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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest gtowica do spawania szwéw wzdtuznych prostoliniowych wewnatrz,
stalowych pdétwyrobdw rurowych, zwiaszcza spawania lukiem elektrycznym trzonéw stupéw oswietle-
niowych, elektroenergetycznych, trakcyjnych oraz masztéw telekomunikacyjnych.

Znane z polskiego opisu patentowego nr PL 181364 urzgdzenie do spawania wzdtuznego wal-
czaka sktada sie z uktadu pneumatycznego do mocowania tego walczaka i oporowych dociskaczy
umieszczony sztywno w stacjonarnych ramach oraz z nozowego ustawiaka przymocowanego do jedne;j
z ram na ruchomej — odchylonej dzwigni. Ustawiak ten ma grubo$¢ zwiekszajgcg sie w kierunku od jego
przodu ku jego koncowi, do ktérego przesuwa sie aparat spawalniczy w czasie spawania, natomiast
oporowe dociskacze wraz z ramami i nozowym ustawiakiem umieszczone sg wewnatrz walczaka,
a pod nim urzadzenie to ma $lizgacz przytwierdzany do korpusu, ktérego gérne krawedzie w miejscu
podparcia walczaka sg ponad poziomem powierzchni podkfadki spawalniczej. Poza tym urzgdzenie to
pod $lizgaczem w korpusie ma centralnie umieszczony i hydraulicznie podnoszony dociskowy suwak,
a na nim przymocowang podkfadke spawalniczg, natomiast dociskowy suwak po przeciwlegtych stro-
nach posiada $ruby do regulacji rownolegtos$ci jego podnoszenia.

Z polskiego opisu patentowego nr PL221136 znane jest urzadzenie do wzdtuznego, spawania
elementu rurowego, zwtaszcza rurowo — zbieznego stupa trakcyjnego, posiadajgce zespét centrujgco —
ustalajgcy pétwyrdb i zesp6t roboczy z podzespotem dociskowym osiowego przemieszczania wzgled-
nego, osprzetu spawalniczego i uktadu sterowania, przy czym zespét centrujgco — ustalajacy sktada sie
z dwdch podpér statej i przejezdnej rozstawionych na wymiar dtugos$ci elementu oraz wyposazonych
w poziome wsporniki o regulowanej wysoko$ci, ktore skierowane sg do siebie oraz wyznaczajg w pionie
wzdtuzng o$ urzgdzenia. Podpora przejezdna osadzona jest na woézku podporowym posadowionym
kotami na wspotosiowym z osig-urzadzenia torze Srodkowym wyposazonym w blokade potozenia na
tym torze. Podzesp6t dociskowy ma rame o konstrukcji obwodowo zamknietej, obejmujgcej potwyrdb
ramionami potgczonymi w obrysie sze$ciokgta foremnego. Rama usytuowana jest w ptaszczyznie pro-
stopadtej do osi urzadzenia tak, ze Srodek geometryczny ramy i przekatna narozy szesSciokata lezg
w pfaszczyznie pionowej przechodzacej przez o$ urzadzenia. W osiach symetrii ramion zamocowane
sg przegubowo hydrauliczne sitowniki ttokowe, zakonczone dociskami. Rama osadzona jest na wozku
roboczym; posadowionym kotami na torze zewnetrznym wspétosiowym z osig urzadzenia i na ktérym
zbudowane sg: naped jazdy, stacja hydrauliczna i ukfad sterowania, osprzet spawalniczy wykonywania
spoin, sczepnych oraz spoin metodami 135. (MAG) i 121 (SAF). Poza tym kazdy z dociskow potgczony
jest wychylnie przez podwdjny przegub z koricem tloczyska sitownika ttokowego oraz z wahaczem za-
wieszonym na konstrukcji ramy, a przeguby podwdéjne, przeguby zamocowan sitownikow ttokowych
oraz zawieszenia wahaczy majg osie wychylen prostopadte do ptaszczyzny zawierajgcej 0$ sitownika—
tlokowego i Srodek geometryczny ramy. W rozwigzaniu wedtug tego wynalazku pétwyréb rurowy lub
rurowo — zbiezny jest nieruchomo ustawiany na regulowanych podporach w potozeniu poziomym
wzdtuznej osi elementu i przy kgtowym ustawieniu wzdtuznej szczeliny pobocznicy na godzine 12. Pro-
ces prowadzony jest z przejezdnej ramy pobocznej, w trzech etapach. W pierwszym etapie, wzdtuz
pétwyrobu i w odstepach podziatki wykonane sg najpierw czynnosci obwodowego zaciskania pobocz-
nicy. sitownikami ttokowymi na zgdang $rednice, a nastepnie wykonane sg spoiny sczepne. W kolejnym,
drugim etapie wykonywang jest spoina wstepna metodg 135 (MAG) — elektrodg litg w postaci drutu,
tukiem i jeziorkiem krytym w ostonie gazu aktywnego chemicznie. W kofAczgcym proces spawania etapie
trzecim wykonywana jest spoina wtasciwa metodg 121 (SAF) — drutem elektrodowym i fukiem krytym.
Rozwigzanie urzgdzenia poprzez prowadzong w odstepach kalibracje ksztattu i wymiaréw pétwyrobu
umozliwia kalibracje i korygowanie odchytek geometrycznych przy wzglednie niskich sitach odksztatca-
jacych.

