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Urzadzenie do spawania rur

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do spaWania rur na montazu, o dtugich i skomplikowanych ksztat-
tach, gdzie niemozliwe jest nadanie rurze ruchu obrotowego a miejsce dookota rury jest ograniczone. Urzadzenie
jest przeznaczone zwilaszcza dla rur stopowych, kwasoodpornych, spawanych metoda TJG, gdzie bardzo waina
rzecza jest townomierne prowadzenie palnika i spoiwa, co przy recznym operowaniu sprzg¢tem jest niemozliwe.

Znane s3 urzadzenia do pétautomatycznego, badZ tez automatycznego spawania rur, sg one jednak przysto-
sowane do takich warunkow, Ze rura jest obracana pod palnikiem czy elektroda. Urzadzenia te mogg byé
stosowane tylko do luznych odcinkéw prostych. Jesli trzeba potaczyé rury przebiegaiace pomigdzy urzadzenia-
mi na montazu, trzeba wykonywad spoiny recznie, co jest czasem utrudnione z powodu ograniczonego dostepu
a przy spawaniu metoda TJG, ktdra trzeba stosowaé do stali stopowych, prawie niemozliwe. Laczenie luznych
odcinkdéw gietych tez zwykle trzeba wykonywacd recznie.

Celem wynalazku jest opracowanie urzadzenia do wykonywania spoin rurowych bez potrzeby nadawania
rurze ruch6w obrotowych, bez potrzeby wysuwania rury z urzadzenia po spawaniu, z zapewnieniem automatycz-
nego prowadzenia palnika i automatycznego podawania spoiwa. Urzadzenie powinno umozliwi¢ wykonywanie
zlacz w miejscach trudnodostgpnych, ciasnych, w ktérych odstep spawanej rury od przeszkody, na przyktad
Sciany czy nast¢pnej rury wynosi kilkanascie centymetréw, ponadto urzadzenie musi pracowaé w kazdym poto-
Zeniu, spawanej rury. Cel ten osiagnigto przez zastosowanie urzadzenia skiadajacego si¢ z okragtego, dzielonego
wzdluz osi korpusu statego, ktéry mozna natozy¢ i ustali¢ na spawanej rurze. W korpusie statym osadzony jest
réwniez dwudzielny korpus obrotowy, ktéry uruchamiany jest silniczkiem elektrycznym i przektadnig zgbata.
Na korpusie obrotowym osadzony jest suport z palnikiem, oraz beben ze spoiwem napedzany silniczkiem elek-
trycznym. Suport wyposazony jest w mechanizmy umozliwiajace regulowanie potozenia palnika, przesuwanie go
wzdluz osi rury, wpoprzek osi oraz pochylanie w obu kierunkach. Prad elektryczny do palnika i silnik6w
doprowadzany jest przez piericien §lizgowy umieszczony na czesci obrotowej. Rozwiazanie takie umozliwia
nalozenie urzadzenia na rurg, ustalenie go na niej, ustawienie palnika nad spoina we wtasciwej odlegtosci i pod
whasciwym katem, a po wiaczeniu pradu korpus obrotowy bedzie przesuwat palnik dookota rury nad ztaczem
i wykona warstwe spoiny.
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Przy taczeniu rur grubosciennych konieczne jest wykonanie kolejne kilku, a czasem kilkunastu warstw
spoiny. Po zakorczeniu jednego obwodu trzeba wytaczy¢ prad, ustawic¢ palnik w nowe potozenie i wykonaé
nastepna warstwe. Potozenie palnika ustalone raz na poczgtku zachowuje si¢ przez caty obwdd, gdyz urzadzenie
wycentrowane jest na rurze. Zaréwno ruch palnika, jak podawanie spoiwa dzigki zastosowaniu napedéw mecha-
nicznych, sg ustalone, jakosc spoiny jest dzigki temu bardzo jednorodna. Przetop do wnetrza rury jest minimalny
i nie wptywa w znaczacy sposdb na wielkos¢ przekroju.

Urzadzenie jest fatwo rozbieralne, nadaje si¢ do stosowania na montazach. Mozna je stosowaé¢ do spawania
w ostonie gazowej, na przyktad metoda TJG, elektroda wolframowa w ostonie argonowej. Waz doprowadzajacy
argon dotacza si¢ do palnika bezposrednio w czasie pracy owija si¢ on na rurze. W czasie przerw na przestawianie
palnika mozna go odtaczaé i odwijac. Silnik obrotu korpusu z suportem palnika, oraz silnik napedu podawania
spoiwa sa silnikami pradu statego wiaczonymi w uktadzie potencjometrycznym, co pozwala na ptynng regulacje
ich obrotéw. Do wygaszania tuku zastosowano specjalny uktad oporéw wiaczanych kolejno przez przekazniki
w szereg z pradem spawania. Pozwala to na stopniowe zmniejszanie tuku i uniknigcie powstawania zaglebienia
w spoinie w miejscu nagtego przerwania fuku. Urzadzenie mozna stosowaé do réznych materiatéw i zapewnia
" ono wykonanie bardzo réwnomiernych potaczen, jakoscia znacznie przewyzszajacych spoiny r¢czne.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, w ktérym fig. 1 przedsta-
~ wia urzadzenie w przekroju podtuznym, a fig. 2 — schemat potaczen oporéw do wygaszania tuku.

