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Przedmiotem wynalazku jest zesp6l stykowo-
-ostonowy uchwytu do spawania pétautomatycz-
nego w atmosferze gazéw ochronnych.

W dotychczas znanych rozwigzaniach konstruk-
cyjnych zespoly stykowo-oslonowe uchwytu do
spawania pélautomatycznego w atmosferze gazow
ochronnych charakteryzuja sie tym, ze dysza osto-
nowa, ktérej zadaniem jest. nadanie odpowied-
niego kierunku strumieniowi gazu ochronnego
podczas spawania, jest mocowana za pomocg po-
laczenia gwintowego bezpo$rednio na warstwie
izolacyjnej posiadajgcej ksztalt tulejki przyklejo-
nej, wzglednie zaprasowanej na rurkach styko-
wych doprowadzajgcych prad. Polgczenie to jest
zrealizowane za pomocg gwintu wewnetrznego na-
cietego na czeSci wlotowej dyszy oslonowej wy-
konanej przewaznie z miedzi, oraz gwintu zew-
netrznego nacietego bezposrednio na warstwie
izolacyjnej.

Inne znane rozwigzania konstrukcyjne zespolu
stykowo-ostonowego uchwytu do spawania pét-
automatycznego w atmosferze gazéw ochronnych
charakteryzuja sie tym, ze dysza ostonowa mo-
cowana jest za pomocag tulejki sprezystej zapra-
sowanej czeSciowo w warstwie izolacyjnej, ktéra

. posiada w tym wypadku ksztalt tulejki z duzym

kolnierzem. Srednica wewnegtrzna tulejki spre-
zystej jest mniejsza od Srednicy zewnetrznej dy-
szy ostonowej w czeSci wlotowej i w zwigzku
z tym zacisk jest realizowany na powierzchni
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zewnetrznej dyszy oslonowej. Warstwa izolacyjna
jest przyklejona, wzglednie zaprasowana bezpo-
$rednio na rurkach stykowych.

Wyzej wymienione rozwigzania posiadajg. sze-
reg niedogodno$ci techniczno-eksploatacyjnych.
Przy zmianie dlugosci luku spawalniczego zacho-
dzi zawsze konieczno§é zmiany odleglo$ci czola dy-
szy oslonowej od strony wylotu od czota koncéwki
stykowej celem zachowania jarzenia sie tuku, za-
pewnienia nalezytej ostony gazu ochronnego, oraz
widocznosci miejsca spawania.

W rozwigzaniu konstrukcyjnym, w ktérym dy-
sza oslonowa jest mocowana za pomocg polacze-
nia gwintowego bezposrednio na warstwie izola-
cyjnej, przy zmianie diugo$ci luku spawalniczego
konieezne jest stosowanie szeregu dysz oslono-
wych wzglednie koncéwek stykowych o réznych
diugosciach w celu dobrania optymalnej odleglo-
Sci miedzy czolem koncowki stykowej a czolem
dyszy ostonowej. Stwarza to wiele niedogodno$ci,
oraz utrudnia wykonanie operacji spawalniczych.

Czesta wymiana dysz oslonowych szybko niszczy
gwint naciety na warstwie izolacyjnej, co powo-
duje konieczno§¢é wymiany calego zespoiu. Regu-
lacja odlegloSci miedzy czolem koncéwki styko-
wej a czolem dyszy ostonowej drogg wykrecania
dyszy ostonowej jest niemozliwa, poniewaz odpry-
ski metalu powstajgce podczas procesu spawania
przedostajg sie wolng przestrzenia miedzy rurka-
mi stykowymi a dysza oslonowg, oraz bfdzo
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szybko zaklejajg odsloniety gwint na dyszy osto-
nowej. Rowniez jakiekolwiek uszkodzenia war-
stwy izolacyjnej (co jest zjawiskiem dosyé czes-
tym) powoduje konieczno§¢ wymiany calego ze-
spolu.

W rozwigzaniu konstrukcyjnym, w ktérym dy-
sza oslonowa jest mocowana za pomocag tulejki
sprezystej zaciskajgcej jg od zewnatrz, mozliwos§é
koniecznej regulacji odlegloSci czola wylotu dyszy
ostonowej od czola koncowki stykowej realizo-
wana jest poprzez czeSciowe wysuwanie dyszy
oslonowej z tulejki spreiystej. Regulacje te unie-
hbzliwiajg calkowicie odpryski metalu powsta-
jace podczas procesu spawania przedostajgce sie
wolng przestrzenia miedzy rurkami stykowymi,
a dysza ostonowg. Powoduja one czeSciowe lub
catkowite zaklejenie, odslonietej przy wysunieciu
dyszy, wewnetrznej powierzchni tulejki sprezys-
tej, uniemozliwiajagc cofniecie dyszy oslonowej.
Poniewaz tulejka sprezysta jest zaprasowana w
warstwie izolacyjnej, w wypadku zaklejenia na-
stepuje konieczno§é wymiany zespotu.

Celem wynalazku jest usuniecie wymienionych
niedogodnosci i ograniczen, umozliwienie aktyw-
nej regulacji optymalnej odlegloS§ci czota dyszy
ostonowej od strony wylotu od czola koncéwki
stykowej przy zmianie dilugo$ci luku spawalni-
czego, wyeliminowanie niepotrzebnego zestawu
konico6wek stykowych i dysz ostonowych o réz-
nych dlugosSciach koniecznych dotychczas przy
zmianie dlugosci tegoz luku, oraz zwigkszenie
trwaloSci i niezawodno$ci catego zespotlu.

