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Urzadzenie do spawania i kontrolowanego ochladzania
. zespawanych elementow

Przedmiotem wynalazku jest urzgdzenie do spa-
wania i kontrolowanego ochladzania zespawanych
elementow, zwlaszcza cylindrycznych elementow si-
townik6éw hydraulicznych.

Znane cylindryczne elementy silownikow na przy-
kiad takie jak: tloki, rury, stopy, cylindry i inne,
z ktorych po zmontowaniu i polgczeniu ze sobg na
gotowo za pomocg spawania uzyskuje si¢ okreslone
zestawy konstrukcyjne silownikéw, wykonywane sg
najczesciej z trudno spawalnych stali stopowych,
ktore po spawaniu muszg byé ochladzane w spo-
sOb kontrolowany.

W technice brak jest specjalistycznego urzgdze-
nia umozliwiajgcego w pelni zmechanizéwane i w

‘razie potrzeby zautomatyzowane przeprowadzenie
operacji spawania elementow silownikéw oraz bez-
posrednio po tej operacji, kontrolowane ochladza-
nie wykonanych spoin. Stan taki powoduje, ze ope-
racje spawania odbywajg sie na stanowiskach ogol-
nego przeznaczenia, wyposazonych w znane mani-
pulatory spawalnicze, ktérych roboczy organ — glo-
wica wykonuje ruch obrotowy, wraz z zamocowa-
nym elementem, wokot stalej osi poziomej. Sprawia
to, ze w przypadku zmiany rodzaju spawanych ele-
mentéw, ktorych $rednice i inne wymiary roéznig
sie pomiedzy soba, kazdorazowo zachodzi koniecz-
nos$¢ zmiany oprzyrzadowania, tak aby elementy
mogly by¢é zamocowane w glowicy ‘manipulatora a
nastepnie wprawione w ruch obrotowy i poddane
spawaniu. Natomiast spoiny zabezpieczone sg za po-
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mocg pokrywania ich materialem o malej przewod-
nodci cieplnej lub w inny sposéb, na przyklad przez
okrywanie kocami azbestowymi. Ma to te istotng
wade, ze brak jest mozliwos$ci kontrolowania i re-
gulowania szybkosci cchladzania spoin.

Przedstawione niedogodno$ci w bardzo powaZnym
stopniu utrudniajg realizacje zatozonego procesu
technologicznego produkéji sitownikéw, uniemozli-
wiajg jego mechanizacje oraz automat}"zacje, posz-
czegblne operacje technologiczne sa mato wydajne,
niebezpieczne i pracochlonne, & wykonane polgcze-
nia spawane nie zawsze zachowujg wymagane pa-
rametry techniczne. g ’

Celem wynalazku jest wyeliminowanie tych istot-
nych niedogodnosci, a zagadnieniem technicznym
wymagajacym rozwigzania — skonstruowanie jed-
nolitego, specjalistycznego urzgdzenia umozliwiajg-
cego spawanie oraz bezposrednio po tym kontrolo-
wane ochladzanie zespawanych elementéw, zwlasz-
cza cylindrycznych elementéw sitownikéw hydrau-
licznych, wykonanych ze stali trudno spawalnych
oraz umozliwiajgcego pelng mechanizacje oraz w
razie potrzeby automatyzacje zadanego procesu te-
chnologicznego produkcji zestawdéw konstrukcyjnych
wspomnianych silownikow.

Zgodnie z wynalazkiem, zagadnienie to rozwigza-
no dzieki temu, ze urzadzenie sklada sie z sekcji
spawalniczej i sekcji ochladzania, ktorych przestrze-
nie robocze przechodzg jedna w drugg. Sekcja spa-
walnicza wyposazona jest w zesp6l do wstepnego
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podgrzewania elementéw oraz w zespél do spawa-
nia na gotowo, przy czym kazdy z zespoldw zaopa-
trzgny jest -w..niezalezny uklad napedowy majacy
co nmmme]: jedng -glowice mocujaco-napedzajaca
umfleszczong na suporcie ruchomym poziomo i pio-
. nowo. SekCJa spawaln cza wyposazona jest ponadto
W jznane pa1n1k1 grzewcze i pistolety spawalnicze,
zaﬁmcoWane—przegubowo na ruchomych pionowo ra-
mionach umieszczonych na ruchomych poziomo kor-
pusach -znajdujacych sie na wysiegnikach zamoco-
wanych w suwaku umieszczonym ruchomd> w sto-
jaku. Sekcja ochladzania sklada sie z segmentow,
przy czym segmenty -stropu sg uchylne, a jej we-
wnetrzna przestrzen robocza ma co najmniej dwie
strefy temperaturowe oddzielone od siebie elastycz-
ng przegrodg. W przeédniej strefie umieszczone sa
znane elementy grzewcze oraz ruchoma pionowo
przestona, a na koncu sekcji znajduje sie przestona
zamocowana przegubowo.

Uczadzenie wedlug wynalazku pozwala na calko—
wite osiggniecie zamierzonego celu, umozliwia zme-
chanizowanie i zautomatyzowanie zadanego proce-
su technologicznego, “w istotny sposéb wplywa na
zwigkszenie wydajnosci oraz bezpieczenstwa pracy
obstugi, zapewnia realizacje czynnosci roboczych w
ustabilizowanych warunkach, co w wielkoseryjnej
produkcji elementéw silownikow ma zasadnicze
znaczenie.

Przedmiot wynalazku uwidoczniony jest w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktorym fig. 1
przedstawia urzadzenie w widoku z gory, fig. 2
— urzadzenie w widoku z boku, a fig. 3 — prze-
kroj A—A zaznaczony na fig. 2.

