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Przedmiotem wynalazku jest spos6b spajania
materialéw termoplastycznych pradami wiel-
kiej czestotliwoci oraz elektromechaniczne
urzgdzenie do stosowania tego sposobu.

Znane spajarki wielkiej czestotliwosci do spa-
jania tworzyw termoplastycznych posiadaja
te zasadnicza niedogodnos$é, ze wykazuja bar-
dzo waski zakres regulacji parametrow elek-
trycznych, co uniemozliwia z jednej strony spa-
janie materialéw termoplastycznych o réznej
"grubofei, z drugiej za§ strony nie pozwala
na nalezyte wykorzystanie asortymentu elek-
trod. Ponadto znane spajarki sa zaopatrzone
w pneumatyczne lub mechaniczne urzadzenia
dociskowe do dociskania elektrod do spajanego
materiatu, nie pozwalajace jednak na regulacje

tego docisku, wskutek czego spajany materiat
bardzo latwo ulega przecinaniu w miejscu spo-
iny w czasie spajania. Dlatego tez znane spajarki
sg malo wydajne, gdyz wymagaja kazdorazo-
wego dostrajania ukladu elektrycznego odpo-
wiednio do grubosci spajanego tworzywa termo-
plastycznego i-do wielkoéci uzywanej elektrody.
Nalezy przy tym zaznaczyé, ze stosowane do-
tychczas spajarki wielkiej czestotliwo§ci do spa-
jania tych tworzyw posiadaja skomplikowany
ukiad elektryczny generatora, co utrudnia
eksploatacje takich spajarek nie méwigc juz
o trudno$ciach zwigzanych z naprawg genera-
tora w razie jego uszkodzenia.

Istniejace spajarki nie pozwalajg’ réwmez '
na obserwacje technologicznego proeesu spa-



Jama, a to wskute giewi‘docznoéci dla obstugi

zaréwno czeéci»’ ro| ych - spajarki, jak i zja-
wisk zachodzacych w czasie przeplywu prqdu
w tej spajarce.

Wszystkie te niedogodno$ci usuwa . sposéb
i urzadzenie wedlug wynalazku dzigki temu,
-ze stosuje si¢ samoczynne dostrajanie sie ge-
neratora spajarki w czasie pracy do warunkéw
optymalnych, co daje mozno§é spajania materia-
16w termoplastycznych o réznej gruboéci oraz
mozno$§é uzywania w tej spajarce elektrod réz-
nego ksztaltu i wielkoSci. Innymi slowy ukltad
elektryczny spajarki wedlug wynalazku jest
wykonany tak, ze w czasie pracy nastepuje
samoczynne dostrajanie parametréow elektrycz-
nych do grubo$ci spajanego materiatu z jednej
strony i do wielkoSci zastosowanej elektrody
z drugiej strony.

Osigga sie to wedlug wynalazku przez takie
dobranie indukcyjnego sprzezenia obwodu grzej-
nego z obwodem generacyjnym za pomocg od-
czepu na cewce tegoz obwodu oraz przez takie
dobranie elektrycznych parametréw kabla,
ze zmiana parametré6w obcigzenia nie wymaga
kazdorazowego dostrajania generatora do opty-
malnych warunkéw pracy w czasie spajania.
W przeciwienstwie do tego, w dotychczasowych
spajarkach do dostrajania stosuje sie specjalne
czwoérniki o zmiennych wielko$ciach indukeyj-
no$ci i pojemnosci, ktére kazdorazowo przestra-
ja sie przy zmianie obcigzenia. Te ostatnie
niedogodno$ci usuwa sie¢ wedlug wynalazku
dzieki temu, Ze zmiana pojemno$ci wsadu, tj.
spajanego materialu, przenosi sie¢ do obwodu
'oscylacyjnego w postac1 opomoécl i powoduje
jedynie nieznaczna zmiane czestotliwosci pracy
generatora, przy czym lampa tego generatora
pracuje nadal w optymalnych warunkach i za-
pewnia uzyskanie prawidlowych spom wskutek
oddawaniu nominalnej mocy wyjSciowej.

Wynalazek jest wyjasniony na rysunku,
na ktérym fig. 1 przedstawia - elektryczny
uklad polgczen, tworzacy cze§é elektryczung
spajarki wedlug wynalazku, a fig. 2 — schema-
tycznie widok boczny mechanicznej czeci tej
spajarki. .