Znany jest z opisu patentowego US4107503 sposob spawania tukowego pétwyrobu rurowego od
wewnatrz wzdtuz rowka polegajacy na tym, ze pbétwyréb rurowy mocuje sie na statych podporach row-
kiem podlegajgcym spawaniu skierowanym w dot, po czym do rury tej wprowadza sie wysiegnik o dtu-
gosci wiekszej od dtugosci tego pétwyrobu rurowego za pomocg woézka, do ktérego przymocowany jest
jednym koncem ten wysiegnik, ktéry wyposazony jest w kabel doprowadzajacy prad elektryczny do
zamocowanego na przeciwlegtym koncu palnika spawalniczego z elektrodg. Nastepnie po umieszcze-
niu tej elektrody wewnatrz spawanego kanatka i wigczeniu pradu elektrycznego, wozek wraz z jego
wysiegnikiem przesuwa sie w odwrotnym kierunku, w wyniku czego nastepuje spawanie od wewnatrz
tego rowka na catej dtugosci pétwyrobu rurowego. Niedogodnoscig tego sposobu spawania jest to, ze
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urzadzenie to zawierajgce wézek wyposazony w wysiegnik z glowicg spawalniczg umozliwia tylko spa-
wanie poétwyrobow rurowych o dtugosci nie wiekszej niz dlugos¢ tego wysiegnika.

Znane z publikacji na stronie internetowej https://polskiprzemysl.com.pl/wiadomosci/urzadzenie-
do-spawania-spoin-wzdluz-wnetrza-rur-firmy-promotech-innowacja-2012/ urzadzenie do spawania
spoin wzdtuz wnetrza rur stalowych stupéw do budowy napowietrznych linii elektroenergetycznych, po-
siada korpus wsparty na dwoch woézkach jezdnych, do ktérego przymocowana jest platforma wyposa-
zona w urzadzenia spawalnicze, urzadzenia filtracyjne do odciggu dyméw spawalniczych oraz w szafy
elektryczne i pulpit sterowniczy. Poza tym na, korpusie tym zamocowane jest takze tréjsegmentowe
ramie teleskopowe wysuwajgce sie na odlegto$¢ 17,5 m, na ktérego koncu umieszczono uktad krzy-
zowy, pozwalajgcy na kompensacje nierownosci spawanego elementu poprzez $ledzenie rowka spa-
walniczego. Wszystkimi ruchami operator tego urzgdzenia steruje z pulpitu sterowniczego, na ktérym
znajdujg sie réwniez monitory pokazujgce koniec ramienia teleskopowego oraz sam proces spawania.
Operator ten przejezdza tym urzgdzeniem po torowisku na pozycje pracy, po czym wsuwa ramie tele-
skopowe w spawang rure, a po dojechaniu do konica tej rury ustawia ukfad krzyzowy z uchwytem spa-
walniczym w odpowiedniej pozycji a nastepnie parametry spawania i rozpoczyna automatyczne spa-
walniczym tej rury. Urzadzenie wykonuje spoine cofajgc to ramie teleskopowe, Sledzac jednoczeénie
rowek spawalniczy. W razie potrzeby operator ten moze réwniez wykonaé spoine recznie sterujgc pro-
cesem spawania z pulpitu sterowniczego.

Celem wynalazku jest opracowanie nowej, prostej i zwartej konstrukcji gtowicy do spawania
szwdw wzdtuznych prostoliniowych wewnatrz stalowych potwyrobéw rurowych, dostosowanej do zna-
nych maszyn wyposazonych w ukfady dociskowe ze sterownikami i w wézki transportowe zaréwno ze
sterowaniem mechanicznym, hydraulicznym jak i elektrycznym, do ktérych gtowica ta moze by¢é zamo-
cowana nieruchomo za pomocg $rub.

