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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do ciag-
lego wykonywania akumulatoré6w, skladajace sie
z maszyny pakietujacej spawarki obwodowej oraz
przeno$nikéw.

Uzyskanie gotowego do pracy akumulatora, wy-
maga wykonania w cyklu produkcyjnym wielkiej
liczby czynnosci. Znane dotychczas urzadzenia do
produkcji akumulatoré6w sa niezautomatyzowane
i przez to kosztowne. Linia produkcyjna akumu-
latoréw zawiera maszyne pakietujaca, przeznaczo-
na do skladania dodatnich i ujemnych plyt wraz
z separatorami w pakiety. Maszyna ta posiada
stosunkowo znaczng wydajnos¢ i dlatego dalsze
czynnosci zwigzane z produkcjg akumulatorow
muszg byé wykonywane sprawnie i szybko.

W praktyce dotychczasowej, ustawiano do wspo6l-
pracy z jedng maszyng pakietujaca, kilka, na
przyklad pieé maszyn spawajacych pakiety, ktore
wspblnie mogly podolaé jej wydajnosSci. Rozwig-
zanie to wymagalo zatrudnienia pieciu pracowni-
kéw do . zespawania zespolow pilyt w blok aku-
mulatorowy, a linia produkcyjna wedlug tego
rozwigzania zajmuje duza przestrzen.

Niedogodno$ci powyzsze mozna usungé przez za-
stosowanie urzgdzenia skladajgcego sie ze znanych
urzadzen, takich jak maszyna pakietujgca, spa-
warka obwodowa, przeno$niki w ktérym poszcze-
gblne zespoly plyt wychodzace z maszyny pakie-
tujacej sa wkiladane do uchwytéw o ksztalcie od-
powiadajacym ksztaltowi akumulatora, nastepnie
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uchwyt z zespolami plyt dostarczony jest przez
przenoénik do spawarki obwodowej, w ktérej na-
stepuje zespawanie wypustéw plyt poprzez mostki
biegunowe.

Zespawane zespoly plyt zamocowane uchwytem
za pomocg przenoSnika podaje sie do spawarki
obwodowej a po zespawaniu przy pomocy urza-
dzenia zdajacego zostaja przeniesione z uchwy-
t6w do skrzynek akumulatorowych. Dzieki zasto-
sowaniu uchwytéw zespoléw plyt, wszystkie czyn-
noSci jak spawanie, pakowanie do skrzynek aku-
mulatorowych, podlaczanie koncéwek wykonuje
sie zespotowo.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym przed-
stawiono schemat blokowy urzadzenia do cigglego
wykonywania akumulatoréw.

Zespoly ptyt akumulatora przechodza ze znanej
maszyny pakietujacej 11, skad recznie lub auto-
matycznie s wkladane do uchwytéw zespolow
piyt 12, ktére stuzg do transportowania i przy-
trzymywania zespol6w plyt podczas spawania.
Uchwyty posiadaja wymiary odpowiadajgce wy-
miarom skrzynek akumulatorowych.

Uchwyty posiadaja réwniez, podobnie jak skrzyn-
ki akumulatorowe, §cianki dzialowe oddzielajgce
poszczegblne ogniwa, z tym, ze Scianki dzialowe
w uchwytach majg powycinane szczeliny, przez
ktére moga przechodzié¢ lgczniki pomiedzy poszcze-
g6élnymi ogniwami. Ponadto uchwyty zespol6w



plyt posiadaja ruchome dno, na przykiad przesu-
wane lub dociskane sprezyna.

Uchwyty wraz z zespolami ptyt zostaja dopro-
wadzone przez skokowo pracujacy przeno$nik 21
do spawarki obwodowej 22 i na przykiad wpro-
wadzone przy pomocy pneumatycznego lub hy-
draulicznego urzadzenia 23 w . potozeniu 221 na
spawarce obwodowej. W polozeniu tym automa-
tycznie pracujgce urzgdzenie przykrywa zespoly
plyt listwami grzebieniowymi, poczym zespoly
plyt zostajg przesuniete w polozenie 222. W polo-
zeniu tym zostajg recznie natoZzone mostki bie-
gunowe. Dokladne ustawienie mostké6w bieguno-
wych ulatwiaja odpowiednie prety- wzglednie 1i-
stwy prowadzace lub odpowiednie wycigcia w li-
stwach grzebieniowych.

W polozeniu 223 zostajag razem zespawane mo-
stki biegunowe .i wypusty piyt, a w polozeniu
224, uchwyt wraz z zespawanymi zespolami plyt
zostaje ochlodzony.

