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Przedmiotem wynalazku jest urzgadzenie do spa-
wania, zwlaszcza tulejek z ramionami wahaczy za-
wieszenia przedniego samochodu.

Dotychczas tulejki z ramionami wahaczy spawa
sie na urzgdzeniach, ktore skladajg sie z obrotni-
ka spawalniczego wmontowanego w korpus urza-
dzenia, do Kktorego jest przytwierdzona glowica
spawalnicza odsuwana i przysuwana pneumatycz-
nie do przedmiotu spawanego.

Urzadzenia te posiadajg tylko jedng nierucho-
ma glowice spawalniczg wykonujgca spoine z jed-
nej strony ramienia. Spawanie odbywa sie¢ w plasz-
czyznie poziomej. Dla wykonania spoiny z drugiej
strony ramienia konieczne jest zdjecie elementu
spawanego i cdwrocenie go o 180 stopni. Czas spa-
wania jest dwukrotnie diuzszy i wymagana jest
dodatkowa operacja recznego zlgczenia tulejki z
wahaczem celem unikniecia niewspétosiowosci tych
dwoch elementéw.

Celem wynalazku jest usuniecie wyzej wymie-
nionych wad i niedogodno$ci. Cel ten osiggnieto
dzieki temu, Ze obracajgce sie w dwoch réwnole-
glych ptlaszezyznach pionowych dookola osi pozio-
mej przechodzgcej przez Srodek obwodu wyko-
nywanej spoiny. spawalnicze glowice osadzone s3
nieruchomo na dwéch wspélcentrycznych watach,
posiadajgcych ruch obrotowy i poosiowy, ktére sg
nieruchomo zamocowane w tloczysku przesuwa-
nym poosiowo za pomocg tloka cylindra, natomiast
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sam przedmiot spawany osadzony jest nieruchomo
na wymiennych bazach.

Przedmiot wynalazku przedstawiony jest w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktéorym fig. 1
przedstawia urzgdzenie w widoku z przodu, fig. 2 —
urzgdzenie w widoku z géry, fig. 3 — przekrdj
A—A ukladu doprowadzajgcego dwutlenek wegla,
prad spawania i prad zasilania, a fig. 4 — widok
tego uktadu.

Urzgdzenie skiada sie z podstawy 1, na ktérej
zamocowane sg trzy korpusy: lewy korpus 2, $rod-
kowy korpus 3 i prawy korpus 4. Lewy Kkorpus 2
jest skrzynkowa konstrukcjg spawang, wewngtrz
ktérej umieszczone sg elektryczne sterownicze
uklady 5 spawalniczych glowic 6. Na zewnatrz do
plyty goérnej korpusu 2 zamocowany jest zespot
napedowo-uchwytowy skladajgcy sie z napedza-
nego napedem 7 watu 8 obrotowego, na ktérym
zamocowany jest obrotowy kiet 9 z elementem ba-
zujgco-centrujgcym, spawalnicza glowica 6, palec
10 stuzgcy do przerywania Swiatta fotokomorki, ze-
bate koto 11 i uklad 12 doprowadzajgcy do glowic
6 prad zasilania, prgd spawania i gaz ochronny,
oraz nieobrotowego tloczyska 13, do ktoérego przy-
mocowana jest fotokomérka 14 i tlok 15 pneuma-
tycznego cylindra 16.

Ttok 15, nieobrotowe tloczysko 13 oraz obrotowy
wat 8 przesuwajg sie wewnatrz cylindra pneuma-
tycznego 16. Na plycie czolowej lewego korpusu 2

umieszczony jest regulacyjny pulpit 17 napedu
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obrotu glowic i szybko$ci posuwu drutu elektro-
dowego oraz przeplywomierz 18 do regulacji nate-
Zenia przeplywu dwutlenku wegla. Korpus 3 $rod-
kowy jest skrzynkowa konstrukcjg spawang, we-=
wnatrz ktérej znajduja sie elektro-gazowe zawory
19, oraz elektro-pneumatyczne zawory 20. Na pty-
cie czolowej znajduje sie gléwny wylacznik 21. Na
czeSci gornej Srodkowego korpusu 3 zamocowane
sg wymienne ustawcze bazy 22 i 23 spawanego
przedmiotu 24.

Korpus 4 prawy zbudowany jest podobnie jak
korpus 2 lewy a rézni sie od niego tym, ze do pty-
ty czolowej korpusu 4 przymocowany jest za po-
§rednictwem wspornika sterowniczy pulpit 25 a
wewnatrz korpusu znajduje sie elektryczny ste-
rowniczy uklad 26 napedu ruchu obrotowego spa-
walniczych glowic 6. Fig. 3 i 4 przedstawiaja uktad
12 doprowadzajacy dwutlenek wegla, prad zasila-
nia spawalniczych glowic 6 oraz prad spawania.
Doprowadzajacy uktad 12 ma pokrywe z krdéccem
27 do doprowadzenia dwutlenku wegla, uszczelnio-
ng i izolowang rure 28 do przeptywu dwutlenku
wegla, obudowe 29, na ktérej zamocowane sg czte-
ry kontaktowe szczotki 30 do zasilania spawalni-
czych gltowic 6.

