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(73) ВІДКРИТЕ АКЦІОНЕРНЕ ТОВАРИСТВО "ГО-
ЛОВНИЙ СПЕЦІАЛІЗОВАНИЙ КОНСТРУКТОРСЬ-
КО-ТЕХНОЛОГІЧНИЙ ІНСТИТУТ "
(57) 1. Пристрій для запобігання протікання зва-
рювальної ванни, що містить опорну раму, короб
для флюсу, дно якого утворене пружною діафраг-
мою, пневмопритискач, надувні рукави, які розта-
шовані між корпусом і рухомим кожухом, який від-
різняється тим, що вздовж корпусу закріплені
консольнo упори, на яких установлено кожух, який
виконано у вигляді арочної подовжньої балки,
стійки якої охоплюють корпус із зазором, при цьо-
му надувні рукави розташовані попарно на двох

рівнях, утворених проміжним настилом, в якому
закріплені вертикально установлені роздільники,
що розміщені в корпусі з можливістю вертикально-
го переміщення, крім того пружна діафрагма коро-
ба для флюсу утворює стельову частину пневмо-
камери, а донна частина пневмокамери утворена
поперечиною арочної подовжньої балки, причому
на коротких бічних стінках короба для флюсу
встановлені напрямні ролики, що взаємодіють з
планками напрямних, що закріплені на опорній
рамі, а на довгих бічних стінках короба для флюсу
закріплені планки напрямних, що взаємодіють з
напрямними роликами, установленими на опорній
рамі.
2. Пристрій за п. 1, який відрізняється тим, що
поверхні корпусу, кожуха і проміжного настилу, що
контактують з надувними рукавами, облицьовані
пластиком.

Корисна модель відноситься до зварювання,
до допоміжних пристроїв для примусового форму-
вання зворотної сторони зварного шва, для утри-
мання розплавленого металу шва на необхідній
ділянці, а саме, до пристроїв для запобігання про-
тіканню зварювальної ванни при зварюванні лис-
тових полотнищ під флюсом на флюсовій подушці,
і може бути використана у виробництві листових
полотнищ обичайок різних ємностей, котлів заліз-
ничних вагонів-цистерн і контейнерів-цистерн.

Відомо пристрій для утримання зварювально-
го флюсу, що містить корпус, на якому виконані
уступи. На уступах корпусу установлені рухомо
кожухи. Між кожухами і корпусом розташовані на-
дувні рукави. Над кожухами установлена пружна
діафрагма. Між пружною діафрагмою і коробом
для флюсу установлено пневмопритискач, вико-
наний у вигляді надувного рукава [а.с. №462687,
МПК В23К 37/ 06, 1975, Бюлетень №9].

Недоліком прототипу є низька якість зварю-
вання, що обумовлене недостатньою надійністю
пристрою, недовговічністю вузлів і деталей, незру-
чностями в обслуговуванні і ремонті.

В основу корисної моделі поставлено задачу
шляхом зміни конструкції опорної рами, пневмо-

притискача, корпусу, кожуха, шляхом зміни взає-
мозв'язку між цими вузлами і елементами підви-
щити якість зварювання через підвищення
надійності пристрою, збільшення довговічності
його вузлів і деталей, поліпшення умов обслугову-
вання і ремонту.

Для вирішення поставленої задачі в пристрої
для запобігання протікання зварювальної ванни,
що містить опорну раму, короб для флюсу, дно
якого утворене пружною діафрагмою, пневмопри-
тискач, надувні рукави, розташовані між корпусом і
рухомим кожухом, згідно запропонованому техніч-
ному рішенню, уздовж корпусу закріплені консоль-
но упори, на яких установлено кожух, виконаний у
вигляді арочної подовжньої балки, стійкі якої охоп-
люють корпус із зазором. Надувні рукави розташо-
вані попарно на двох рівнях, утворених проміжним
настилом, в якому закріплені вертикально розді-
льники, які розміщені в корпусі з можливістю вер-
тикального переміщення. Пружна діафрагма коро-
ба для флюсу утворює стельову частину
пневмокамери, а донна частина пневмокамери
утворена поперечиною арочної подовжньої балки.
На коротких бічних стінках пневмокамери і на ко-
ротких бічних стінках короба для флюсу установ-
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лені напрямні ролики, що взаємодіють з планками
напрямних, що закріплені на опорній рамі, а на
довгих бічних стінках пневмокамери і довгих біч-
них стінках короба для флюсу закріплені планки
напрямних, що взаємодіють з напрямними роли-
ками, установленими на опорній рамі. Поверхні
корпусу, кожуха і проміжного настилу, що контак-
тують з надувними рукавами, облицьовані пласти-
ком.

Суть корисної моделі пояснюється креслення-
ми,  де на Фіг.1  -  зовнішній вигляд пристрою для
запобігання протікання зварювальної ванни, на
Фіг.2 - пристрій в робочому положенні, на Фіг.3 -
розріз А-А на Фіг.1, на Фіг.4 - вид Б на Фіг.3.