Mozliwym jest zespawywanie nie tylko wypu-
stek pltyt w blokach akumulatorowych, lecz réw-
niez calych blokéw.

Spawanie blok6w dokonywane jest przy pomocy
palnikéw szerokoplomiennych. Palniki te sg szyb-
ko pionowo przysuwane od géry do blokéw. Pod-
czas przysuwania palniki sa automatycznie wla-
czone i nastepnie przytrzymywane przez okreSlony
i nastawiony czas nad miejscem spawania.” Po
uplywie nastawionego czasu, szerokoplomienne
palniki powracaja automatycznie w swoje poto-
zenie wyjSciowe.

Czas spawania moze byé regulowany na przy-
klad przez automatycznie -dzialajace wylaczniki
czasowe.

Podczas spawania, palniki moga wykonywaé ru-
chy w plaszezyznie réwnoleglej do mostkéw bie-
gunowych.

Podczas studzenia zespawanych blokéw akumu-
latorowych dokonywana jest kontrola jakoS$ci spa-
wania poprzez pomiar opornoé$ci elektrycznej ele-
mentéw lgczacych ogniwa.

Po zespawaniu i ostudzeniu blokéw akumulato-
rowych, uchwyt z zespolami plyt wyjezdza ze
spawarki i przechodzi ponownie na przeno$niki 21
przesuwajgcy go w kierunku wskazanym strzalka.

Uchwyt zespoléw plyt po dojechaniu do konca
przeno$nika 21, zostaje przeniesiony przez urzg-
dzenie pneumatyczne do urzadzenia zdajacego 24.
W urzadzeniu tym, zespawane bloki akumulato-
rowe zostaja wyjete z uchwytéw i wsadzone do
skrzynek akumulatorowych. Odbywa sie to przez
usuniecie dna uchwytu, umieszczonego nad skrzyn-
ka akumulatorowsg, po czym za pomocag stempla
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wsuwa sie do skrzynki akumulatora zespawany
blok akumulatorowy. )

Celem utatwienia wsuniecia bloku do skrzynki,
korzystnym jest $ciSniecie przy pomocy zacisku
dolnych koncéw plyt, bezpo§rednio po ich wysu-
nieciu z uchwytu.

Podobny skutek daje odpowiednie uksztaltowa-
nie skrzynki akumulatorowej. Skrzynki akumula-
torowe s3 doprowadzone do urzadzenia zdajacego
24 przez dolny przeno$nik 25.

Zasadnicza zaletg opisanego urzadzenia jest to,
ze produkcja maszyny pakietujgcej moze byé lat-
wo dalej przerabiana w procesie cigglym. Spakie-
towane zespoly plyt nie zmieniaja kierunku ruchu
w cyklu produkcyjnym, a skrzynki akumulatoro-
we muszg byé dostarczane tylko do jednego miej-
sca, co ulatwia ciggle dostarczanie i zabieranie
wyrob6éw, na przykiad przy pomocy dalszych prze-
no$nikow.

Nie istnieje potrzeba organizowania jakiegokol-
wiek transportu w kierunku poprzecznym do linii
montazowej, a zapotrzebowanie na miejsce takiego
urzgdzenia, jest znacznie mniejsze niz w przypad-
ku urzadzen do tej pory stosowanych.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do cigglego wykonywania akumu-
lator6w, skladajace si¢ z maszyny pakietujgcej,
spawarki obwodowej i przeno§nik6w, znamienne
tym, Ze ma urzadzenie zdajace (24) oraz uchwyt
zespolu, plyt (12) o wymiarach odpowiadajgcych
wymiarom skrzynek akumulatorowych, wyposazo-
ny w ruchome dno oraz §cianki dzialowe posia-
dajace wyciecia, przeznaczone do umieszczenia W
nich elementéw lgczacych ogniwa.

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze dno uchwytu zespotu ptyt (12) jest przesuwane.

3. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym,
ze dno uchwytu zespolu plyt (12) jest dociskane
sprezyna.

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
Ze w urzadzeniu zdajacym (24) uchwyty zespotu
plyt (12) z zespawanymi blokami akumulatoro-
wymi, sg zdejmowane.

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze uchwyt zespolu piyt (12) po usunieciu dna,
znajduje sie nad skrzynkg akumulatorowsg tak, ze
zespawane bloki akumulatorowe, sg przepychane
wprost do skrzynek akumulatora.

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 4 i 5, znamienne
tym, Ze ma urzadzenie zaciskajgce, ktére Sciggaja
dolne konce poszczegblnych blokéw akumulatoro-
wych po ich czeSciowym wysunieciu z uchwytéw.
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