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Sposob obrobki wyplywow powstalych przy zgrzewaniu blach
wiotkich i urzadzenie do stosowania tego sposobu
1 2
Przedmiotem wynalazku jest spos6b obrobki blachach sztywnych (grubych), ktérych wytrzyma-
wyplywow powstalych przy zgrzewaniu blach 10§¢ na rozerwamie i wyboczenie iznacznie prze-
wiotkich, a wiec cienkich i o dlugich wymiarach wyzsza wystepujace naprezenia przy skrawaniu

powierzchni, wuzyskanych przez zgrzamnie kilku
mniejszych arkuszy. Powstaly w procesie zgrze-
wania wyplyw usuwany jest réwnoczesnie po obu
stronach arkusza w specjalnym urzadzeniu zwa-
nym dalej strugarka do obrébki wyplywow.

Znane dotychczas sposoby i urzgdzenia do wy-
konywania podobnej obrobki polegaly ma przecig-
ganiu blachy zespawanej lub zgrzanej miedzy
dwoma mnarzedziami skrawajgcymi, wzglednie na-
rzedzie, ktérego dziatanie mozna poréwnaé do
dzialzania pluga, przesuwalo sie wzdiuz szwu zry-
wajac wyptyw. Do najprostszych sposobow nalezy
Scinanie wyplywu prizecinakiem lub szlifierkg
reczng.

W metodzie przeciggania wyplyw nie byl usu-
wany calkowicie lecz tylko czesciowo, przy czym
pozostala cze§¢ byla rozklepywana automatycznie
mlotkami, znajdujacymi sie w maszyaie. Istotng
wada tych metod usuwania wyplywow jest fakt,
ze wytrzymato§é ma rozerw:nie i wyboczenie ma-
terialu zgrzewanego jest tylto mmnimalnie wiek-
sza od naprezen, jakie wystepuja przy Scinaniu
wyptywu. Oprécz tego wyplyw powstaly przy
zgrzewaniu jest twardy, zatem jego obrébka zna-
nymi metodami na blachach wiotkich jest prawie
niemozliwa. ' ,

Tymi metodamij obrabiaé mozna wyplywy mna
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Do dodatkowych usterek znanych metod mozna
zaliczyé: usuwanie wyplywéw w kilku zabiegach,
niemozliwo$é obrébki zgrzanych arkuszy o duzych
wymiarach gabarytowych i konieczno$é rozklepy-
wania pozostalej czeSci mnieusunietego wyplywu,
ktéora powoduje utwardzenie materialu co przy
blachach przeznaczonych do tloczenia jest niedo-
puszczalne.

Poniewaz zagadnienie tloczemia blach z arku-
szy wielkoformatowych jest uzaleznione od jako$ci
spoiny i jej gladko$ci po usunieciu wypltywu, dla-
tego celem wynalazku jest wyeliminowanie wyze]j
wymienionych wad i otrzymanie po obrébce spoi-
ny gladkiej i nieutwardzonej.

Zgodnie z wytyczonym zadaniem otrzymanie
spoiny gladkiej i nieutwardzonej przy blachach
wiotkich uzyskuje sie dzieki temu, ze wyplywy na
arkuszu blachy ustwane sg catkcwicie w jednym
przej$ciu marzedzia skrawajgcego, a pozostajgce
minimalne zgrubienie pozwala na uzycie obrobio-
nej blachy w dalszych procesach technclogicznych,
zwlaszcza do tloczenia. Narzedzie skrawajgce rza-
mocowane elastycznie w imaku nozowym przesu-
wa si¢ w ruchu roboczym nad nieruchoma spoing
ustawiong dokladnie na linii drogi narzedzia, przy
czym ze wzgledu ma wiotko§¢é blachy miejsce
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chwilowej obrobki jest: usztywniane przez rucho-
me zestawy rolek. CaXoS¢ zgrzanego plata blachy
jest oprécz tego napinana krzywkami napinajgcy-

mi, wspélpracujagcymi z podporami blachy. Skra- -

wanié wyplywu odbywa sie jednoczesnie z obyd-
wu stron blachy: lub moze sie odbywaé tylko jed-
nostronnie.

W urzadzeniu, bedacym roéwmiez przedmiotem
wynalazku, znamienng cechg jest elastyczne za-
mccowanie namzéd.zd, k@éry.vch praca jest skoordy-
nowana z czteropunktowym usztywnieniem bla-
chy zapewnionym przez ruchomy zestaw rolek.

Przedmiot wynalazku jest blizej wyja$niony w
przykladowym wykenaniu uwidocznionym na ry-
sunku, na ktérym fig. .1 pokazuje widok z boku,
fig. 2 przekroj poprze;czny z czeSciowym wido-
kiem, fig. 3 — fragment obrazujacy prace krzyw-
ki zaciskajgcej wraz z dzwignig ustalajgcg, fig. 4
za$ przedstawag jeden z suportéw z uwzglednie-
niem ruchomej oprawy wraz z narzedziem w niej
zamocowar®m- i diwignia umozliwiajaca elastycz-
ny docisk, Na fig. 5 polkkazano wariant rozwigza-
nia umozliwiajgcy przystosowanie strugarki do

obrébki wyplywéw z jednej strony blachy. Stru-
garka pokazana na fig. 1, 2, 3, 4 sklada sie z pod-

stawy 1, kolumn pionowych 2, plyty goérnej 3,
dwoéch prowadnic 4, przymocowanych do podsta-
wy 1 i plyty gérnej. Po prowadnicach 4 porusza-
ja sie dwa suporty 5 napedzane walkami pociggo-
wymi 6, ktére otrzymujg naped z reduktora 7.