Aby cel ten osiggngé postawiono sobie zadanie
opracowania rozwigzania konstrukcyjnego zespolu
stykowo-oslonowego uchwytu do spawania p6i-
automatycznego w atmosferze gazéw ochronnych.
Zgodnie z wynalazkiem rozwigzanie tego zagad-
nienia polega na tym, Ze konieczna warstwa izo-
lacyjna majgca ksztalt tulet posiadajgca zapraso-
wang wewngtrz tulejke metalowg osadzona jest
przesuwnie na jednej z rurek stykowych, co umo-
zliwia aktywng regulacje odlegloSci czola dyszy
ostonowej od czola koncéwki stykowej podczas
procesu spawania.

Warstwa izolacyjna majgca ksztalt tulei, od
strony wylotu posiada na $rednicy wewnetrznej

" podtoczenie, w ktére wchodzi z optymalnym Ilu-

zem kolnierz lgcznika, zabezpieczajagc w ten spo-
s6b powierzchnie rurki stykowej, po ktérej prze-
suwa sie tuleja izolacyjna przed odpryskami me-
talu podczas spawania. Na zewnetrznej powierz-
chni tuleja izolacyjna posiada podtoczenie, w kto-
rym mie$ci sie tulejka rozprezna z pojedynczym
przecieciem na catej dlugosci, zaciskajgca od we-
wnatrz dysze oslonowg. Ulatwia to demontaz i
wymiane dyszy. na skutek zuzycia podczas eksplo-
atacji. '

Konstrukeja zespotu stykowo-ostonowego uchwy-
tu do Spawania pétautomatycznego w atmosferze
gaz6éw ochronnych wedlug wynalazku umozliwia
w pelni aktywng regulacje odleglo§ci czola dyszy
oslonowej, (od strony wylotu) do czola koncoéwki
stykowej, konieczng przy zmianie dilugo$ci tuku
spawglniczego. Rozwigzanie wedlug wynalazku eli-
minuje calkowicie konieczno§é stosowania szeregu
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dysz oslonowych i koncéwek stykowych o réznych
dlugos$ciach w celu odpowiedniej regulacji wy-
mienionej odleglosci w ‘trakcie spawania. Kon-
strukcja wedlug wynalazku zabezpiecza réwniez
calkowicie powierzchnie §lizgowe elementéw regu-
lacyjnych przed odpryskami metalu. W przypad-
kach zniszezenia warstwy izolacyjnej. w trakcie
eksploatacji, konstrukcja zespolu zabezpiecza lat-
wa jej wymiane, bez -dyskwalifikacji: calego zes-
polu.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, przedstawiajacym
przekr6j podiuzny zespotu sty'kowo-qslonowego
uchwytu do spawania pélautomatycznego w atmo-
sferze gazéw ochronnych.

Dysza ostonowa 2 ma ksztalt walca przecho-
dzgcy w stozek w kierunku wylotu. Na S$rednicy
wewnetrznej czesci walcowej dyszy oslonowej 2
wykonane jest podtoczenie, w ktére wchodzi tu-
leja izolacyjna 4 z tulejkg rozprezng 5, zaciska-
jacg dysze oslonowa 2 od wewnatrz. Polozenie
dyszy oslonowej 2, uwidocznione na rysunku, jest
polozeniem roboczym i w zasadzie ulega zmianie
tylko przy usuwaniu odpryskéw metalu powsta-
lych w procesie spawania oraz przy demontazu
z powodu zuzycia. Tuleja izolacyjna 4 z zapraso-
wang wewngtrz tulejkg metalowag osadzona jest
przesuwnie, najkorzystniej za pomocg polgczenia
gwintowego na rurce stykowej 6.

Wielko§¢é przesuniecia tulei 4 ograniczona jest
tgcznikiem 3 i rurkg izolacyjng 7. Tulejka roz-
prezna 5 osadzona jest luZno w podtoczeniu na
tulei izolacyjnej 4. Dlugo§é tulejki rozpreznej 5
odpowiada dlugosci podtoczenia ma korpusie, co
uniemozliwia ruch poosiowy tulejce rozpreznej 5,
jak i zaciSnietej na niej dyszy oslonowej 2, wzgle-
dem tulei izolacyjnej 4. Egcznik 3 stanowi polg-
czenie elektryczne pomiedzy rurkg stykowg 6
i koncowksg stykowa 1. Zmiane odlegto$ci po-
wierzchni czola wylotu dyszy ostonowej 2 od
powierzchni czolowej koncoéwki stykowej doko-
nuje sie przez pokrecanie tulejg izolacyjng w le-
wo lub w prawo.

Zastrzezenia patentowe

1. Zesp6l stykowo-ostonowy uchwytu do spawa-
nia pélautomatycznego w atmosferze gazow
ochronnych, znamienny tym, ze tuleja izola-
cyjna (4) jest osadzona przesuwnie na rurce
stykowej (6), najkorzystniej za pomocg polg-
czenia gwintowego, w celu aktywnej regulacji
odleglo$ci czola dyszy oslonowej od strony wy-
lotu, od czola koncéwki stykowej, podczas pro-
cesu spawania.

2. Zesp6l wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Zze
tuleja izolacyjna (4) posiada od strony wylotu
podtoczenie, w ktére wchodzi z optymalnym
luzem kotinierz lgcznika (3), w celu zabezpie-
czenia powierzchni przesuwnych przed odprys-
kami metalu powstajgcymi podczas procesu
spawania.

3. eZesp()l wedlug zastrz. 1, 2, znamienny tym, Zze
dysza oslonowa (2) osadzona jest na tulei izo-
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lacyjnej (4) za pomocag tulejki rozpreznej (5) 4. Zesp6ét wedlug zastrz. 1, 2, 3, znamienny tym,
zaciskajgcej dysze oslonowsa (2) na powierzchni 7ze tulejka rozprezna (5) posiada jedno przecie-
wewnetrznej. cie na calej dlugoSbci. : ‘
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