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Sposéb automatycznego spawania jednostronnego blach,
zw/taszcza pionowych ztacz w plaszczach zbiornikéw

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest sposob automatycznego spawania jednostronnego blach, zwtaszcza
pionowych ztacz w ptaszczach zbiornikéw.

W konstrukcji zbiornikéw przemystowych, przystosowanych do cieczy lub materiatéw sypkich, zaleznie
od ich wysokosci, jest stopniowana grubosé blach w poszczegélnych cargach, przy czym najwigksza grubosé
tych blach jest przewidziana w dolnej czesci zbiornika, a wiec przy jego podstawie, natomiast najcierisze blachy
wystepuja u wierzchotka tych zbiornikéw. Spawanie pionowych ztacz w dolnych i srodkowych cargach zbiorni-
ka jest realizowane za pomoca automatéw spawalniczych, po uprzednim przygotowaniu blach do montazu na
poziomie podtoza zbiornika, poprzez oczyszczenie z rdzy r¢cznymi szlifierkami krawedzi czotowych taczonych
blach. .

Znane elektryczne urzgdzenia spawalnicze, stuzace do automatycznego spawania pionowych zigcz w posz-
czegblnych cargach ptaszczy zbiornikéw, s3 przystosowane do zmiany zakresu spawania, zaleZznego od grubosci

* blachy, jednak minimalna grubo$é blachy, jaka moze byé spawana za pomocg tych automatéw, nie moze byé
mniejsza od 10 mm. To ograniczenie najmniejszej grubosci blachy, ktéra moze byé spawana automatycznie, wy-
nika z koniecznosci zachowania okreslonej odlegtosci pomi¢dzy miedziang podktadky wyréwnujaca spoing,
ktéra to podktadka jest mocowana od wewnatrz zbiornika wzdtuz spawanego ztacza, a ruchomym §lizgiem
automatu spawalniczego, usy tuowanym na zewnatrz zbiornika.

Z tego wzgledu podczas montazu tego typu zbiornikéw przemystowych, pionowe ztacza gérnych carg,
w ktdrych grubos¢ blachy byta mniejsza od 10 mm, wykonywane byty za pomoca pracochlonnego spawania
r¢cznego, pizy wykorzystaniu do tego celu wysoko kwalifikowanych spawaczy, a przy tym komeczne byto
stosowanie dodatkowych rusztowari — pomostéw dla tych spawaczy.

Celem wykorzystania wspomnianych wyzej automatéw spawalniczych do spawania wszystkich pionowych
ztacz ptlaszcza zbiornika, nawet dla blach znacznié ciefiszych, niZ to wynika z minimalnego zakresu nastawczego
pracy automatow, a tym samym celem wyeliminowania niedogodnosci znanych sposobéw spawania gérnych
carg zbiornika przemystowego, zostat opracowany spos6b stanowigcy przedmiot niniejszego wynalazku.
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Istota tego sposobu polega na tym, Ze od wewnegtrznej strony plaszcza zbiornika, pionowe krawedzie
poszczegSlnych blach danej cargi zaopatruje si¢ w cyklu przygotowywania blach do montazu w napawane rgcznie
$ciegi, usytuowane réwnolegle do tych krawedzi, o wysokosci stanowiacej dopetnienie do minimalnej grubosci
blach, jaka moze by¢ spawana za pomoca automatu spawalniczego. ‘

Przedmiot wynalazku jest objasniony szczegétowo na podstawie rysunku, na ktérym zostaty zilustrowane
schematycznie poszczegélne fazy spawania pionowych ztacz w ptaszczu zbiornika, przy czym fig. 1 przedstawia
przekrdéj poprzeczny laczonych ze soba czolowo blach plaszcza zbiornika z napawanymi Sciegami, fig. 2 —
przekrdj ztacza w chwili jego spawania za pomoca automatu spawalniczego, a fig. 3 — widok gotowego ztacza,
wykonanego za pomocg sposobu wedlug wynalazku.

W cyklu przygotowania blach 1, 2 do montazu zbiornika, realizowanym na poziomie jego podtoza, w kté-
rym krawedzie 3 tych blach 1, 2 sg poddawane obrébce szlifowania, zostaja napawane recznie Sciegi 4 réw-
nolegle do z1acza, o tak celowo dobranej wysokosci, aby stanowita ona dopelnienie grubosci blach 1, 2 do mi-
nimalnej grubosci, jaka moze byé spawana za pomoca automatu spawalniczego.

Tak przygotowane blachy 1, 2 sa wstgpnie mocowane ze sobg w poszczegélnych cargach za pomoca po-
mocniczych klamer montazowych 5, a nastgpnie wewnatrz tych klamer 5 osadza si¢ miedziana podktadke 6
wzdtuz ztacza — przy uzyciu klinéw 7. Dzigki zastosowaniu napawanych sciegéw 4, zostaje zachowana wymaga-
na odlegto$¢ minimalna pomi¢dzy podkiadka 6, stuzaca do formowania spoiny 9, a ruchomym §lizgiem 8 nie-
uwidocznionego na rysunku automatu spawalniczego — typu Arcos-Vertomatic, po czym dokonuje si¢ spawania
ztacz pionowych w znany sposéb.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb automatycznego spawania jednostronnego blach, zwtaszcza pionowych ztacz w ptaszczach zbior-
nikéw, o grubosci mniejszej niz minimalna grubos¢ blachy, do ktérej jest przystosowany elektryczny automat
spawalniczy, znamienny tym, Ze w cyklu przygotowywania blach do montazu zbiornika, na pionowych
krawedziach (3) blach (1, 2) od strony wewnetrznej dokonuje sig¢ napawania $§ciegéw (4) o tak dobranej celowo
wysokosci, aby stanowita ona co ndjmniej dopetnienie grubosci tych blach (1, 2) do minimalnej odlegtosci
pomiedzy miedziang podktadka (6) formujaca spoine (9), a ruchomym §lizgiem (8), po czym dokonuje sig
W zZnany spos6b spawania automatem spawalniczym.
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