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UKŁAD NAFCDOWY PRZESUWU KSZTAŁTOWNIKÓW W PROCESIE ICH SPAWANIA

Przedmiotem wynalazku Jest układ przeznaczony do napędzania rolek transportujących
kształtownik w trakcie jego spawania na urządzeniu spawalniczym.

Spawanie kształtowników na urządzeniu spawalniczym ma następujący przebieg: złożone
i połączone spawami punktowymi, na kształt i wymiary gotowego kształtownika, pasma blach
podawane są do urządzenia spawalniczego na rolki podpierające poziome. Półki kształtowni¬
ka ograniczone są w urządzeniu dwiema rolkami pionowymi stałymi z jednej strony i dwiema
rolkami przesuwnymi w płaszczyźnie poziomej z drugiej. Po wprowadzeniu blach do urządzenia
następuje dociśnięcie kształtownika rolkami przesuwnymi do rolek stałych i uruchomienie na¬
pędu rolek. Rolki transportują kształtownik z prędkością odpowiadającą prędkości spawania
do miejsca zabudowy elektrod. Napęd rolek transportujących spawany kształtownik stanowi
bardzo ważny element ze względu na swoją specyfikę, polegającą na utrzymaniu stabilności
prędkości przesuwu kształtownika, możliwości regulacji tej prędkości w dużym zakresie oraz
synchronizacji obrotów obu rolek usytuowanych po obydwu stronach spawanego kształtownika.

Dotychczas napęd rolek transportujących realizowany jest układem: silnik elektryczny,
przekładnia bezstopniowa, przekładnia ślimakowa i sprzęgła zębate. W układzie tym silniki
elektryczne sterujące nastawą przekładni bezstopniowej realizują synchronizację rolek na¬
pędzanych po obu stronach kształtownika. Nieznaczna nawet desynchronizacja prędkości obro¬
towej obu rolek, która w opisanym układzie Jest w praktyce zjawiskiem nagminnym, powoduje
obciążenie Jednego układu napędowego przez drugi a co za tym idzie częste awarie przekładni
ślimakowej. W przypadku jej wzmocnienia awariom ulega przekładnia bezstopniowa. Desynchro¬
nizac ja obrotów rolek powoduje ponadto niekontrolowane Jednostronne hamowanie kształtownika
a w efekcie wykrzywienie gotowego kształtownika /szablistość/. Przyczyną wykrzywienia
kształtownika w trakcie jego spawania mogą być również naprężenia wewnętrzne ujawniające
się podczas doprowadzania ciepła do spawanych blach. Istniejący układ napędowy nie zapewnia
możliwości interwencji w takim przypadku, co powoduje w efekcie powstawanie wybraków.
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Celem Wynalazku jest takie rozwiązanie techniczne napadu rolek transportujących spawany
kształtownik, które zapewni synchronizację momentu obrotowego rolek transportujących po obu
stronach kształtownika oraz umożliwi regulacją tego momentu w przypadku wykrzywienia
kształtownika.

Istotą rozwiązania według wynalazku jest zespół elementów wywołujących zmienny moment

obrotowy w napadzie rolek przesuwających kształtownik. Napad ten realizowany jest silnikami
hydraulicznymi połączonymi równolegle wzglądem źródła strumienia roboczego, którym jest
pompa o nastawialnym wydatku. Obwody silników hydraulicznych wyposażone są w zawory steru¬
jące ciśnieniowe, których nastawy korygowane są uchybem liniowym spawanego kształtownika.

Układ napędowy według wynalazku zapewnia stałą i J^ezależną od obciążenia prędkość prze¬
suwu kształtownika, dając jednocześnie możliwość regulacji w szerokim zakresie tej prędkości
i momentu obrotowego rolek. Rozwiązanie to eliminuje skutki- niedoskonałości technologicznej
przygotowania materiałów wsadowych oraz nierównomierności rozkładu temperatur występujących
przy spawaniu.

Przykładowe rozwiązanie według wynalazku uwidocznione zostało na rysunku, na którym
fig. 1 przedstawia schemat układu napędowego w widoku bocznym, zaś fig. 2 w widoku z góry.

Spawany kształtownik 1 przetaczany jest na podpierających poziomych rolkach 2, do
których dociśnięty jest poprzez dociskowe poziome rolki 3 zespołem hydraulicznych siłowni¬
ków 4. W płaszczyźnie poziomej półki spawanego kształtownika 1 dociśnięte są do Jego śred¬
nika przez dwie stałe rolki 3 i 6 i dwie dociskowe rolki 7 16. Docisk ten realizowany
jest siłownikiem 9 zaś nastawa rolek 7 i 8 siłownikami 10* Jedna stała rolka 6 1 jedna
dociskowa rolka 8 są rolkami napędzającymi przesuw kształtownika 1 za pomocą dwóch połączo¬
nych równolegle hydraulicznych silników 11 zasilanych pompą 12 o nastawialnym wydatku*
Ewentualny uchyb liniowości spawanego kształtownika 1 określa czujnik 13 położenia, który
sterując pracą ciśnieniowych zaworów sterujących 14f wywołuje powstanie zmiennych momentów
obrotowych w rolkach prowadzących 6 i 8. Rolka krzywizny wewnętrznej osiągnąć może wartość
maksymalnego momentu, natomiast rolka krzywizny zewnętrznej osiągnąć może moment hamujący
równy momentowi maksymalnemu zmniejszonemu o opory obciążenia kształtownikiem spawanym.

Zastrzeżenie patentowe

Układ napędowy przesuwu kształtowników w procesie ich spawania, posiadający w płaszczyź¬
nie poziomej co najmniej cztery rolki dociskające półki kształtownika do jego środnika,
przy czym co najmniej dwie z nich, każda po innej stronie kształtownika, przez swój obrót

' powodują przesuw tego kształtownika, znamienny tym, że te napędowe rolki /6 i 8/
sprzężone są z hydraulicznymi silnikami /11/ połączonymi równolegle względem zasilającej
pompy /'\2/ poprzez ciśnieniowe zawory sterujące /14/, zaś na drodze przesuwu kształtowni¬
ka hi umieszczony jest czujnik /13/ położenia, który poprzez ciśnieniowe zawory sterują¬
ce /14/ wywołuje zmienne momenty obrotowe silników /11/.

\



129 785

Fig- 2
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