Dalszym celem wynalazku jest opracowanie konstrukcji takiej gtowicy, ktéra umozliwi wykonanie
wzdtuznego szwu prostoliniowego w spawanym stalowym pétwyrobie rurowym o $rednicy wynoszacej,
co najmniej 55 mm, ktdéry bedzie zlicowany doktadnie z zewnetrzng powierzchnig tak otrzymane;j rury
i niewidoczny z zewnatrz, spetniajgc zarazem wszelkie warunki wytrzymato$ci mechaniczne;.

Istota rozwigzania konstrukcyjnego gtowicy do spawania elektrycznego szwéw wzdtuznych pro-
stoliniowych wewnatrz stalowych pétwyrobéw rurowych, zwtaszcza trzonéw stupdéw oswietleniowych
wedtug wynalazku polega na tym, ze gtowica ta posiada metalowy korpus walcowy z piecioma profilo-
wymi kanatkami o dtugosci L1 wykonanymi w przednim jego czole, usytuowanymi promieniowo i réw-
nolegle do jego osi poziomej z umieszczonymi w nich przewodami mediowymi i prowadnikiem drutu
spawalniczego, potgczonymi, z dyszg spawalniczg oraz wykonane na catej dtugosci L tego korpusu
i w pionowej osi jego symetrii profilowe wyjecie o wysokoéci H, w ktérym osadzone sg i potgczone
roztacznie z tym korpusem: metalowa rolka wyréwnawcza przednia, potgczona roztgcznie z uktadem
pomiarowym oraz metalowa rolka wyréwnawcza tylna, a pomiedzy tymi obiema rolkami w tym profilo-
wym' wyjeciu umieszczone sg i potgczone roztgcznie z tym korpusem walcowym odsgdzenia metalo-
wego ramienia, prowadzgcego ukfadu dociskowego, natomiast w tylnej czesci tego kanatka umiesz-
czony jest pozycjoner, potgczony réwniez roztgcznie z korpusem walcowym tej gtowicy. Uktad doci-
skowy tej glowicy posiada metalowe ramie prowadzgce z gérnymi odsadzeniami o gruboSci mniejsze;j
od grubos$ci tego ramienia prowadzacego, dostosowanej do szeroko$ci spawanej szczeliny péiwyrobu
rurowego, a do tego ramienia z obu jego stron przymocowane sg roztgcznie dwie pary potaczonych ze
sobg metalowych listwowych ramion, natomiast pomiedzy nimi oraz na. obu ich koncach zamontowane
s3. obrotowo dwie metalowe rolki dociskowe, a ponadto pomiedzy tymi listwowymi ramionami oraz po-
miedzy umieszczonym pomiedzy nimi ramieniem prowadzgacym umieszczone sg cztery tulejki dystan-
sowe fgczgce razem wszystkie te elementy za pomocg $rub. Poza tym profile obu rolek wyréwnawczych
wystajg na zewnatrz profilowego wyjecia korpusu walcowego, a ich osie obrotu usytuowane sg naprze-
ciw osi obrotu obu rolek dociskowych, natomiast uktad pomiarowy tej gtowicy stanowig dwa rozwidlone
i zaokraglone na jednych koncach ramiona z otworami, ktérych drugie korice majg prostokatne odsa-
dzenia listwowe i osadzona obrotowo pomiedzy tymi rozwidlonymi koncami rolka pomiarowa o profilu
klinowym oraz usytuowana pomiedzy tymi odsadzeniami listwowymi cze$¢ pierscieniowa fgcznika tule-
jowego, w ktérym osadzony jest walcowy koniec potencjometru.

Korzystnym jest, gdy w profilowych kanatkach umieszczone sg odpowiednio: dwa przewody chto-
dzace, przewod pradowy i przewdd gazowy oraz prowadnik drutu spawalniczego, przy czym wszystkie
przewody mediowe wraz z tym prowadnikiem doprowadzone sg do przedniego czota korpusu walco-
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wego poprzez tylng czes$é profilowego wyjecia tego korpusu, potaczong z tylnymi koncami tych profilo-
wych kanatkéw. Korzystnym jest rowniez, gdy z przednimi koncami przewodéw mediowych potgczona
jest dysza spawalnicza wyposazona w koncéwke, w ktérej umieszczony jest prowadnik drutu spawalni-
czego.

