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Sposdb i przyrzad stuzacy do przygotowania rur do spawania czotowego

Przedmiotem wynalazku jest sposéb i przyrzad stuzacy do przygotowania rur do spawania czotowego
majacy zastosowanie szczegélnie przy budowie wszelkiego rodzaju rurociaggéw, w przypadkach, w ktéry ch zacho-
dzi koniecznosé spawania czotowego rur.

Celem przygotowania dwoch odcinkéw rur do spawania czotowego dokonuje si¢ najpierw odcigcia
zbednych odcinkéw rur, najczesciej ukosnie palnikiem acetylenowym, r¢cznie lub za pomocg umocowania
palnika w réznego rodzaju przyrzadach. Znanym przyzadem jest urzadzenie opublikowane w Przegladzie Spawal-
nictwa nr 1 z 1977 1. Urzadzenie to jest przystosowane jedynie do cigcia rur palnikiem, bez moéZliwosci dalszej
obrébki rur w celu czotowego spawania. Przygotowanie rur do spawania odbywa si¢ przez reczne szlifowanie ich
powierzchni. Istniejq wprawdzie urzadzenia do cigcia i przygotowania rur do czotowego spawania konstrukcji
firm zachodnich, ale ich budowa jest bardzo skomplikowana. Sg to cale zestawy maszyn z wlasnymi napedami
duzej mocy. Tym samym 33 to urzgdzenia bardzo kosztowne.

Istota sposobu przygotowania rur do spawania czotowego polega na tym, ze w miejsce palnika spawalnicze-
£0, nie zmieniajagc umocowanego na rurze usytuowania przyrzadu, mocuje si¢ najkorzystniej pneumatyczng
wlifierk¢ wyposazona w nazedzie skrawajgce o wysokiej wydajnosci, a nastepnie nadajac jej ruch obiegowy
dookota rury obrabia si¢ wpierw plaszczyzne czotows rury, a nastepnie skos rury. Wymagang ptaszczyzne czota
rury oraz skos rury pod zadanym katem uzyskuje si¢ poprzez odpowiednie operowanie nastawczym zespolem
mocowania narzg dzia.

Przyrzad stuzacy do przygotowania rur do spawania czolowego zamocowany na rurze posiada zespét
mocowania narz¢dzia, ktéry stanowi prowadnica, w ktérej prowadzona jest nakretka napedzana érubg przy
pomocy pokretia, do ktdrej przymocowany jest przebug a do niego przytwierdzony mechanizm zaciskowy,
w ktdérym z kolei zamocowana jest rgczna szlifierka pneumatyczna.

. Zastosowanie wynalazku umozliwia, przy wykorzystaniu prostego w konstrukcji oprzyrzadowania i ogéinie
dostepnych namze¢dzi, przygotowanie czolowego styku spawalniczego rur. Rozwigzanie wedlug wynalazku po-
zwala na osiagni¢cie wysokiej jakosci przygotowania styku, a tym samym gwarantuje wykonanie spoiny najwyz-
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szej klasy. Lekkos¢ i prostota rozwigzania przyrzadu daje mozliwos¢ jego zastosowania nie tylko w warsztacie ale
réwniez w warunkach terenowych przy budowie wszelkiego rodzaju rurociagéw. Na podkreslenie zastuguje fakt,
. Ze cato$é operacji sprowadza si¢ do obstugi przez jednego cztowicka oraz to, Ze znacznie skraca si¢ czas obrébki
w stosunku do przygotowania recznego.

Przyrzad stuzacy do przygotowania rur do spawania czotowego jest przedstawiony w przyktadzie wykona-
nia na rysunku w postaci schematu kinematycznego.

Przyrzad wedtug wynalazku sktada sie z zespotu napedzajacego A, ktdry stanowi korpus 1 zamocowany za
pomocy sciagaczy 2 na obrabianej rurze 3, na ktérym utozyskowane jest duze koto zgbate 4 wspSipracujace
z kotami zgbatymi 5, ktére zamocowane sa na wspélnych watkach z kotami z¢batymi taricuchowymi 6. Z jed-
nym z két zgbatych taficuchowych 6 wspétpracuje za pomoca taricucha koto zgbate taricuchowe 7 napedzane
pokrettem 8. Do duzego kota zgbatego 4 przymocowany jest nastawczy zesp6t mocowania narz¢ dzia B, ktéry
stanowi prowadnica 9, w ktorej prowadzona jest nakretka 10 napgdzana sruba 11 przy pomocy pokretta 12. Do
nakretki 10 przymocowany jest przebug 13, do ktérego przytwierdzony jest przesuwny mechanizm zaciskowy 14
‘shuzacy do mocowania narzedzia, a wigc palnika lub recznej szlifierki pneumatycznej 15 uzbrojonej w narze dzie
skrawajace. o o '

