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Urzadzenie do automatycznego épawania w ostonie COg obreczy
i piast két wézkow golfowych

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do automatycznego spawania w ostonie CO, obreczy i piast kot
woézkéw golfowych. _

Znany dotychczas sposGb spawania elementéw piast i obreczy két wozkéw golfowych polega na tym, ze

zardwno tarcze z piastg tulei jak i potowki obreczy w postaci wyttoczek sktadane s3 ze sobg w oddzielnych
przyrzadach i sczepiane na srednicy spawania. Tak przygotowane elementy lqczone s3 metoda spawania recznego
tukowego elektrodami otulonymi.
. Inne znane rozwigzania montazu ispawania elementéw piast |obreczy két woézkow golfowych
charakteryzuja si¢ tym, Ze uprzednio sczepione elementy w oddzielnych przyrzadach mocowane sa w uchwycie
samocentrujacym umieszczonym na stole manipulatora spawalniczego a prowadnik drutu elektrodowego
p6étautomatu spawalniczego zamocowany jest w suporcie krzyZzowym na wysiggniku. Prawidtowy proces wymaga
wykonywania potaczeri w pozycji podolnej co w przypadku spawania tarcz z piastq tulei gdzie wystepuja dwie
spoiny pachwinowe ijedna czotowa wigZe si¢ z kazdorazowym orientowaniem elementéw spawanych
w przestrzeni i ustawiania wzgledem nich prowadnika drutu elektrodowego p6tautomatu spawalniczego.

Wyzej wymienione. sposoby moniazu iwykonywania spoin posiadaja szereg niedogodnosci
techniczno-eksploatacyjnych. Zasadnicza wada znanych dotychczas sposobdw jest sczepianie elementéw
w przyrzadach przed spawaniem, oraz uzyskiwanie ztacz posiadajacych niejednakowg gruboéc spoin na catym
obwodzie, co przy cienkich spoinach jest niedopuszczalne. Inng wadg dotychczas znanego sposobu montazu
i wykonywania spoin na elementach piast i obreczach két wozkéw golfowych jest trudnosé doktadnego
ustawienla prowadnika drutu elektrodowego wzgledem elementdw tarcz, piast oraz obtgczy. Wynikiem tego
ztgcza spawane posiadajg nieestetyczny wyglad i czesto wystepujg nieszczelnosci ktore éa niedopuszczalne ze
wzgledu na bezdetkowe kota.
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Celem wynalazku jest usunigcie wszystkich wymienionych wad i niedogodnoéci. Cel ten zostat osiggniety
przez skonstruowanie’urzadzenia do montazu i spawania automatycznego w ostonie CO, ,ktdrego istota jest
zesp6+ stotu wychylnego o poziomej osi obrotu, utozyskowany w korpusie z mocowanymi do niego dwoma
konikami; dociskowym i napedowym wyposazonymi w przyrzady centrujagco-mocujgce. St6t wychylany jest
z poto3enia poziomego o kat 35° zgodnie i przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek Zegara.

Urzqdzenie wedtug wynalazku umoiliwia wykonywanie wszystkich spoin na jednym elemencie przy
jednym zamocowaniu w przyrzadach centrujgco-mocujacych oraz wyeliminowanie operacji sczepiania
i przestawiania prowadnika drutu elektrodowego.

Urzadzenie wedtug wynslazku przedstawione jest w przykiadzie wykonania na rysunkach, na ktérych
fig. 1 obrn;u]e urzadzenie z zamocowang obrgcza w widoku z przodu, fig. 2 — to samo urzgdzenie w widoku
z boku; fig. 3 — obreez pospawana; fig. 4 — urzadzenie z zamocowang piasty w widoku z przodu podczas
wykonywania plerwszej spoiny pachwinowej; fig.5 —to samo urzadzenie w widoku zprzodu podczas
wykonywania drugiej spoiny pachwinowej, a fig. 6 — piaste pospawana.

Prowednik drutu elektrodowego gfowicy pdtautomatu spawalniczego mocowany jest w suportach
krzytowych kolumny.

Urzadzenie do spawania obrecry sktada sig z zespotu wychylnego stotu 1 o poziomej osi obrotu,
utokyskowanego w korpusie 2. W osi wzdtuinej wychylnego stotu 1 zamocowany jest napedowy konik 3 oraz
dociskowy konik 4. Kaidy z konikéw wyposaZony jest w centrujgco-mocujgce przyrzady 6 i 6 o réZnych
konstrukecjach. Przyrzad centrujgco-moeujacy 5 umocowany jest do watu napqdewego konika 3 na state a ruch
obrotowy z predkoscia spawania nadaje mu napgdowy zesp6t 7.