Konstrukcja gtowicy wedtug wynalazku umozliwia mocowanie jej w prosty sposob na znanej ma-
szynie zewnetrznej wyposazonej w wézek transportowy i ukfad dociskowy, a zarazem na automatyzacije
linii spawalniczej poétwyrobéw rurowych i obnizenie, kosztéw wytwarzania trzonéw stupowych. Gtowica
ta umozliwia takze prowadzenie spawania elektrycznego kazdego profilu rurowego o $rednicy, po wyzej
55 mm od jego wnetrza w ostonie gazéw, przy czym diugo$¢ spawanego potwyrobu rurowego jest nie-
ograniczona. Spawane krawedzie tworzgce szczeline zwinietego potwyrobu, rurowego sg, automatycz-
nie pozycjonowane w dwéch ptaszczyznach wzgledem siebie przez uktad pozycjonujgcego — dociskowy
pozwalajgcy zarazem na wyregulowanie tej szczeliny miedzy tymi spawanymi krawedziami
w wyniku czego, spoina, ta jest niewidoczna z zewnatrz. Z kolei zastosowanie w tej gtowicy dyszy spa-
walniczej chfodzonej cieczg, poprawia znacznie parametry spawania, a odpowiednie usytuowanie
w kanatku jej korpusu walcowego pozycjonometru, rolek wyréwnawczych i ramienia prowadzgcego
uktadu dociskowego pozwolito na wprowadzenie przewodéw z mediami spawalniczymi od zewnatrz
przed miejscem spawanym, eliminujgc zarazem ciggniecie tych przewodow przez catg dlugos$é spawa-
nego potwyrobu rurowego. Przewody te rozmieszczone sg bowiem w odpowiednich kanatkach korpusu
tej gtowicy i uformowane sg przy wyjsciu tak, ze nie przeszkadzajg one w przesuwie spawanego potwy-
robu rurowego, gdyz mieszczg sie one w niezaspawanej jeszcze szczelinie, ktéra dodatkowo pozycjo-
nowana i prowadzona jest po rolce pozycjonometru, zapewniajgc odpowiednig statg szerokosci pomie-
dzy krawedziami szczeliny. Zastosowanie nieruchomej gtowicy z odpowiednim rozwigzaniem wprowa-
dzania i wyprowadzania przewodéw z mediami poza spawane miejsce pozwala na spawanie profili ru-
rowych o dowolnej ich dtugosci. Poza tym uktad pomiarowy tej glowicy umozliwia kontrole pracy sitow-
nikéw maszyny zewnetrznej, do ktérej przymocowana jest ta gtowica tak, aby nacisk obu rolek bocznych
tej maszyny dostosowywat réwniez odpowiednig szeroko$¢ szczeliny pétwyrobu rurowego do procesu
jej spawania.

Przedmiot wynalazku uwidoczniono w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia gtowice do wzdtuznego spawania od wewnagtrz metalowych potwyrobéw rurowych w widoku
z przodu, fig. 2 —te samg gtowice w widoku z gory, fig. 3 —te samg gtowice w widoku perspektywicznym,
lecz z umieszczonym na niej przesuwne spawanym potwyrobem rurowym, fig. 4 — te samg gtowice
w stanie roziozenia jej elementéw sktadowych w widokach perspektywicznych, fig. 5 — te samg gtowice
w przekroju podtuznym wzdtuz linii A-A, fig. 6 — te samg gtowice w przekroju poprzecznym wzdtuz linii
B-B, fig. 7 — ukfad pozycjonujgco-dociskowy tej glowicy w widoku z przodu, fig. 8 — ten sam ukfad
w widoku z gory, fig. 9 ten sam ukfad w widoku perspektywicznym, fig. 10 — powiekszony szczeg6t ,S”
uktadu pomiarowego i uktadu pozycjonujgco-dociskowego tej gtowicy w przekroju podtuznym, fig. 11
— te samg glowice w przekroju poprzecznym wzdtuz linii C-C, fig. 12 — gtowice pokazang na rysunku
fig. 1, ktérej ramie uktadu dociskowego wyposazone jest w sitownik hydrauliczny maszyny zewnetrzne;j
wyposazonej w wodzek transportujgcy spawany od wewnatrz potwyrob rurowy, réwniez w widoku
z przodu, fig. 13 — ramie przewodzgce ukfadu pozycjonujgco-dociskowego gtowicy, umozliwiajgce jej
potgczenie z maszyng wyposaz ong w wézek transportujgcy spawany od wewnatrz pétwyréb rurowy
w widoku z przodu, fig. 14 — to samo ramie w widoku z boku, fig. 15 — to samo ramie w widoku z géry,
fig. 16 — fragment uktadu pomiarowego gtowicy umieszczonego w dolinej potowie spawanego potwyrobu
w widoku perspektywicznym, fig. 17 — fragment maszyny zewnetrznej z sitownikiem wprawiajgcym
w ruch rolki dociskowo-napedowe i uktadem dociskowym gtowicy w widoku z przodu, fig. 18 — fragment
maszyny z jej rolkami dociskajgcymi obustronnie spawany od wewnatrz pétwyrdb rurowy i uktadu doci-
skajacego gtowicy w widoku perspektywicznym, fig. 19 — fragment tej samej maszyny z rolkg prowa-
dzacg spawany potwyrob rurowy z umieszczong w nim gtowicg w widoku perspektywicznym, fig. 20 —
fragment gtowicy wraz ze spawanym wzdtuznie od wewnatrz pétwyrobem rurowym w widoku od dotu,
fig. 21— ten sam fragment gtowicy wraz ze spawanym wzdiuznie od wewnatrz pétwyrobem rurowym
w widoku z boku, fig. 22 — ten sam fragment przyktadowej maszyny umozliwiajgcej przesuwanie spa-
wanego wzdtuznie od wewnatrz potwyrobu rurowego wraz z umieszczong w nim gtowicg spawalniczg
w widoku perspektywicznym.

