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Urzadzenie mocujace do automatycznego spawania
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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie mocu-
jgce zwilaszcza do automatycznego spawania czo-
lowego blach i innych elementéw o grubos$ci od
2—10 mm i dlugosci do 2300 mm.

Znany jest z opisu patentowego PRL mnr 85699
st6t spawalniczy skladajacy sie z ramy, do ktérej
zamocowana jest rama noé$na. Pomiedzy belkami
ramy no$nej znajduje si¢ miedziana rura o prze-
kroju owalnym, przymocowana do ramy. Przez ru-
re tg przeplywa woda podczas spawania, powodu-
jad'odprowadzenie ciepta. Natomiast do belek ra-
my nosnej zamocowane s3 przegubowe i podwie-
szone na odciegowych sprezynach lapy docisko-
we z korytkiem, na calej diugosci stolu spawalni-
czego.

Wewnatrz korytka jest gumowy waz, ktory roz-

prezajac sie pod wplywem cisnienia powietrza lub
innego czynnika, powoduje ciagly docisk krawe-
dzi spawanych blach.
" Stét spawalniczy tego typu’ p051ada ta wade, ze
nie daje stalej wielkosci docisku krawedzi spa-
wanych blach, niezaleznie od ich grubosci. Zapew-
nia on spawanie tylko cienkich blach.

Celem wynalazku jest unikniecie podanej nie-
dogodnosci. Aby ten cel osiagnaé nalezy skonstru-
owaé takie urzadzenie mocujgce, ktére zapewni
stalg wielko$é docisku krawedzi spawanych blach,
niezaleznie od ich grubosci.

Zgodnie z wynalazkiem cel ten osigga sig¢ za po-
mocg urzadzenia skladajgcego sie z oporowego ra-
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mienia i dwéch dociskowych ramion umocowanych
do korpusu. Na opcrowym ramieniu usytuowane
s3 dwa zespoty klinéw, z ktérych jeden zesp6il
jest umocowany na stale do ramienia, natomiast
drugi zesp6t klinéw z umieszczong na nim pod-
kladks do uktadania blach przeznaczonych do spa-
wania jest ruchomy i wprawiany w ruch posu-
wisty za pomoca Sruby pociggowej napedzanej
reczng korba.

Na okres dokonywama operacu spawama, ramie
oporowe jest laczone z ramionami wdoc1skowym1 za
pomoca zwory, ktéra jedwnoczeénie'zamyka i otwie-
ra obwoéd elektryczny poprzez zalaczenie lub wy-
lgczenie Wylaczmka koncowego a tym samym u-
mozllw1a wlaczeme lub wylaczeme oblegu Sprezo-
nego pow1etrza .,

- Urzadzenie Wﬂr Wynalazku umozliwia spawame
elementow plas‘nch i zamkmetych o przekroju ko-
lowym itp. 0 grubosci blachy 2—10 mm i diugos-
ci 2300 mm. Przez zastosowame dosuwu podklad-
ki — z uloLQnyml na n1eJ blachami przeznaczo-
nymi do spawania — do pozmmu klawiszy, za
pomocg zespolu klindw, uzyskuje sie stalg wielkosé
docisku krawedzi spawanych blach, niezaleinie od
ich grubosci.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przy-
kiadzie wykonania na zalgczonym rysunku, na
ktorym fig. 1 przedstawia urzadzenie w widoku
z boku, fig. 2 — urzadzenie w przekroju poprzecz-
nym, fig. 3 — uksztaltowanie podkladki w prze-




3

kroju poprzecznym a fig. 4 — fragment urzadze-
nia od strony zwory w przekroju wzdiuinym.

Urzadzenie wg wynalazku skiada si¢ z korpusu
1, do ktérego jest umdocowane oporowe ramig 2
w ksztalcie . zbieznej zamknietej belki oraz dwa
dociskowe ramiond” 3 d ksztalcie belek trapezo-
wych.

Na ramieniu 2 s3 umieszczone przeciwsobnie
dwa zespoly klinbw 4 i 5, przy czym zesp6t kli-
néw 4 jest umocowany na stale do ramienia 2,
natomiast zesp6t klin6w 5 jest ruchomy i wpra-
wiany w ruch. posuwisty za pomocg pociggowej
sruby 6 napedzanej korbg 7.

Na zespole klin6w 5 jest umieszczona podkladka
8 o ksztalcie podluzinej plyty z zaprofilowang po-
wierzchnig, na ktoérej jest wykonany wzdiuiny
rowek 9. Wewnatrz podkladki 8 jest wykonany
kanat 10 zakonczony dwoma koncéwkami 11 i 1la.

