 3) oraz przynajmniej jedna ze $ci-
skajacych rolek (4 lub 5) maja mechanizm do-
ciskajaey najkorzystniej pneumatyczny, ponad-
to urzadzenje posiada prowadnik (10) tulei (8)
umieszczony na korpusie (1), oraz znang elek-
trodowa prowadnice (9) zamocowang w . polo-
Zeniu zapewniajacym wlaSciwy przebieg zna-
nego sposcbu spawania tukiem krytym krawe-
dzi tulei (8) pomiedzy fciskajacymi rolkami (4
i5). -

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, snamienne tym,
Ze napedzane walamj przegubcwymi podajgce
rolki (2 i 3), posiadajg na zewnetrznej powierz-
chni cylindrycznej zabki (13) najkorzystniej

réwnolegle do osi tych rolek, natomiast §ci- -

skajace rolki (4 i 5) posiadaja na zewngtrznej
powlerzchni krzywizne (14) o promienju (R),
wigkszym lub réwnym polowie Srednicy (D)
tulei (8).

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 i 2, znamienmne
tym, ze prowadnik (10) posiada loze (11) na-
stawne w kierunku pcziomym i pionowym z
wymienpymi §lizgami pradowymi (12).
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