Gtowica do wzdtuznego spawania od wewnatrz metalowych potwyrobéw rurowych skfada sie
z stalowego korpusu walcowego | posiadajgcego na swym przednim czole i obwodzie zewnetrznym piec
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promieniowo usytuowanych kanatkéw 2, 3, 4, 5i 6 o profilach U-owych, podtuznie i réwnolegle usytuo-
wanych wzgledem siebie oraz o dtugo$ciach L1 wynoszgcych okoto 0,7 catkowitej dlugosci L tego kor-
pusu, ktéry w osi symetrii i naprzeciw kanatka 2 z umieszczonym w nim prowadnikiem tulejkowym 7
drutu spawalniczego 8 ma wykonane na catej dtugosci L giebsze U-owe wyjecie 9 o wysokosci H wy-
noszacej 0,8 Srednicy ¢ tego korpusu tak, ze kanatki 3 i 5 oraz 4 i 6 pod przewody mediowe 10 po dwa
usytuowane sg pomiedzy kanatkiem 2 i wyjeciem 9, w ktérym na obu koncach i na fozyskach 11 osa-
dzonych na osiach 12 umieszczone sg stalowe dwie rolki wyréwnawcze 13 i 13’ potgczone z tym kor-
pusem za pomocg nagwintowanych trzpieni 14 poprzez otwory przelotowe 15 wykonane w korpusie
walcowym 1. Poza tym w wyjeciu 9 pomiedzy rolkami wyréwnawczymi 13 i 13’ umieszczone sg gorne
odsadzenia stalowego ramienia prowadzgcego 16 ukfadu dociskowego 17 tej gtowicy, ktdére przymoco-
wane sg do niej poprzez jej otwory przelotowe 18 za pomoca $rub 19, przy czym gtowica ta na jednym
koncu, na ktéry wprowadzany jest potwyréb rurowy 20 przeznaczony do zespawania od wewnatrz jego
szczeliny podtuznej 21 wyposazona jest w pozycjoner 22 osadzony na tozysku 23 z umieszczong w nim
0sig 24 osadzong w otworach przelotowych 25 korpusu walcowego tej gtowicy, ktéra w przeciwlegtym
przednim jej koncu wyposazona jest w uktad pomiarowy 26 oraz w dysze spawalniczg 27 wyposazong
w koncéwke 28 do umieszczenia w niej prowadnika 7 drutu spawalniczego 8 oraz ostone 29, przy czym
dysza ta potgczona jest takze z przednimi koricami dwéch przewodoéw chtodzacych 30 i 31 umieszczo-
nych w kanatkach 3 i 4 korpusu walcowego 1, natomiast w jego kanatku 5 umieszczony jest przewo6d
pragdowy 32, a w kanatku 6 przew6d gazowy 33.

Poza tym tylne konce profilowych kanatkéw 2, 3, 4, 5i 6 potgczone sg z wyjeciem 9, co umozliwia
doprowadzenie przewodéw mediowych 10 oraz prowadnika tulejkowego 7 przez to wyjecie, od strony
tylnego jego konca.