Jak pokazano na fig. 1-+-3, urzadzenie sklada sie
z spawalniczej sekcji 1 polgczonej integralnie z sek-
cja 2 przenaczong do kontrolowanego ochtadzania
zespawanych elementéow. Sekcja 1 wyposazona jest
w zesp6l 3 do wstepnego podgrzewania elementow
oraz w zespét 4 do lgczenia tych elementoéw za po-
mocy spawania. Sekcja 1 wyposazona jest w na-
pedowy uklad 5 majacy suport skiladajacy sie z ru-
chomej pionowo podstawy 6, na ktérej umieszczona
jest ruchoma poziomo rama 7 osadzona na pro-
wadnicy 8. Na ramie 7 zespoléow 3 i 4 znajduje sie
mocujgco-napedzajaca glowica 9 przeznaczona do
podgrzewania oraz .mocujgco-napedzajgca glowica
10 przeznaczona do spawania. Sekcja 1 wyposazo-
na jest ponadto w znane grzewcze palniki 11 oraz
spawalnicze pistolety 12 zamocowane przegubowo
na ruchomych pionowo ramionach 13 umieszczonych
na ruchomych poziomo korpusach 14 znajdujgcych
sie na wysiegnikach 15 zamocowanych w suwaku
16 umieszczonym ruchomo w stojaku 17 i polgczo-
nym z silownikiem 18. Przestrzen robocza sekcji 1
przechodzi bezposrednio w wewnetrzng przestrzen
sekcji 2 skladajgcej sie z segmentéw 19 zaopatrzo-
nych w uchylne elementy 20 stropu i jest podzie-
lona na strefy temperaturowe za pomocg elastycz-
nej przegrody 21. W przedniej czesci sekcji 2 znaj-
duja sie grzewcze elementy 22 oraz ruchoma pio-
nowo przestona 23, a w czesci koncowej sekcji 2
znajduje sie przegubowa przestona 24.

Dziatanie urzadzenia przedstawionego w przykia-
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dzie wykonania zostanie blizej objasnione w powig-
zaniu z innymi urzadzeniami towarzyszacymi, znaj-
dujacymi si¢ w ciggu technologicznym: rury 25 u-

mieszczone na palecie 26 oraz stopy 27 umieszczo-

ne na palecie 28 przemieszcza sig, za pomoca elek-
trowciggu 29, na montazowe urzgdzenie 30, na kto-
rym z wspomnianych elementow 25 i 27 montuje
sie cylindry 31. Cylindry 31 za pormoca elektrowciz-
gu 29 przemieszcza sie na podajnik 32, ktéry cy-
klicznie lub w dowolnie wybranym czasie przemie-
szcza je skokowo do sekcji 1 urzadzenia wedlug
wynalazku.

W sekcji 1 nastepuje automatyczne zamocowanie,
ustalenie we wlasciwym- polozeniu oraz wprawie-
nie w ruch obrotowy z jednoczesnym podgrzewa-
niem oraz spawaniem, przy czym poszczegllne
czynno$ci operacyjne sg ze sabg $ciSle zsynchroni-
zowane oraz automatycznie sterowane z pulpitu 33.
Zespawane cylindry 31 stanowigce okreslone zesta-
wy konstrukcyjne silownikéw sg bezposrednio prze-
mieszczone do ochtadzajgcej sekcji 2, gdzie w cy-
klu automatycznym przeprowadza sig ich kontro-
lowane ochladzanie. Cylindry, po opuszczeniu sek-
cji 2 urzadzenia, przemieszcza si¢ za pomocy elek-
trowciggu 34 na palete 35, a stamtad na inne sta-
nowiska robocze w ciggu technologicznym produkciji
silownikow.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do spawania i kontrolowanego o-
chladzania zespawanych elementow, zwlaszcza cy-
lindrycznych, trudno spawalnych elementow sitow-
nikéw hydraulicznych, znamienne tym, ze sklada
sie z spawalniczej sekcji (1) i sekcji (2) kontrolo-
wanego ochladzania, ktérych przestrzenie robocze
przechodzg jedna w drugg, przy czym sekcja (1)
wyposazona . jest w zesp6l (3) do wstepnego pod-
grzewania oraz w zesp6t (4) do spawania, a sekcja
(2) sklada sie z segmentow (18) i jej wewne!rzna
przestrzen ma co najmniej dwie strefy temperatu-
rowe ‘oddzielone elastyczng przegroda (21), w przed-
niej strefie sekcji (2) znajdujg sie znane grzewcze
elementy (22) oraz ruchoma pionowo przestona (23),
a na koncu sekcji znajduje sie przegubowa prze-
slona (24). .

2. Urzadzenie wedlug . zastrz. 1, znamienne tym,
ze kazdy z zespolow (3) i (4) sekcji (1) ma nape-
dowy uklad (5) zaopatrzony w co najmniej jedng
mocujgco-napedzajgcg glowice (9) do podgrzewania -
oraz co najmniej jedng mocujgco-napedzajgcg glo-
wice (10) do spawania, umieszczone na suporcie
utworzonym z ruchomej pionowo podstawy (6) i o-
sadzonej na niej ruchomej poziomo ramy (7).

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze sekcja (1) wyposazona jest w znane palniki (11)
i spawalnicze pistolety (12) zamocowane przegubo-
wo na ruchomych pionowo ramionach (13) umie-
szczonych na ruchomych poziomo korpusach (14)
znajdujgcych sie na wysiegnikach (15) zamocowa-
nych w suwaku (15) osadzonym w stojaku (18).

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze segmenty (20) stropu sekcji (2) sg uchylne.
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