Dwudzielny korpus staly 1 wraz z osadzona na nim tarcza zgbatg 2, naloZony jest na wktadki centrujace 3,
‘umieszczoneé na rurze spawanej 4. Wszystkie te elementy sa dwudzielne tak jak korpus, co umozliwia zaktadanie
ich i zdejmowanie w dowolnym miejscu. Wktadki 3 s3 dopasowane zewnetrzna srednica do korpusu, a wewneg-
trzng do rury. Po zlozeniu sa dociagane srubami do korpusu, co powoduje zacisnigcie powierzchni stozkowych
i ustalenie potaczenia rury, wktadek i korpusu. Korpus staly 1 spina si¢ na bokach zamkami, z ktérych jeden
moze mie¢ forme zawiasy. W korpusie statym 1 umieszczony jest dwudzielny korpus obrotowy S, z kétkiem
zebatym napedu obrotu 6, uruchamianym przez silnik 7, za posrednictwem przektadni redukujacej 8. Kétko
napedu obrotu 6 wspdtpracuje z tarcza zebata 2 ustawiona w korpusie statym 1. Na korpusie obrotowym 5
osadzony jest suport ruchu podtuznego 9 i poprzecznego 10 z ramieniem 11. Ramig¢ 11 ma przegub wychylny

12, za posrednictwem ktérego potaczone jest z ptyta 13. Suporty 9 i 10 umozliwiaja regulacje potozenia plyty
w stosunku do osi rury i do jej ztacza. Na ptycie 13 osadzony jest palnik 14, silnik podawania spoiwa 15, rolka
podawania spoiwa 16, rolka dociskowa 17 ibegben zapasu spoiwa 18. Rolka 16 napedzana przez silnik 15
doprowadza drut spoiwa do tuku wytwarzanego przez palnik. Prad do silnikéw czgséci obrotowej doprowadzony
jest z czesci statej przez pierscien slizgowy 19. Przegub wychylny 12 ma o$ ustawiona na wysokosci spoiny, co
umozliwia ustawienie palnika pod zgdanym katem. Tak wigc przez zastosowanie suportéw 9 i 10, oraz przegubu
12 osiagnigto mozliwos¢ ustawiania palnika doktadnie nad spoing i pod dowolnym katem wzgledem niej.

Po ustawieniu urzagdzenia wtacza si¢ prad i puszcza gaz obojetny wezem do palnika. Wytwarza si¢ tuk
elektryczny i zaczyna spawanie. Silnik podawania spoiwa 15 obraca rolk¢ podawania 16, ktéra podaje drut elektro-
dy zbebna zapasu 18. Rolka podawania 16 ma na obwodzie rowek moletowany, co zapewnia przesuwanie
elektrody bezposlizgowo, ze stalg predkoscia. Jednoczesnie silnik obrotu 7 zaczyna obracaé kétke 6 i zaczyna
" si¢ ruch obrotowy korpusu obrotowego 5, a z nim suportéw 9, 10 i ptyty 13 z palnikiem 14 dookota rury. Po
wykonaniu pelnego obrotu urzadzenie zatrzymuje si¢ dla korekty ustawienia palnika, lub tez dla zdjecia urzadze-
nia jesli spoina jest zakoriczona.

Uktad wygaszenia tuku elektrycznego sktada si¢ z szeregu oporéw o wartosciach majacych si¢ do siebie jak
liczby 2:1:0,5:0,25:0,25. W czasie normalnej pracy opory sa odpowiednio pozwierane stycznikami. Przed
wylaczeniem tuku, w odstegpach parosekundowych roztacza si¢ kolejne styki oporéw. Powoduje to stopniowe
zmniejszanie si¢ tuku i wypelnienie dotka w spoinie pod palnikiem. Zakoriczenie spoiny jest dzigki temu réwno-
mierniejsze. Uktad ten moze by¢ tez stosowany przy spawaniu rury cienkosciennej, kiedy zalezy nam na zmniej-
szeniu tuku, -dla uniknigcia przegrzania materiatu.

Urzadzenie wedlug wynalazku moze by¢ konstrukcyjnie rozwigzane wedtug wyzej opisanych zasad dla rur
o $rednicach zawartych w pewnych zatozonych granicach. Dla kazdorazowej okreslonej Srednicy zewnegtrznej
rury nalezy wtedy wykonaé specjalne wktadki centrujace 3, przyktadowo urzadzenie skonstruowane dla rur
o $rednicy od 20 do 51 milimetréw musi mieé¢ zapewnione miejsce od obwodu rury do najblizszej przeszkody nie
wiecej niz 100 milimetréw, a wzdtuz rury okoto 300 milimetréw. Urzadzenie nadaje si¢ do spawania rur
z réznych materiatéw szczegélnie metoda TJG, grubosciennych, stopowych.
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Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do spawania rur,znamienne ty m, ze sktada si¢ z okragtego, dzielonego wzdtuz osi,
korpusu statego (1) z wieficem zgbatym (2) i pierscieniem slizgowym (19), spinanego Sciagami, wktadek centruja-
cych (3), dzielonego korpusu obrotowego (5) uruchamianego kétkiem zgbatym (6), napgdzanym silniczkiem (7)
przez przektadnig (8), suportéw podtuznego (9) i poprzecznego (10), ramienia (11) z przegubem (12) taczagcym
je z ptyta (13), na ktorej znajduje si¢ palnik (14), bgben z zapasem spoiwa (18), rolka podajaca (16) i rolka
dociskowa (17), przy czym prad spawania jest doprowadzony do palnika (14) przez uktad wygaszania tuku.

2. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne ty m, ze uktad wygaszania luku posiada szereg oporéw
zwieranych stycznikami o wartosciach majacych sig¢ do siebie najlepiej jak 2:1:0,5:0,25:0,25.

3. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, Ze rolka (16) podawania spoiwa ma na obwodzie
rowek moletowany.
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