Z kolei ukfad dociskowy 17 posiada ramie prowadzgce 16 wykonane ze stalowej ptytki o profilu
zblizonym do prostokata z gérnymi odsadzeniami z czterema otworami montazowymi, 34 oddzielonymi
od siebie U—-owym: wyjeciem 35 o grubosci 8’ dostosowanej do szerokosci S spawanej szczeliny 21
pétwyrobu rurowego 20 i mniejszej od grubosci g jego dolnej czesci z otworami montazowymi 36, po-
siadajgcej w $rodkowej czesci doinego boku wyjecie 37 o profilu odwréconej litery ,V”, a obok niego
jednostronne wyjecie prostokgtne 38, przy czym do tego ramienia z obu jego stron oraz pod gérnymi
odsadzeniami ramienia prowadzgcego 16 za pomocg $rub 39 przymocowane sg dwie pary stalowych
listwowych ramion 40 i 41 uktadu dociskowego 17, posiadajgce usytuowane naprzeciw siebie monta-
zowe otwory owalne 42, a pomiedzy tymi ramionami oraz na ich obu koricach zamontowane sg obro-
towo stalowe rolki dociskowe 43 tego ukfadu dociskowego za pomocg osi 44 osadzonych w tozyskach
45 oraz $rub 46 i nakretek 47 montazowych, natomiast pomiedzy obu parami ramion 40 i 41 i umiesz-
czonym pomiedzy nimi ramieniem prowadzgcym 16 osadzone s3g tulejki dystansowe 48, przy czym ele-
menty te potgczone sg ze sobg za pomocg Srub 39, a osie obrotu tych obu rolek dociskowych usytuo-
wane sg naprzeciw osi obrotu obu rolek wyréwnawczych 13 i 13’ to jest naprzeciw i w osi trzpieni
14 i 46 oraz osi trzpieni 14’ i 46’.

Z kolei uktad pomiarowy 26 tej gtowicy sktada sie z dwdch rozwidlonych i zaokraglonych na jed-
nych ich koricach ramion 49 z okragtymi otworami 50 i z odsgdzonymi ich drugimi koAcami w profile
listewek prostokatnych 51 oraz z osadzonej obrotowo pomiedzy tymi rozwidlonymi cze$ciami tych ra-
mion rolki pomiarowej 52 o profilu klinowym i usytuowanej pomiedzy obu jej odsadzeniami listwowymi
51 i potgczonej z nimi czesci pierscieniowej 53 facznika tulejowego 54 w ktérym osadzony jest jeden
walcowy koniec 55 potencjometru 56, przy czym pomiedzy obu koncami tych zaokrgglonych ramion
umieszczona jest rolka wyréwnawcza 13, ktérej profil 57 dostosowany jest do profilu 57’ utworzonego
przez zukosowanie (sfazowanie) obu wewnetrznych krawedzi dtuzszych bokéw pdétwyrobu rurowego-
20 z utworzong pomiedzy nimi szczeling 21 podlegajgcg spawaniu od wewnatrz, przy czym profile 57
obu rolek wyréwnawczych 13 i 13’ wystajg na zewnatrz wyjecia 9 korpusu walcowego 1.

W drugim przykfadzie wykonania gtowicy wediug wynalazku przeznaczonej do spawania pétwy-
robow rurowych 20 o $rednicy powyzej 55 mm dtugo$é L1 kanatkéw 2, 3, 4, 5i 6 wynosita 0,8 catkowitej
dtugosci L korpusu walcowego 1 tej gtowicy, a wysoko$¢ H wyjecia 9 wynosita 0,8 wielkosci $rednicy ¢
tego korpusu.