Sposdb dziatania przyrzadu oraz sposéb przygotowania rur do spawania czotowego jest nastgpujacy. Po
zamocowaniu przyrzadu na obrabianej rurze i dokonaniu upalenia zb¢dnego odcinka za pomocg palnika spawalni-
czego ukosnie pod Zadanym katem, w miejsce palnika mocuje si¢ najkorzystniej reczng szlifierke pneumatyczng
15 1k, aby nie zostalo naruszone usytuowanie przyrzadu na rurze 3. Szlifierke 15 ustawia si¢ prostopadle do osi
rury 3. Po wlaczeniu slifierki 15 za pomoca sruby 11 przysuwa si¢ szlifierke wraz z zamocowanym narze dziem
_ skrawajgcym 16 do obrabianej powierzchni rury 3. Po osiagnigciu styku wprowadza si¢ narz¢ dzie skrawajace 16
w material rury 3 i réwnoczesnie nadaje si¢ ruch obiegowy szlifierce 15. Ruch obiegowy uzyskuje si¢ w ten
sposob, Ze pokreca si¢ pokretlem 8 poprzez system przektadni taricuchowych izebatych, nadaje si¢ ruch
obrotowy duzemu koto zgbatemu 4, powodujac tym samym obiegowy ruch dookota obrabianej rury 3 szlifierki
15 wraz z catym jej zamocowaniem. Obrdbke czota rury prowadzi si¢ tak dilugo, dopdki nie osiggnie sie
z3danego wymiaru fazy w najwezszym jej miejscu. Nastepnie ustawia si¢ szlifierkg 15 pod odpowiednim katem
w celu uzyskania Zadanego skosu zmieniajac potozenie przegubu 13. Po czym dokonuje si¢ operacji obrébki
skosu, wykonujac czynnosci jak przy obrébee czota rury, z tym, Ze w celu wyréwnania wymiaru fazy na calym
obwodzie rury, zmienia si¢ odpowiednio potozenie szlifierki w gtab lub na zewnatrz materialu, co osigga si¢ za
pomoca przesuwania nakre tki 10 sruba 11.

W efekcie tego otrzymuje si¢ powierzchnie spawalnicze takie, ze faza jest rGwnomiema na calym obwodzie
i réwniez jest jednakowy skos na calym obwodzie, czyli zachowany jest staly kat nachylenia skosu.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb przygotowania rur do spawania czotowego, po ukosnym odcigciu koricéwki rury najkorzystniej
palnikicm spawalniczym, znamienny tym, Ze w miejsce palnika spawalniczego, nie zmieniajac umocowa-
nia na rurze usytuowania przyrzadu, mocuje si¢ najkorzystniej pneumatyczna szlifierke¢ wyposazong w narzedzie
skrawajgce o wysokiej wydajnosci, a nastgpnie nadajac jej ruch obiegowy dookota rury obrabia si¢ wpierw
plaszczyzne czotowa rury, a nastepnie skos rury, przy czym wymagang plaszczyzne czota rury oraz skos rury
pod zadanym katem uzyskuje si¢ poprzez odpowiednie operowanie nastawczym zespolem mocowania narze-
dzia (B).

2. Przyrzad stuzacy do przygotowania rur do spawania czotowego zamocowany na obrabianej rurze, wypo-
sazony wzespol napedzajacy, ktory stanowi korpus, Sciggacze, duze koto zg¢bate oraz zespoly két zgbatych
ipokretlo, znamienny tym, Ze posiada nastawny zesp6t mocowania narzedzie (B), ktéry stanowi pro-
wadnica (9), w ktérej prowadzona jest nakretka (10) napedzana $rubg (11) przy pomocy pokretta (12), do
ktérej przymocowany jest przegub (13) a do niego przytwierdzony mechanizm zaciskowy (14), w ktérym z kolei
zamocowana jest reczna szlifierka pneumatyczna (15).
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