Пристрій для запобігання протіканню зварю-
вальної ванни містить опорну раму 1, на яку уста-
новлюють листове полотнище 2, що зварюють,
корпус 3, який виконано у вигляді замкнутого ко-
робчастого профілю. На бічних стінках корпусу 3
розташовані кронштейни 4. На кронштейнах 4
установлено кожух 5, який виконано у вигляді аро-
чної балки, що створена поперечиною 6 і стійками
7. Кожух 5 охоплює корпус 3 із зазором «S». На
корпусі 3 розташовані попарно в два яруси надувні
рукави 8. Яруси пар рукавів 8 розділені проміжним
настилом 9. На настилі 9 закріплені роздільники
10. Поверхні корпусу 3, проміжного настилу 9 і
кожуха 5, що контактують з надувними рукавами 8,
облицьовані пластиком 11. На кожуху 5 закріплена
пневмокамера 12 з коробом 13 для флюсу 14 і
гнучкою діафрагмою 15. Діафрагма 15 є стельо-
вою частиною пневмокамери 12 і донною части-
ною короба 13. Донну частину пневмокамери 12
утворює поперечина 6 кожуха 5. На коротких біч-
них стінках 16 короба 13 для флюсу 14 і коротких
бічних стінках 17 пневмокамери 12 установлені
напрямні ролики 18, що контактують з планками
напрямних 19 опорної рами 1, а на довгих бічних
стінках 20 коробу 13 для флюсу 14 і довгих бічних
стінках 21 пневмокамери 12 - планки напрямних
22, що взаємодіють з напрямними роликами 23,
що установлені на опорній рамі 1.

Пристрій працює таким чином.
По роликовій рамі 1, зібране за допомогою

електроприхваток листове полотнище 2 подається
в зону зварювання, встановлюється зварним сти-
ком по подовжній осі О коробу 13 з флюсом 14 і
фіксується. При цьому короб 13 з флюсом 14 зна-

ходяться в крайньому нижньому положенні, кожух
5 стійками 7 спирається на кронштейни 4 корпусу
3, нижче за рівень транспортування полотнища 2.
У надувні рукави 8 подається стисле повітря і во-
ни, контактуючи з пластиком 11 корпусу 3, проміж-
ного настилу 9 і кожуху 5 під тиском стислого пові-
тря піднімають кожух 5 з поперечиною 6, стійками
7, пневмокамерою 12 із стінками 17 і 21 і гнучкою
діафрагмою 15, коробом 13 із стінками 16 і 20 з
флюсом 14, напрямними роликами 18 і пластина-
ми напрямних 22. Підйом здійснюється до контакту
короба 13 з флюсом 14 з нижньою поверхнею
кромок стику полотнища 2, що зварюється. При
цьому під час підйому напрямні ролики 18  верти-
кально переміщуються по планках напрямних 19, а
планки напрямних 22 - по напрямних роликах 23
опорної рами 1. Проміжний настил 9 з вертикаль-
ними роздільниками 10 піднімається нижнім яру-
сом напірних рукавів 8, при цьому роздільники 10
вільно переміщаються в корпусі 3. Така взаємодія
установлених на рухомих вздовж вертикалі на-
прямних роликів 18 і планок напрямних 22 з уста-
новленими нерухомо на опорній рамі 1 планками
напрямних 19 і напрямними роликами 23 забезпе-
чує плавне, рівномірне вертикальне переміщення
короба 13 з флюсом 14, виключаючи його переко-
си, що забезпечує рівномірне притиснення короба
13 з флюсом 14 до полотнища 2 по всій довжині
стику, а також швидку заміну його при ремонті.
Подається стисле повітря в пневмокамеру 12 і
гнучка діафрагма 15 щільно притискає флюс 14 до
зворотної сторони стику зварного шва. Притис-
нення до стику зварного шва флюсу 14 гнучкою
діафрагмою 15 після контакту короба 13 з полот-
нищем 2 забезпечує достатній притиск з відповід-
ним ущільненням флюсу 14 до зворотної сторони
стику зварного шва по всій його довжині, що під-
вищує якість зварювання. Відбувається зварюван-
ня листового полотнища 2. Повернення всіх меха-
нізмів після завершення зварювання відбувається
в зворотному порядку.

Застосування запропонованої установки під-
вищує надійність, збільшує довговічність, поліпшує
умови обслуговування і ремонту устаткування,
забезпечує достатньо щільне підтискання флюсу
до зворотної сторони стику зварного шва при зва-
рюванні листових полотнищ і поліпшує через це
якість зварювання.



5 20105 6



7 20105 8

Комп’ютерна верстка Л. Купенко Підписне Тираж 26 прим.

Міністерство освіти і науки України
Державний департамент інтелектуальної власності, вул. Урицького, 45, м. Київ, МСП, 03680, Україна

ДП “Український інститут промислової власності”, вул. Глазунова, 1, м. Київ – 42, 01601