Gfowice wedtug wynalazku jak pokazano na rysunku fig. 17-22 mocuje sie w statym potozeniu
(nieruchomo) w maszynie zewnetrznej 59 wyposazonej w wézek transportowy spawanego pbéiwyrobu
rurowego 1 oraz w rolki prowadzgce 60 i w rolki dociskowo-napedowe 61 tego potwyrobu. Nastepnie
w maszynie tej mocuje sie nieruchomo za pomocg $rub 62 te gtowice, i umieszcza sie na niej pbtwyrob-
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rurowy 20 tak, aby jego szczelina 21 utworzona pomiedzy oboma jego diuzszymi bokami, ktérych we-
wnetrzne krawedzie sg sfazowane tworzgc pomiedzy nimi profil litery V" pod katem 60° byta umiesz-
czona na rolkach wyréwnawczych 13 i 13’ tej maszyny i spoczywata na obu rolkach dociskowych 43
uktadu dociskowego 17 gtowicy, a pozycjoner 22 byt umieszczony w tej szczelinie, po czym potwyrdb
rurowy 20 za pomocg rolek dociskowo-napedowych 61 poddaje sie dociskaniu do umieszczonego w tej
szczelinie gérnego odsadzenia ramienia prowadzacego 16 uktadu dociskowego 17 tej gtowicy. Po do-
prowadzeniu przez te maszyne pdétwyrobu rurowego 20 do przedniego czofa gtowicy wyposazonego
w dysze spawalniczg 27 z koncéwkg 28 i prowadnikiem 7 drutu spawalniczego 8 przez koncowg cze$é
szczeliny 21 tego pétwyrobu do przewoddéw 30, 31, 32 i 33 umieszczonych w kanatkach U-owych 3, 4,
5 i 6 korpusu walcowego 1 gtowicy doprowadza sie z zewnagtrz odpowiednie media, to jest medium
chtodzgce wchodzgce i wychodzgce, prgdowe i gazowe, po Czym rozpoczyna Si€ proces spawania
elektrycznego w ostonie gazowej tej szczeliny uzyskujgc spoine o profilu litery ,V'. W czasie tego spa-
wania pétwyréb rurowy 20 jest przesuwany w kierunku dyszy spawalniczej 27 i przechodzi przez ukfad
dociskowy 17 gtowicy, a rolki 43 tego uktadu wraz z rolkami wyréwnawczymi 13 i 13’ gtowicy pozycjonujg
ptaszczyzne krawedzi spawanej szczeliny 21 wzgledem siebie, zas wbudowany wewnatrz korpusu wal-
cowego 1 uktad pomiarowy 26 odczytuje w ciggty sposob warto$¢ zmieniajgcej sie szerokosci tej szcze-
liny w trakcie jej spawania. Poza tym uktad pomiarowy 26 umozliwia takie wysterowanie sitownikéw 63
maszyny 59, aby docisk jej rolek prowadzgco-dociskowych 61 dostosowywat odpowiednig szerokos$¢
szczeliny 21 pétwyrobu rurowego 20 do procesu spawania, przy czym uktad dociskowy tej maszyny
regulujgcy szeroko$é spawanej szczeliny 21 znajduje sie w poblizu miejsca spawania jej dyszg spawal-
niczg 27, co umozliwia ustawienie szerokosci ,S” miedzy krawedziami do ich styku i uzyskanie zarazem
potgczenia niewidoczng od zewnatrz spoing spawang. Zasada dziaftania uktadu pomiarowego 26 tej
gtowicy polega na tym, ze jego rolka pomiarowa 52 o profilu klinowym przylega bocznymi $cianami do
zukosowanych wewnetrznych $cianek 57 pétwyrobu rurowego 20 i dociskana jest w kierunku osi syme-
trii szczeliny 21 pomiedzy obu dolnymi krawedziami tego potwyrobu, ktére zmieniajgc swoje, potozenie
(zblizajgc lub oddalajgc sie od siebie) powodujg wychylenie sie tej rolki pomiarowej. Woéwczas odsadze-
nia 51 ramion 49 tej rolki wspotpracujg z jej czujnikiem rezystancyjnym potencjometru 56, za$ zmiana
potozenia rolki pomiarowej powoduje zmiane rezystancji tego czujnika, a sygnat z tego czujnika wysy-
fany jest do uktadu sterowania PLC nie pokazanego na rysunku, w ktérym zostaje przetworzony
i odpowiednio przekierowany do elementéw wykonawczych maszyny 59. W tym przyktadowym wyko-
naniu spawany potwyrdb rurowy 20 przesuwany jest w czasie spawania za pomocg wozka transporto-
wego tej maszyny, ktéry za pomocg chwytaka tapie ten potwyrdb i przeciaga go przez uktad dociskowy
17 dokonujac jego spawania.

W dalszych przyktadach wykorzystania gtowicy wedtug wynalazku; potwyrdéb rurowy w czasie
spawania przesuwany byt w maszynie zewnetrznej przez jej uktad dociskowy wykorzystujgc do tego
celu naped serwomechanizmami rolek. Rezygnacija z wdzka transportowego i zastosowanie uktadu na-
pedowego zintegrowanego z uktadem dociskowym maszyny, w ktérym rolki dociskowe petnig zarazem
funkcje napedowg pozwala na znacznie skrdocenie czasu spawania, a spawane poétwyroby rurowe
mozna wsuwaé jeden po drugim, bez koniecznos$ci przygotowywania toza spawalniczego po kazdej
operacji spawania.