Generator Wlelkle] czestotliwos$cei, pracujacy
w ukladzie Meissnera na pojemno$ciach wlas-
nych lampy triodowej 1 i rozproszenia, jest
zasilany za pomocg dwukierunkowego prostow-
nika, sktadajacego sie¢ z' dwéch lamp prostow-
niczych 2 i 3, wlaczonych do wtérnego uzwo-
jenia transformatora wysokiego napecia 4. Ob-
wod oscylacyjny sklada si¢ z indukcyjnosci 8
i pojemnosci wlasnych lampy i rozproszenia.

Obwdd ten jest oddzielony od napiecia statego
kondensatorem 7, przy -czym przewidziany jest
filtr dla pradéw wielkiej czestotliwosci, sklada-
jacy sie z dlawika 5 i kondensatora 6. Elek-
troda spajajaca obwodu grzejnego jest zasilana
pradem wielkiej czestotliwosci z odpowiednio
dobranego odczepu cewki 8 poprzez kabel wiel-
kiej -czestotliwo$ci 9. Sprzezenie to, jak row-
niez parametry elektryczne kabla 9 sg tak do-
brane, ze zapewniaja optymalne warunki pra-
cy generatora przy réznej gruboSci spajanego
materialu termoplastycznego i przy réinych
wielko$ciach elektrod.

Pierwotne uzwojenier wspomnianego trans-
formatora wysokiego napiecia 4 posiada dwie
grupy odczepow, mianowicie odczepy 10 i 1I.
Odczepy 10 stuzg do zmiany wtdrnego napigcia
tego transformatora 4 i tym samym do regulo-
wania mocy wyjSciowej generatora. W  celu
uniezaleznienia pracy generatora od znacznych
nawet wahan napiecia sieci (w granicach od
+10% do —25%), czyli w celu kompensacji
tego napiecia, zastosowane sa dwa przeljczniki
12 i 12'. Pierwszy z tych przelacznikéw 12 ig-
czy sie z odczepaml 10 pierwszej grupy i jest
polaczony z . jednym biegunem Zrédia pradu,
natomiast drugi przelacznik 12' lgczy sie z dru-
gé grupg odczepéw 11 transformatora 4 oraz
Z przelacznikiem 13, laczacym sie z odczepami
pierwotnego uzwojenia transformatora 14. Ten
ostatni transformator posiada dwa wtérne uzwo-
jenia 15 i 16, z ktérych pierwsze zasila zarzenie
lamp prostowniczych 2 i 3, drugie za§ — ob-
wéd zarzenia lampy generacyjnej 1.

Urzadzenie wedlug wynalazku jest zaopatrzo-
ne w wylacznik czasowy 17, ktéry jest zasilany
napieciem skompensowanym, przy czym kon-
takty tego wylacznika czasowego 17 zamykajg
obw6d transformatora wysokiego napigcia 4.

Docisk elektrody 18, z ktérg jest - polaczony
wspomniany kabel 9, uzyskuje sie za pomoca
mechanicznego urzadzenia dzwigniowo-pedalo-
wego uwidocznionego na fig 2. Naci$niecie nogg
pedatu 19 powoduje przechylenie do géry dzwi-
gni dwuramiennej 20, polgczonej z tym peda-
tem za pomoca ukladu drgzkowego. Mianowicie
z pedatem 19, przechodzacym nastepnie w przegu-
bowag diwignie 19°, potaczony jest przegubowo
drazek 21, ktérego gorny koniec, zakonczony kraz-
kiem 22, jest osadzony w ostonie 24, zawiera-
jacej sprezyne Srubowa 23. Ostona 24 jest osa-
dzona ruchomo w kadlubie 26 spajarki i jest
polaczona za pomoca preta 25 z jednym kon-
cem kolankowej dzwigni 27, ktérej drugi ko-
niec jest polaczony przegubowo z dragzkiem 28,



1gczacym sie z jednym koricem wspomnianej
juz dwuramiennej diwigni 20, ktérej drugi ko-
niec stanowi raczka 41.

W chwili najwiekszego docisku elektrody 18
do spajanego materialu dzwignia pedalowa 19’
naciska na koncowke 29 mikrowylacznika 30,
ktéry wlacza generator. Z chwila wilgczenia
generatora pole elektryczne wielkiej czestotli-
wos$ci, powstajgce miedzy 18 i 43 powoduje
rozgrzanie i spajanie materiatu termoplastyczne-
go 42, umieszczonego miedzy tymi elektrodami.

