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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wykonania
kraznik6w do przeno$nikéw tasmowych i urzadze-
nie do wykonania kraznik6w. Znane sg sposoby wy-
konywania kraznikéw, w ktérych ttoczone z blachy
piasty stanowigce oprawy lozysk przyspawane s3
spoing czolowa do odcinka rury. W tym sposobie
(pat. PRL nr 56913) zewnetrzna cze$§é piasty po-
siada uksztaltowany cylindryczny kolnierz o §red-
nicy réwnej $rednicy odcinka rury.

Znany jest réwniez spos6b wykonania kraznik6w
w ktérym tloczong piaste z cylindrycznym kolnie-
rzem lgczy sie z odcinkiem rury spoinami pachwi-
nowymi zewnetrznie (patent francuski nr 1157295
i spoinami pachwinowymi wewnetrznie (pat. USA
nr 3239284). W tych sposobach §rednica zewnetrzna
cylindrycznego kolnierza piasty jest réwna Srednicy
wewnetrznej odcinka rury. Wymaga to jednak sto-
sowania do produkcji kraznikéw rur o wysokiej
klasie dokladnoSci oraz obrébki wi6érowej piast.

Znany jest réwniez sposéb wykonywania kraz-
nikéw, w ktérych tloczong pilaste z koilnierzem 13-
czy sie z odcinkiem rury spoinami krawedziowymi
(pat. francuski 1371750), przy tym sposobie podczas
procesu spawania wystepuje nadpalenie krawedzi
zewnetrznych rury oraz zgrubienie w miejscu za-
koficzenia spoiny.

Usuwanie nadpalefi i zgrubienia wymaga doda-
tkowej obrébki. Znany jest takze sposéb wykony-
wania kraznikéw, w kt6érych tloczong piaste bez
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kolnierza cylindrycznego wprowadza sie do wne-
trza rury i laczy si¢ z nig spoinami krawedziowy-
mi (pat. USA nr 2498013). W tym sposobie wyma-
gane jest stosowanie rur o wysokiej dokladno$ci
i obrobienie krawedzi piast.

Celem niniejszego wynalazku jest ograniczenie
zakresu obrébki wiérowej i obniZenie kosztéw pro-
dukcji oraz poprawa dokladno$ci wykonania przy
zastosowaniu rur typu konstrukcyjnego o normal-
nej dokladno$ci wykonania w zakresie grubosei
Scianek i Srednicy wewnetrznej.

Cel zostal osiggniety przez lgczenie piasty tlo-
czonej z kolnierzem terczowym, ktére wprowadza
sie do plytkich wytoczeh na obu koficach odcinka
rury. Nastepnie ustawia sie piasty wspélosiowo do
powierzchni zewnetrznej rury i dociska do krawe-
dzi oporowych utworzonych przez piytkie wyto-
czenia. W stanie docisnietym calo§¢ wprawia sig
w ruch obrotowy o 360° i jednoczesnie z obu kofi-
c6w uklada sie spoiny pachwinowe wewnetrzne
lgczace piasty z odcinkiem rury.

Do realizacji sposobu stosuje sie urzadzenie na
ktérego konstrukcji wsporczej umieszczone sg dwie
przestawne prowadnice, ktérych wsp6losiowo i su-
wliwie umieszczone sg trzpienie dociskajgce, prze-
suwane silownikiem. Konce trzpieni zaopatrzone sg

‘w obrotowe koficowki oraz pistolety spawalnicze

umieszczone mimosrodowo i pod katem najkorzy-

stniej 45° w stosunku do osi tych trzpieni.



95 602

3
Ponizej trzpieni do prowadnic przymocowane sg
podtrzymki ze $rubami regulacyjnymi stuzace do
podtrzymania spawanego kraznika. W celu nadania

ruchu obrotowego wykonywanemu kraznikowi rol- -

ki napedowe wprowadza sie w ruch obrotowy przez
silnik i przekladnie oraz doci$nigcie rolki napedo-
wej sitownikiem do powierzchni zewnetrznej spa-
wanego kraznika. W wyniku stosowania wynalazku
ograniczony zostal zakres obrobki wiérowej, obni-
zenie kosztoéw produkeji, poprawa dokladnosci wy-
konania oraz uzyskano znaczne zwigkszenie iloSci
produkowanych kraznikéw z réwnoczesng poprawsg
warunkéw pracy.

Przedmiot wynalazku przedstawiony jest w przy-
kladzie wWykonania na rysunku fig. 1 — urzadzenie
do Wyk’dny\ila-nia kraznikéw w widoku z przodu,
fig. 2 — urzadzenie do wykonywania kraznikéw
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w widoku z géry, fig. 3 — kraznik w przekroju.

wzdtuznym. .

Odcinek rury 1 z wlozonymi w wytoczenie 3
piastami 2 doprowadzony jest na podtrzymki 12
przymocowane do prowadnic 7, ktére osadzone sg
na konstrukeji wsporczej 6, po czym za pomocg si-
lownikéw 9 w otwory piast 2 wprowadzone sa kon-
cowki 10 umieszczone obrotowo na trzpieniach do-
ciskajacych 8. Koncéwki 10 w poczatkowej fazie
ruchu obrotowego zapewniaja wsp6losiowo$§é otwo-
réw piast 2 i odcinka rury 1, a w drugiej fazie za-
pewniaja docisk piast 2 do krawedzi oporowych 4
w odcinku rury 1. Nastepnie sitownikiem 15, rolki
napedowe 13 napedzane przez przekladnie 16 silni-
kiem 14 i znajdujace sie w ciaglym ruchu obroto-

42 8

20

30

10 13

4

wym, dociskane sg do odcinka rury 1 wprawiajac
go w ruch obrotowy. Potem wlaczony zostaje prad
spawania do obu pistoleté6w spawalniczych 11 i roz-
poczyna sie operacja spawania piast 2 z odcinkiem
rury 1 spoing pachwinowag 5. Po dokonaniu pel-
nego obrotu odcinka rury 1 wylacza sie samoczyn-
nie proces spawania i nastepuje opuszczenie rolek
napedowych 13 oraz cofniecie do polozenia wyjs-
ciowego trzpieni dociskajacych 8 z koncéwkami 10.
Pospawany kraznik opada na podtrzymki 12,

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wykonania kraznik6w znamienny tym,
ze tloczone piasty (2) wprowadza sie do plytkich
wytoczen (3) na obu koncach odcinka rury (1),
ustawia sie piasty (2) wspélsrodkowo do powie-
rzchni zewnetrznej odcinka rury (1) i dociska do
krawedzi oporowych (4), a nastepnie wprawia sie
calo§¢ w ruch obrotowy i jednocze$nie z obu kon-
cow odcinka rury (1) uklada sie spoiny pachwino-
we (5).

2. Urzadzenie do wykonania krgznik6w znamien-
ne tym, Ze na konstrukcji wsporczej (6) umiesz-
czone s3 rolki napedowe (13) polaczone z silowni-
kiem (15) oraz przez przekladnie (16) z silnikiem
(147 i dwie przesuwne prowadnice (7) do ktérych
przymocowane sg podtrzymki (12), silowniki (9)
i trzpienie dociskajace (8), ktére zaopatrzone sg w
w obrotowe koncéwki (10) oraz pistolety spawalni-
cze (11). .
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