Dociskowe ramiona 3 o podobrej konstrukcji sg
wykonane z blachy w postaci belek o ksztalcie
trapezowym i usytuowane symetrycznie wzgledem
rowka 9 podkiadki 8. Wewnatrz ramion 3 sa u-
mocowane diwigniowo do wspormkéw 12 klawi-
sze 13, z ktérych kazdy jest wykondny z dwéch
profilowych ramion o przetozemiu dzwigni 1:2,5
potaczonych lacznikami 14 i 15 o ksztalcie plytek.
Wazdtuz lacznikéw 15 w ceownikach 16 s3 umiesz-
czone elastyczne przewody powietrzne 17, zasle-
pione z jednej strony a z drugiej strony podlaczo-
ne do metalowych korkéw, przez ktére wilaczane
jest powietrze pod ci$nieniem 4—6 atm. sterowane
dwoma tr6jdroznymi zaworami 18. Do docisko-
wych ramion 3 jest zawiasowo umocowana zwora
19 wykonana z dwéch ramion 20 polaczonych piyt-
ka 21, do ktérej jest umocowany zderzak 22. W
plycie 21 jest wykonane gniazdo 23, w ktére przy
zamykaniu zwory 19 wchodzi tuleja 24 oporowego
ramienia 2 wigzgc go w ten sposéb z dociskowymi
ramionami 3. Na gérnej czesci dociskowych ramion
3 jest umocowany tor jezdny 25 dia ruchu auto-
matu spawalniczego 26.

Korpus 1 urzadzenia spawalniczego jest umoco-
wany do podstawy 27 za pomoca Srub 28. Do pod-
stawy 27 sa umocowane réwniez uchylne ramiona
29 przeznaczoné do dodatkdwegs podirzymywania
spawanych biach $8.

Urzadzenie wg wyiialazku dziata w sposéb na-
stepujgcy. Bldchy 30 do spawanid sd ukladane
krawedziami tia podﬂadce 8, tak aby styk prze-
chodzil wzdluz towkd 9 i dodatkowd podtrzymy-
wane za pomocg uchylnych ramion 29. W zalez-
rioscl od griibosei spawa.nych blach 30 ustala sie
wysckosé podkiadii 8 wzgiedem tacznikéw 14 za
pomocqd klifibw 5 przésiwanych korba 7 wzdtuz
stuby 6. Nastéphie ndlézy potgczyé dociskowe rd-
miofid 3 2 opofoWym ramiénidti 2 24 pornocd
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zwory 19. W wyniku zanikniécia zwory 19; tuleja
24 wchodzi w gniazdo 23 i wigze oporowe ramie
2 'z dociskowymi ramionami 3. Jedhoczesnie zde-
rzak 22 naciska na przycisk wytacznika kranco-
wego 31 i zamyka obw6d pradowy ukladu elek-
trycznego. Za pomoca sterujacych zaworé6w 18
wprowadza sie do elastycznych przewodéw 17 po-
wietrze pod ci$nieniem 4—6 atm: w wyniku icze-
go nastepuje zadzialanie klawiszy 13 i docisnie-
cie blach 30 do podkiadki 8 za pomoca lgcznikow
14. Laczenie blach 30 dokonuje sie automatem spa-
walniczym 26 przesuwanym po torze 25, przy czym
gran spoiny formuje sie wzdiuz rowka 9.

Dla odprowadzenia nadmiaru ciepl.i z rejonu
luku elekirycznego, podkladka 8 jest chlodzona
woda przeplywajaca kanalem 10. Dodatkowo ndd-
miar ciepta jest odprowadzany za pomocag iacz-
nikow 14.

Po wykonaniu spawania, nalezy zwolnié na‘ci_sk
klawiszy 13 przez otwarcie sterujacych zawordw
18 i wypuszczenie powietrza do atmosfery. Zasto-
sowane dodatkowo dociggowe sprezyny 32 powo-’
duja nacisk 1gcznik6w 15 na elastyczne przewody
17 i przyspieszaja ujscie powietrza.

Po zwolnieniu docisku klawiszy 13 na spawane
blachy 30 nalezy rozlgczyé dociskowe ramiona 3
Z oporowym ramieniem 2 za pomocg zwory 19,
ktérej otwarcie powoduje odwrotne dziatanie jak
przedstawiono powyzej. Po wykonaniu tych czyn-
nosci nalezy wyjaé zaspawane blachy 30 z urzg-
dzenia, wyciggajac je wzdituz podkladki 8.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie mocujgce do automatycznego spa-
wania czolowego blach i innych elementéw, po-
siadajace diwigniowo umocowane klawisze wyko-
nane z profilowych ramion polaczonych lacznika-
mi oraz umieszczone wzdluz lgczniké6w elastycz-
ne przewody, zriamienne tym, Ze ma ramie opo-
rowe (2) i dwa dociskowe ramiona (3) umocowane
do korpusu (1), przy czym na oporowym ramieniu
(2) usytuowane sa dwa zespoly klinéw (4) i (5), z
ktérych zespét klinéw (4) jest umocowany na sta-
te do ramiiénida (2) ndtomiast zesp6t klinbw (5) z
umiészczong na nim podkladkay (8) jest ruchomy 1
wprawiany w ruch posuwisty za pomoca pociago-
wéj Sruby (6) napedzanej korba (7).

2. Urzdgdzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze wewnatrz podkladki (8) jest wykonany kanal
(10) zakoficzony dwoma koficowkami (11) i (11a).

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze do dociskowych ramion (3) jest zawiasowo ii-
mocowana zwora (19) wykonana z dwéch ramion
(20) polac:onych piytks (21), w ktérej jest wyko-
ndne gniazdo (23).
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