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Przedmiotem wynalazku jest urzgdzenie do wie-
loglowicowego spawania lukowego elektroda topli-
wg w oslonach gazéw ochronnych, umozliwiajgce
wykonywanie obwodowych polgczen czolowych i
pachwinowych w pozycji podolnej i na$ciennej.

Dotychczas stosowane urzgdzenia do spawania
lukowego elektrodg topliwg w oslonach gazéw
ochronnych posiadajg glowice konstrukcji sztyw-
nej, bez mozliwosci dowolnego ustawiania poloze-
nia elekirody wzgledem spawanego przedmiotu i
sg zasilane pojedyhczymi Zrdédlami pradu spawa-
nia o stosunkowo sztywnych charakterystykach co
powoduje niestabilne jarzenie sie tuku elektrycz-
nego.

Celem wynalazku jest opracowanie wieloglowi-
cowego urzgdzenia do automatycznego wykonywa-
nia spoin obwodowych w pozycjach podolnej i na-
$ciennej przy dowolnym pochyleniu kazdej z elek-
trod w stosunku do przedmiotu spawanego.

Zgodnie z wytyczonym zadaniem zaprojektowano
urzadzenie do wieloglowicowego spawania luko-
wego elektrodami topliwymi w oslonach gazéw
ochronnych, w ktérym dowolne ustawienie kazdej
z glowic jedno lub kilkuelektrodowych uzyskuje
sie za pomoca przegubéw kulistych co umozliwia
prowadzenie jednoczesnego ukladania spoin w po-
zycji podolnej i na$ciennej. W celu podwyzszenia
stabilno$ci jarzenia sie poszczegoélnych lukow elek-
trycznych zastosowano zasilanie kazdego z nich
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dwoma urzadzeniami o réznych charakterystykach,
pracujacymi w ukladzie réwnolegltym.

W wyniku zastosowania wynalazku osiggnieto
co najmniej czterokrotne zwiekszenie wydajnoSci
w stosunku do spawania recznego, -lepsza jako§é
polaczen, zmniejszenie odksztalcenn spawalniczych
i polepszenie warunkéw bezpieczenstwa i higieny
pracy. Dzieki =zastosowaniu réwnoleglej pracy
dwoch zrédel pradu o réznych charakterystykach,
spawarki wirujgcej o stromo opadajacej charakte-
rystyce statycznej i prostownika spawalniczego o
plaskiej charakterystyce statycznej, uzyskano mo-
zliwo$é doboru optymalnych wtasno$ci dynamicz-
nych obwodu spawania do danych parametréw
pracy.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w
przykladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig.
1 przedstawia widok ogolny zmechanizowanego
urzadzenia spawalniczego do spawania tarcz kie-
rowniczych turbin parowych, a fig. 2 — przyktad
zawieszenia glowicy na przegubie kulistym.

W przykladzie wykonania przedstawionym na
fig. 1 widoczne jest urzadzenie skladajgce sie z
wysiegnika obrotowo stupowego 1, na ktérym
umieszczone sg glowice spawalnicze 2 umocowane
przegubowo na suporcie 3. Wysiegnik wywazony
jest wspornikowo ustawiong szafkg ukladu elek-
trycznego 4 i bebnami drutéw elektrodowych 5.
Obrotnik-manipulator 6 umozliwia obracanie spa-
wanego przedmiotu 7 z plynng regulacjg szybkoSci
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obrotowej, a w razie potrzeby, odwracanie (kanto-
wanie) za pomoca mechanizmu 8. Sterowanie
wszystkich ruchéw pomocniczych i gtéwnych oraz
procesu spawania odbywa sie z centralnego pul-
pitu sterowniczego 9.

Glowice zasilane s3 energia elektryczna z pro-
stownikéw spawalniczych 10 i spawarek wiruja-
cych 11 polgczonych roéwnolegle parami. Gaz
ochronny doprowadzony jest do glowic 2 z baterii
butli 12 za pomocg przewodéw gietkich. Glowice
spawalnicze 2 wyposazone sa w uklad chtodzenia
wodnego o obiegu wymuszonym.

W przykladzie wykonania uwidocznionego na
fig. 2 przedstawiono szczegdél zawieszenia glowicy
skladajacego sie z przegubu kulistego 13 umoco-
wanego na sworzniu 14, polgczonym z suportem
poprzecznym 15. Glowica spawalnicza 2 umoco-
wana jest w przesuwnym jarzmie 16, ktérego po-
lozenie ustalane jest na belce 17 za pomocy Sruby
dociskowej 18. Polozenie belki 17 polaczonej z
przegubem kulistym 13 ustalane jest za pomoca
zacisku 19, ktéry powoduje zaciSnigcie gniazda
przegubu kulistego 13.

W praktycznym zastosowaniu stwierdzono, Zze

urzgdzenie wedlug wynalazku szczegdélnie nadaje
sie do spawania tarcz kierowniczych turbin, koét
przekladni zebatych, zbiornikéw i kotiéw.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do wieloglowicowego spawania lu-
kowego elektrodg topliwg w ostonach gazéw
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ochronnych spoin obwodowych, sterowane cen-

tralnie, a posiadajace obrotowy wysiegnik stu-
powy, wyposazony w glowice spawalnicze, umo-
cowane ruchomo na suporcie wysiegnika oraz
ruchomy stél! z plynng regulacja szybkosci
obrotowej, zaopatrzony w mechanizm do od-
wracania (kantowania) przedmiotu obrabianego,
zasilane energiag elektryczng z prostownika spa-
walniczego i wirujgcej spawarki, znamienne
tym, ze glowice spawalnicze (2) zamocowane sg
na suporcie (3) wysiegnika obrotowego (1) na
przegubach kulistych (13), osadzonych na sworz-
niu (14) poigczonym z suportem poprzecznym
(15).

Urzadzenie wediug zastrz. 1, znamienne tym, ze
glowica spawalnicza (2) osadzona jest w rucho-
mym jrzmie (16) umocowanym do belki (17),
polaczonej z przegubem kulistym (13), przy
czym polozenie jarzma (16) ustalane jest za po-
moca $ruby dociskowej (18), za§ belki (17) za
udzialem zacisku (19), powodujacego zacisniecie
gniazda przegubu kulistego (13).

Urzadzenie wedlug zastrz. 1—2, znamienne tym,
ze prostownik spawalniczy (10) i wirujgca spa-
warka (11) polgczone sg réwnolegle, w celu za-
silania tuku spawalniczego pradem spawania o
charakterystyce wypadkowej powstalej ze

sprzezenia. wspoipracy prostownika (10) o pta-
sko opadajacej charakterystyce statycznej ze
spawarka wirujagcg (11) o stromo opadajacej
charakterystyce statycznej.
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