Powyzej wspomniana dwuramienna dzwig-
nia 20, zaopatrzona w wystajaca z kadluba 26
spajarki raczke 41, jest polgczona ponadto
przegubowo z drazkiem 31, ktéry z kolei jest
polaczony przegubowo z krazkiem 32, osadzo-
nym wewnatrz ostony 34, zawierajgcej sprezy-
ne §érubowg 33, na ktérej spoczywa wspomnia-
ny krazek 32. Oslona 34 jest osadzona nieru-
chomo w kadlubie 26 spajarki i zawiera dra-
zek 35, zakonczony na dole przegubem kulo-
wym 36. Ten przegub kulowy 36 przy ruchu
drgzka 35 ku dolowi, powodowanemu przez
naci$niecie pedalu 19, naciska na izolacyjna
oprawe 38, wewnatrz ktoérej jest osadzona
lampa neonowa 37. Oprawa 38 jest wykonana
z materialu najlepiej przezroczystego. Wspom-
niany przegub kulowy zapewnia réwnolegle
przyleganie elektrod 18 i 43 do spajanego ma-
teriatu 42 przy nacisku na nie preta 18 przymo-
cowanego' do oprawy: 38 lampy neonowej 37.

Lampa neonowa 37, znajdujaca sie w polu
elektrycznym wielkiej czestotliwo$ci, powstaja-
cym miedzy elektrodami 18 i 43 sygnalizuje
obecno$é pola elekirycznego wielkiej czestotli-
wosci na tych elektrodach i zapala sie z chwilg
wlaczenia generatora.

Z chwilg obrécenia sie dZwigni kolankowej 27
gérnym swym-koncem ku gérze, drazek 28 po-
rusza sie takze ku goérze, powodujgc przechy-
lenie sie dwuramiennej diwigni 20, wskutek
czego drazek 31 naciska krazkiem 32 na spre-
zyne §rubowa 33, co pwoduje przesuw ku do-
towi drazka 35 i nacisk jego przegubu kulo-
wego 36 na oprawe 38, wywolujac styk elek-
trod 18 i 43 ze spajanym materialem 42.

Dziwignia 20, jak juz wspomniano, posiada
raczke 41, ktéra powoduje przez jej ruch reka
w dé! nacisk dZwigni pedalowej 19" na kon-
cowke 29 mikrowylacznika 30 oraz nacisk drgz-
ka 35 na oprawe 38 i tym samym nacisk elek-
trody 18 na spajany material 42, analogicznie
jak przy nacisku na pedal 19.

Powrét opisanego ukladu drgzkowego do po-
tozenia pierwotnego, tj. do polozenia spoczyn-
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" 4, Urzadzenie wedlug

kowego, uzyskuje sie dzi¢ki dzialaniu sprezyny
Srubowej 39, polaczonej jednym koncem z diwi-
gnig pedatowa 19', drugim za$ ze stolem robo-
czym 40. spajarki.

Spajarka wedlug wynalazku moze znalezé
szerokie zastosowanie do spajania artykuléw
galanteryjnych, ubioréw i futer z mas termo-
plastycznych, a takze do spajania obuwia, opa-
kowan (np. pokryé antykorozyjnych) i réznego
rodzaju elementéw technicznych, wykonanych
z tworzywa termoplastycznego.

Wskutek mozliwos$ci zastosowania w spajarce
wedtug wynalazku takze i elektrod punktowych
oraz krazkowych, spajarka ta moze pracowaé
réwniez na podobiefistwo maszyny do szycia.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb spajania materialéw termoplastycz-
nych pradami wielkiej czestotliwo$ci, zna-
mienny tym, ze generator wielkiej czesto-
tliwosci wlacza sie samoczynnie dopiero
po uplywie okreslonego czasu po dokona-

- niu za pomoca nogi lub reki najwiekszego
nacisku elektrody na spajany materiat.

2. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym,
ze zm‘ana pojemnosci spajanych cze$ci two-
rzywa, przenosi sie¢ do obwodu oscylacyj-
nego w postaci opornosci, wskutek czego
zmiana grubo$ci spajanego materialu powo-
duje jedynie nieznaczng zmiane czestotliwo§-
ci generatora przy jednoczesnym zachowa-
niu optymalnych warunkéw jego pracy bez
dodatkowego dostrajania.

3. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1 i 2, znamienne tym, ze obwéd
grzejny generatora wielkiej czestotliwo$ci
jest sprzezony indukcyjnie z obwodem ge-
neracyjnym. .

zastrz. 3, znamienne
tym, ze posiada wylacznik czasowy (17)
do sterowania obwodu zasilajacego pierwot-
ne uzwojenie transformatora wysokiego na-
piecia (4), ktéry to wylacznik stuzy takze
do regulowania czasu spajania.

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 3, 4, znamienne
tym, ze pierwotne uzwojenie transforma-
tora (4) posiada dwie grupy odczepéw
z ktérych pierwsza grupa odczepéw (10)
jest polgczona poprzez przelacznik (12)
'z %ednym biegunem zrédia pradu, druga
za$ grupa odczepéw (11) jest polaczona po-
przez przelacznik (12') z wylacznikiem cza-
sowym (17) oraz z przelgcznikiem (13), 1g-
czacym sie z odczepami pierwotnymi uzwo-
jenia transformatora (14).



10.

'_tego pola,
oprawie (38) elektrody (18).
. Urzadzenie wedlug zastrz. 3 — 6, znamien-

. Urzadzenie wedlug zastrz. 3 —

‘Urzadzenie wedlug zastrz. 9,

2 Urzadzénie wedtug zastrz. 3 — 5, znamien-
ne tym, ze w obwodzie pola elektrycznego

wielkiej czestotliwo$ci, powstajacego miedzy
elektrodami (18 i 43), znajduje .sie¢ lampa
neonowa (37), zapalajaca sie pod dziataniem
a umieszczona w izolacyjnej

ne tym, ze elektroda (18) jest polaczona
za pomocg kabla (9) z cewka (8) obwodu
anodowego generatora,

7, zna-

mienne tym, ze miedzy koncéwka (29)

mikrowylacznika (30) i elektrodag (18) jestv

wilaczony uklad diwigniowo-drazkowy, uru-
chomiony albo noznie za pomocg pedatu
(19), albo tez recznie za pomocg dzwigni (41).
Urzadzenie wedlug zastrz. 8, zhamienne
tym, ze uklad dzwigniowo-drazkowy posia-
da dwie ostony (24 i 34), w pierwszej z kto-
rych jest osadzony, znajdujacy sie pod dzia-
laniem sprezyny S$rubowej (23) drazek (21),
polaczony przegubowo z dzwignig pedalowg
(19), w drugiej za$ jest osadzony, znajdu-
jacy sie pod dzialaniem sprezyny Srubowej
(33) drazek (35), naciskajacy na oprawe (38)
elektrody (18). ‘

znamienne
tym, ze miedzy oslonami (24 i 34) znajduje
sie diwignia kolankowa (27), polgczona
za pomocy drazka (28), dzwigni (20) i draz-
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12.

13.

14,

.Zastepca:

-JiyJ

, J
B
TN,
13

4

ka (31) z oslong (34), za pomoca za$§ drazka
(25) jest polgczona z ostong (24).

Urzadzenie wedlug zastrz. 9 i 10, znamien-
ne tym, ze oslona (24) jest osadzona w ka-
dlubie (26) spajarki ruchomo, natomiast
oslona (34) jest osadzona w tym kadlubie
nieruchomo.

Urzadzenie wedlug =zastrz. 9, znamienne
tym, ze drazek (35) jest na dolnym kohcu
zaopatrzony w przegub kulowy (36) zapew-
niajagcy réwnolegle ustawienie elektrody
(18) wzgledem elektrody (43) przy spajaniu.
Urzadzenie wedlug zastrz. 3, 8, znamienne
tym, ze diwignia pedalowa (19') jest tak
osadzona przegubowo w stosunku do kon-
cowki (29) mikrowytacznika (30), iz naciska-
jac na te koncéwke doprowadza ja do polo-
zenia, przy ktérym ten wylacznik wlacza
generator, dopiero po ostatecznym zetkne-
ciu elektrody (I18) ze spajanym materia-
tem (42).

Urzadzenie wedlug zastrz 3 — 13, znamien-

ne tym, ze przewidziane sg nakretki regula-

cyjne do regulowania odstepu m'edzy elek-
trodami (18 i 43) w chwili na;w1ekszego
d0c1sku do Spajanego materiatu.
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