Zastrzezenia patentowe

1. Glowica do spawania elektrycznego szwoéw wzdtuznych prostoliniowych wewnatrz stalowych
pétwyrobow rurowych, zwtaszcza trzonéw stupdw oSwietleniowych, wyposazona w podzespét
centrujgco — ustalajgcy spawany lukiem elektrycznym potwyrdb, w $rodki techniczne do Sle-
dzenia spawanej szczeliny tego potwyrobu oraz w gtowice spawalniczg znamienna tym, ze
posiada metalowy korpus walcowy (1) z piecioma, profilowymi kanatkami (2, 3, 4, 5 i 6)
o dtugosci (L1) wykonanymi w przednim jego czole, usytuowanymi promieniowo i réwnolegle
do jego osi poziomej z umieszczonymi w nich przewodami mediowymi (10) i prowadnikiem
drutu spawalniczego (7) potaczonymi z dyszg spawalniczg (27) oraz wykonane na catej jego
dtugosci (L) i w pionowej osi jego symetrii profilowe wyjecie (9) o wysokosci (H), w ktérym
osadzone sg i potgczone roztgcznie z tym korpusem: metalowa rolka wyréwnawcza przednia
(13) potagczona roztgcznie z uktadem pomiarowym (26) oraz metalowa rolka wyréwnawcza
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tylna (13’), a pomiedzy tymi obiema rolkami w profilowym wyjeciu (9) umieszczone sg i pofa-
czone roztgcznie z tym korpusem walcowym odsgdzenia metalowego ramienia prowadzgcego
(16) ukfadu dociskowego (17), natomiast w tylnej czesci tego kanatka umieszczony jest pozy-
cjoner (22), potgczony rowniez roztgcznie z korpusem walcowym (1) tej glowicy.

. Gtlowica wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze jej uktad dociskowy (17) posiada metalowe
ramie prowadzace (16) o grubosci (g) z gérnymi odsadzeniami 0 mniejszej ich grubosci (g’)
od grubosci tego ramienia, dostosowanej do szerokosci (S) spawanej szczeliny (21) potwy-
robu rurowego (20), a do tego ramienia z obu jego stron przymocowane sg roztgcznie dwie
pary potgczonych ze sobg metalowych listwowych ramion (40 i 41), natomiast pomiedzy nimi
oraz na obu ich koncach zamontowane sg obrotowo dwie metalowe rolki dociskowe (43),
a ponadto pomiedzy, tymi listwowymi ramionami oraz pomiedzy umieszczonym, pomiedzy
nimi ramieniem prowadzacym (16) umieszczone sg tulejki dystansowe (48) tgczgce razem
wszystkie te elementy (40, 41, 16) za pomocg $rub (39).

. Gtowica wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienna tym, ze profile (57) rolek wyréwnawczych
(131 13’) wystajg na zewnatrz wyjecia (9) korpusu walcowego (1), a ich osie obrotu usytuow-
ane sg naprzeciw osi obrotu rolek dociskowych (43).

. Gtlowica wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze jej uktad pomiarowy (26) stanowig dwa rozwi-
dlone i zaokraglone na jednych koricach ramiona (49) z otworami (50), ktérych drugie konce
majg prostokatne odsadzenia listwowe (51) i osadzona obrotowo pomiedzy tymi rozwidlonymi
koncami rolka pomiarowa (52) o profilu klinowym oraz usytuowana pomiedzy odsadzeniami
listwowymi (51) cze$¢ pierscieniowa (53) facznika tulejowego (54), w ktérym osadzony jest
walcowy koniec (55) potencjometru (56).

. Gtowica wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze w profilowych kanatkach (3, 4, 5 i 6) umiesz-
czone sg odpowiednio: przewody chifodzace (30 i 31), przewdd pragdowy (32) i przewdd ga-
zowy (33), a w profilowym kanatku (2) umieszczony jest prowadnik drutu spawalniczego (7),
przy czym wszystkie te przewody mediowe (10) wraz z tym prowadnikiem doprowadzone sg
do przedniego czota korpusu walcowego (1) poprzez tylng czesci profilowego wyjecia (9) tego
korpusu, potgczong z tylnymi koncami profilowych kanatkéw (2-6).

. Gtowica wedtug zastrz. 1 albo 5, znamienna tym, ze z przednimi kor\cami przewoddéw medio-
wych (10) potgczona jest dysza spawalnicza (27) wyposazona w koncéwke (28), w ktorej
umieszczony jest prowadnik (7) drutu spawalniczego (8).
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