Centrujaco-mocujacy przyrzad 6 zamocowany jest do dociskowego konika 4 poprzez tozyskowy zespét 8
umoiliwiajacy wykonywanie ruchu obrotowego przyrzadu B wokét osi dociskowego konika 4. Wewnqtrz
korpusu 2 zamocowana jest kolumna 9 z wysiegnikiem 10 osadzonym na niej przesuwnie.

Na wysiegniku 10 poprzez zesp6t krzyiowych suportéw 11 prrytwierdzony jest prowadnik 12 drutu
elektrodowego, usytuowany tak, Ze jego 0f pionowa przecina si¢ z pozioma osig poprzeczna obrotu zespotu
wychyinego stotu 1. Przesuwne osadzenie wysiggnika 10 na kolumnie © umotliwia zmiane odlegtosci
prowadnika 12 drutu elektrodowego w zaleinoéci od wykonywania spoin czotowych i pachwinowych. Przesuw -
wysiggnika 10 po kolumnie moze by¢ rozwiazany w sposdb pneumatyczny, hydrauliczny lub mechaniczny.

Prowadnik 12 drutu elektrodowego potaczony jest zespotem weiy z kasetq 13 podajnika drutu
elektrodowego umieszczong na korpusie 2. Proces spawania automatycznego mote byé prowadzony tylko przy
trzech doktadnie okreslonych potozeniach wychylnego stotu 1. W potozeniu poziomym wykonuje sie spoiny
czotowe na piastach 14 i obeczach k6t 15, a w dwdch skrajnych potozenisch okreélonych katem +38° wykonuje
si@ spoiny pachwinowe na piastach 14,

Doktadne ustawienie wychyinego stotu 1 w poszczegdlnych potoieniach zapewnia spreiynowa-dociskowy
zespot 16 zakoriczony trepieniem stotkowym dopasowanym do otwordw w ustalajace]j listwie 17 korpusu 2.

Urzgdzenie przedstawione na fig.4 i5 posiada zamontowane centrujaco-mocujace prryrzedy 18 i 19
przystosowane do ustawiania potéwek tarez wzglgdem tulei plasty, centrowania i mocowania plast. 14
w napedowym koniku 3 i dociskowym koniku 4.

Proces wykonywania spoin na piastach 14 przebiega nastgpujgoo. Po zatokeniu tarcz | tulei plasty na
przyrzad 19 dosuwa sie zfoione elementy dociskowym konikiem 4°do centrujgco-mocujacego przyrzadu 18 .
przymocowanego do napedowego konika 3 i w pozycji wychylnego stotu 1, wedtug fig. 4 wykenuje sie pierwszg
spoing pachwinowa. Nastepnie wycofuje si¢ prowadnik 12 drutu elektrodowego w gérne potoienie na przyszig
spoine czotowa taczacq obydwie tarcze piasty 14 i ustawia si¢ wychylny stot 1 w potoienie poziome wykonujac
spoing czotowg. Zkolei wychyla sig st6t 1 do potoienia przedstaswionego na fig.5, odsuwa sie
centrujaco-mocujacy przyrzad 19 dociskowym konikiem 4 iopuszczajac prowadnik 12 drutu elektrodowego
wykonuje sie drugq spoing pachwinows na piascie 14.

Rozwigzanie takie eliminuje kazdorazowe ustawienie prowadnika drutu elektrodowege niezaleznie od tego
czy wykonana jest spoina czotowa czy pachwinowa.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do automatycznego spawania w osfonie CO, obrgczy ipiast kot wézkéw golfowych,
znamienne tym, Ze ma wychylny stét (1) o poziomej osi obrotéw o kat £36°, utoiyskowany w korpusie
(2) oraz napedowy konik (3) idociskowy konik (4), ktore wyposazone sq w przyrzady centrujaco-mocujace,
ponadto wewnatrz korpusu (2) zamocowana jest kolumna (9) z osadzonym na niej przesuwnie wysiegnikiem
(10), do ktérego przytwierdzony jest prowadnik (12) drutu elektrodowego, przy czym dla doktadnego
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tstawiania i unieruchomiania w poszczegdinych potozeniach wychylnego stotu (1), urzadzenie wyposazone jest

w blokujacy, sprezynowo-dociskowy zesp6t (16).
2. Urzadzenie wedfug zastrz. 1, znamienne, tym, ze o$ pionowa prowadnika (12) drutu

eiektrodowego przecina sie z pozioma osia poprzeczng wychylnego stotu (1).
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