Wewnatrz obudowy 29 umieszczone sg kontak-
towe pierécienie 31 zasilajace przewéod 32 oraz
obrotowy element 33, na ktérym zamocowane s3
te piericienie. Wszystkie elementy obrotowe ukia-
du 12 sg polgczone z obrotowym walem 8 za po-
$rednictwem pradowego pier$cienia 34. Do czoto-
wej plyty 385 ukladu 12 przymocowane sg rucho-
me pradowe szczeki 36 oraz Srubowy zacisk 37,
ktéry lgczy pragdowe szczeki 36 z przewodem spa-
walniczym.

Urzadzenie wedilug wynalazku dziala w naste-
pujacy sposéb: po otworzeniu przeptywu dwutlen-
ku wegla oraz sprezonego powietrza, gtéwnym wy-
lacznikiem 21 wlgcza sie wszystkie uklady elek-
tryczne urzadzenia do sieci. Na bazach 22 i 23
uklada sie przygotowane do spawania elementy 24.
Przyciskiem znajdujacym sie na sterowniczym pul-
picie 25 wigcza sie cylindry 16 pneumatyczne za
posSrednictwem elektro-pneumatycznych zaworéw
20. Dzialanie ttokéw 15 pneumatycznych cylindréw
16 powoduje przesuniecie czeSci nieobrotowego tlo-
czyska 13 oraz obrotowego walu 8 wraz z zamoco-
wanymi na nich elementami. Przycisniecie tego
przycisku powoduje réwniez wilgczenie przeplywu
dwutlenku wegla za poSrednictwem elektrogazo-
wych zawor6ow 19.

Dwutlenek wegla doprowadzany jest do pokrywy
krbéécem 27, przeplywa nastepnie przez rure 28,
obrotowego walu 8 i przewodem igelitowym do-
staje sie do spawalniczych glowic 6. Nastepnie
przyciskiem znajdujgcym sie na sterowniczym pul-
picie 25 wlacza sie proces spawania. Spawalnicze
glowice 6 zaczynajg sie obracaé w plaszczyZnie
pionowej. Razem ze spawalniczymi glowicami 6
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obraca sie ré6wniez obrotowy wat 8 wraz ze wszyst-
kimi zamocowanymi na nich elementami. Prad za-
silania doprowadzony jest do spawalniczych gto-
wic 6 poprzez kontaktowe szczotki 30, kontaktowe
pierScienie 31 czterozylowym przewodem 32. Prad
spawania doprowadzony jest przewodem spawalni-
czym 1z prostownika do S$rubowego zacisku 32,
przechodzi przez prgdowe szczeki 36 na pradowy
pierScien 34, a nastepnie odizolowang miedziang
rurkg 28 zamocowang wewnatrz obrotowego walu
8 doprowadzony jest koncéwki spawalniczej glo-
wicy 6.

Przekazniki czasowe wchodzace w sklad sterow-
niczego ukladu 26 odliczajg nastawione uprzednio
czasy spawania poszczegdlnych spawalniczych glo-
wic 6. Przekazniki czasowe odliczajg tylko czas
czystego spawania i sg nastawione w ten sposéb,
ze ulozona spoina posiada zakladke to znaczy, ze
spawalnicze glowice 6 wykonujg obrét o okoto
370°. W momencie zakonczenia spawania zostaje
wylgczony ruch obrotowy spawalniczych glowic 6,
zapalajg sie zaréwki fotokomorek 14, po czym spa-
walnicze glowice 6 wykonujg obrét w kierunku
przeciwnym do kierunku spawania.

Ruch powrotny spawalniczych glowic 6 wylg-
czony zostaje w momencie gdy palce 10 przery-
wajg S$wiatta fotokomérek 14, ustawionych w ten
spos6b, ze glowice zawsze zatrzymuja sie w poto-
zeniu wyjSciowym. Kolejnym przyciskiem znajdu-
jacym sie na sterowniczym pulpicie 25 powoduje
sie zadziatanie elektro-pneumatycznych zaworéw
20, za poSrednictwem ktérych czesci ruchome obro-
towego walu 8 oraz nieobrotowe tloczysko 13 zo-
staja wycofane do polozenia wyjSciowego dzieki
dziataniu ttok6éw 15 pneumatycznych cylindréw 16.
Naciéniecie tego przycisku powoduje réwniez wy-
lgczenie przeptywu dwutlenku wegla dzieki zadzia-
laniu elektrogazowych zawor6w 19. Pospawane ele-
menty 24 zdejmuje sie recznie z baz 22 i 23.

Zastrzezenie patentowe

Urzadzenie do spawania, zwlaszcza tulejek z
ramionami wahaczy zawieszenia przedniego sa-
mochodu, ktére umozliwia wykonywanie spoin ob-
wodowych pachwinowych na plaszczyznach piono-
wych, jednocze$nie z obu stron spawanego przed-
miotu tukiem elektrycznym w ostonie gazow, zna-
mienne tym, Ze obracajace sie w dwoéch réowno-
leglych ptaszezyznach pionowych dookota osi po-
ziomej przechodzacej przez $rodek obwodu wyko-
nywanej spoiny spawalnicze glowice (6) osadzone
sa nieruchomo na dwéch wspélcentrycznych wa-
tach (8), posiadajgcych ruch obrotowy i poosiowy,
ktére sg nieruchomo zamocowane w ttoczysku (13),
przesuwanym poosiowo za pomocg tloka pneuma-
tycznego cylindra (16), natomiast sam przedmiot
(24) spawany osadzony jest nieruchomo na wy-
miennych bazach (22) i (23).
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