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Urzadzenie do spawania wzdluinego walczakéw

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do spawania wzdtuznego walczakow.

Znane jest rozwigzanie urzadzenia mocujacego do automatycznego spawania walczakéw opatentowane
w Polsce pod nr 95 276 w ktérym walczak jest dociskany do podkiadki spawalniczej przez tapki dociskowe
napedzane pneumatycznie. Jest to zespot mocujacy walczak do spawania. Niedogodnoscia znanego rozwia-
zania jest brak mozliwosci skorygowania wzdhiznego przesunigcia krawedzi do spawania jak réwniez
ustalenia zadanej wielkosci szczeliny do spawania.

Celem wynalazku jest opracowanie konstrukcji urzadzenia do spawania wzdtuznego walczakéw, poz-
walajacego na korygowanie przemieszczen wzdtuznych i poprzecznych krawedzi blach walczaka do
spawania.

Istota rozwiazania wedlug wynalazku jest likwidacja przemieszczeft wzdtuznych krawedzi blach wal-
czaka poprzez wykorzystanie trzonu osadzonego na oporowej plycie, posiadajacego w gornej czgsci pota-
czone suwliwie listwy z zaczepami unoszonymi sprezynami i sterowanymi zderzakami. Zderzaki te znajduja
si¢ nad listwami i zamocowane sg do trzonu. Dociskowe szcz¢ki oraz szablon pozwalaja na uzyskanie zadanej
wielkosci szczeliny spawalniczej.

Korzystnym efektem rozwigzania wedlug wynalazku jest mozliwo$¢ korygowania przesunig¢¢ podtu-
inych i poprzecznych krawedzi blach walczaka do spawania wzdluznego. Pneumatyczne napedy elementéw
zaciskowych zapewniaja niezawodne dziatanie jak i skrocenie czasu mocowania przed spawaniem. Sterowa-
nie zaczepu zderzakiem ulatwia mechanizacj¢ za i roztadunku walczaka na urzadzenie.

Przedmiot wynalazku uwidoczniono. w przykladzie wykonania na rysunku na ktérym fig. 1 przedstawia
schematycznie przekréj podtuzny trzon z listwami, fig. 2 — schematycznie przekrdj poprzeczny urzadzenia,
fig. 3 — schematycznie szczeg6t zaczepu w polozeniu roboczym, fig. 4 — schematycznie szczegot zaczepu w
polozeniu roztadunku walczaka, fig. 5 — schematycznie przekrdj poprzeczny walczaka, osadzonego na
trzonie, niezwolnionego zaczepami.

Poddawny procesowi spawania walczak 1 spoczywa na trzonie 2, ktory w gornej czg¢sci posiada
potaczone suwliwie listwy 3z zaczepami 4. Nad listwami 3do trzonu 2jest przymocowany zderzak §. Listwa 3
jest napedzana przez pneumatyczny sifownik 6. Boczne powierzchnie walczaka 1s3 dociskane przez szcz¢ki 7
napedzane pneuamtycznymi silownikami 8. Krawedzie wzdluzne blachy walczaka dociskane s3 do trzonu 2
przez tapki 9 nap¢dzane pneumatycznymi wgzami 10. Szablon 11 spoiny wzdluznej wprowadzany pomigdzy
fapki 9 jest nap¢dzany przez pneumatyczny silownik 12. Zaczep 4 potaczony jest obrotowo z listwg 3 za
pomoca sworznia 13, za$ sterowany jest spr¢zyna 14 i zderzakiem 5. Zaczep 4dociska walczak 1do oporowej
plyty 18 za pomoca listwy 3 i sifownika pneumatycznego 6.
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Zasada dzialania urzadzenia wedlug wynalazku jest nast¢pujaca. Walczak 1 osadza si¢ na trzonie 2
obejmujac krawedziami blach szablon 11 szczeliny spoiny i dociskajac je wstgpnie tapkami 9. Cofajac listwg 3
za pomocg pneumatycznego silownika 6 powodujemy wyjscie zaczepu 4spod zderzaka §isprezyna 14obraca
zaczep 4 wok6t sworznia 13. Uniesione zaczepy 4 dociskaja krawedzie plaszcza walczaka 1do oporowe) ptyty
15 wyréwnujac wzajemne przesunig¢cie wzdtuzne do spawania.

Docisniecie krawgdzi bocznych walczaka do szablonu 11 uzyskuje si¢ poprzez szczgki 7 dociskane
pneumatycznymi silownikami 8. Lapki 9 z pneumatycznymi w¢zami 10 dociskajg krawedzie blach do
spawania. W dalszej kolejnosci zwalnia si¢ docisk szczgk 7. Pneumatycznym sitownikiem 12 unosi si¢ szablon
11 i nastgpuje proces spawania krawgdzi walczaka 1 spoing wzdhuzna. Po zakonczeniu spawania zwalnia sie
docisk tapek 9 i wysuwajac listwg 3 powoduje si¢ wejécie zaczepu 4 pod zderzak §, co umozliwia roztadunek
pospawanego walczaka 1 z trzonu 2 urzadzenia.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do spawania wzdluznego walczakéw przy wykorzystaniu ukladéw pneumatycznych do
mocowania walczakéw oraz docisku krawedzi wzdluinej blachy walczaka do podkadki spawalniczej,
mamienne tym, ze z trzonem (2) zamocowanym na oporowej plycie (15) potaczone s3 suwliwie listwy (3) z
zaczepami (4), przy czym boczne powierzchnie walczaka (1) sa dociskane do szablonu (11) szczeliny
spawalniczej poprzez dociskowe szcze¢ki (7).

2. Urzadzenie wedlug zastrz. |, znamienne tym, ze do dolnej cz¢écia zaczepu (4) przylaczona jest
sprezyna (14), zas nad listwa (3) znajduje si¢ zderzak (5) przymocowany do trzonu (2).
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fig.5
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