Oba suporty zaopatrzone sg w elastycznie za-
mceowane noze 8 dociskane do obrabianego ma-
terialu sprezyng 9 poprzez dzwignie 10.

Noze zamocowane sg w ruchomej oprawie 11
zaopatrzonej w cztery rolki dociskowe 12, ktore
napinajg obrabiang blache 13 w miejscu skrawa-
nia, tworzac sztywng plaszczyzne o malej po-
wierzchni w miejscu obrobki. Oprawy 11 posiada-
ig boczne wyciecia ulatwiajace wyjScie widrow.
Wiory wydmuchiwane sg dodatkowo sprezonym

powietrzem tak, aby mie dostawaly sie pod rolki

dociskajace 12, gdyz powodowalyby odskakiwanie
rolki wraz z nozem od obrabianej blachy lub
wgniataltyby sie w miekki material obrabiany.

Na fig. 2 przedstawiono przekr6j poprzeczny
urzadzenia, gdzie pokazano dzwignie 14 ustawia-
jacg obrabiang spoine w osi suportéw woraz . dwie
krzywki 15 naprezajgce 4 zaciskajgce obrabiany
arkusz blachy.

Dzwignie 14 po zaci$nieciu arkusza 13 odsuwa-
ja sie wraz z krzywka 15, tworzgc wolne przejscie
dla noza wraz z oprawg 11.

Sposdb obrabiania miejsc zgrzewanych na opi-
sanym urzgdzeniu przedstawia sie w sposéb na-
stepujacy. Arkusz blachy 13 wsuwa sie pomiedzy

P . 49935

10

15

20

.30

35

40

45

50

55

4 . .
krzywki 15 a podpory 20 opiera sie spoine
o dzwignie 14 i zaciska arkusz przyciskiem mna
pulpicie. Wigcza sie nastepnie mnaped suportéw
(przyciskiem ma pulpicie) oraz doprowadzenie po-
wietrza. _

Suporty 5 otrzymujace naped od .reduktora 7
przesuwajg sie posuwem roboczym i nastepuje
skrawanie do momentu, gdy zderzak 17 zamoco-
wany na suporcie 'gémy;m nacid$nie przekaznik 18,
powodujacy przerwanie doptywu pradu do silnika
i wlgczenie hamulca. -

Czas wilagczenia hamulca regulowany jest prze-
kaznikiem czasowym a wylaczeniee hamulca po-
woduje samoczynny -powrot suportéw *do potoze-
nia wyjSciowego. Suporty zatrzymuja sie: w -polo-
zeniu wyjsciowym po wigczeniu przeka_ihilka 19
zderzakiem 17. Po zatrzymaniu sie suportéw zwal-
nia sie zacisk krzywek i arkusz nalezy przesumgé
w . celu obrébki nastepujacej spoiny lub cclem
wyjecia gotowego arkusza.

Zwolnienie krzywek zaciskajacych nastgpuje po
naci$nieciu przycisku na pu'lpicie.' '

Catkowite usuniecie wyplywki nastepuje po jed-
nym’ przejéciu suportéw. Pozostaly $lad ‘po spoinie
nie przekracza 0,05—0,08 mm i nie przeszkadza
przy wykonywaniu nawet glebokich wytloczek,

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb obrobki wyplywéw powstalych przy
zgrzewaniu blach wiotkich, wodbywajgcy sie
dwustronnie lub jednostronnie w stosunku do
obrabianej blachy, znamienny tym, ze narze-
dzia skrawajgce (8) zamocowane elastycznie,
przesuwajg sie po napietym arkuszu blachy
ustawionym tak, ze o zgrzewu znajduje sie
doktadnie w osi drogi mnarzedzia, a miejsce
chwilowej obrobki jest usztywniane przez ru-
chome zestawy rolek (12).

2. Urzgdzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1 znamienne tym, Ze ruchome elastycz-
ne oprawy (11) narzedzi skrawajacych (8) po-
siadajg zestawy rolek dociskanych sprezyna (9)
roprzez dzwignie (10).

3. Urzadzenie wedtug zastrz. 2
ze posiada napinajgce krzywki (15)
cujgce z podporami (20).

4, Urzadzenie wedlug zastrz. 2 i 3
tym, ze do jednej z krzywek (15)
wane sg wahliwie dwie dzwignie
(14).

5. Odmiana urzadzenia wedlug zastrz. 2 w zasto-
sowaniu do jednostronnej obrébki blach, zna-
mienna tym, ze suport dolny (5) zastgpiony
jest ptyta (21).

znamienne tym,
wspbipra-

znamienne
przymoco-
ustalajgce
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