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Automatyczna zgrzewarka wielopunktowa do zgrzewania
elementów płaskich w szczególności obrzeży burt

samochodów i przyczep

Rreetfimiwiteir* wynalazku jest automatyczna
zgrzewarka wlielopunlkltowa do zgiraewamia ele¬
mentów płaskich obrzeży burt samochodowych
i przyczep.

Dotychazais obrzeża bunt samochodowych i przy¬
czep były zgrzewanie .punktowo pnzy zastosowaniu

standardowych zgrzewarek jednopunktowych sta¬
cjonarnych lub kleszczowych.

Produkowane zgrzewarki wieloelektrodowe i wie-
lopuiriktowe inie nadawały się do wykorzystania
przy zgrzewaniu built z uwagi na rozimdary burt
oraz utrudnione przesuwanie burty względem ele¬
ktrod. Prowadzenie procesu zgrzewania obrzeży
burt na zgrzewarkach jednopunktowych jest bar¬
dzo pracodhJJoone z uwagi na konieczność zatrud¬
nienia przy każdej zgrzewarce przynajmniej
dwuosobowej obsługa. Ponadto otrzymywane w
tern sposób burty nie posiadają wymaganej jedna¬
kowej podziałki zgrzein punktowych, a uzyski¬
wane zgmzeiny nie charakteryzują się jednakową
jakością.

Celem wynalazku jest usunięcie niedogodności
występujących przy dotychczasowym sposobie
zgrzewania obrzeży burt oraz opracowanie takie¬
go urządzenia, które umożliwiałoby intensyfikację
procesu zgmzewamia punktowego oraz zapewniało
powtarzalność podziałki i jakości zgrzein.

iCei tein został osiągnięty w wyniku opracowa¬
nia urządzenia zawierającego cztery zespoły ele¬
ktrodowe rozstawione w kierunku posuwu burty

w dwóch rzędach po dwa o nieparzystą wielo¬
krotność podziałki wzdłużnej zganzein, oraz mecha¬
nizmy podziałowe burty zapewniające jednostko-
we przesunięcie burty o dwukrotną podziałkę
wzdłużną zgrzein, w rezultacie czego na wyjściu
ze strefy elektrod otrzymuje się zgrzaną burtę
o jednolitej podziałce wzdłużnej zgrzein. Mecha¬
nizmy podziałowe zawierają zaciski ruchome i za¬
ciski stałe, natomiast zespoły elektrodowe są po¬
wiązane z pomocniczymi zaworami rozdzielają¬
cymi.

Zgrzewarka automatyczna według wynalazku
umożliwia zgrzewanie obrzeży burt z zagwaran¬
towaniem bardzo dokładnej podziałki wzdłużnej
zgrzein. Zastosowanie zgrzewarki automatycznej
umożliwia również wyeliminowanie wpływu obsługi
na jakość wytwarzanych burt a w szczególności na
jakość złącz zgrzewanych. Działanie pracy zgrze¬
warki zostałk) zautomatyzowane dzięki czemu

20 czynności pomocnicze ograniczają się do podawa¬
nia i odbioru burt.

Zgrzewarka automatyczna według wynalazku
przedstawiona jest w przykładzie wykonania na
rysunkach, na których fig. 1 obraiauje rzut bocz-

25 ny zgrzewarki, a fig. 2 fragment sterowania ilu¬
strujący sposób sterowania naip^demi elektrod
górnych.

Nośna konstrukcja 1 służy do zamontowania
czterech elektrodowych zespołów 2, 3 czterech

3e zgrzewalnicizych transformatorów 4, zespołu 5
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przygotowalnią powiieitirza i instalacji 6 wyitłuimia-
jącej hałas. Do konstrukcji nośnej przykręcony
jest przedni itransporter 7 i tylny transporter
8. Na pnzedindim traonsiponteirze zamocowany jest
taśmowy podajnik 9 oraz przedni podiziałowy me- *
chandzm 10. Na transporterze tylnym zanionftowa-
ny jest tyilny podziałowy mechanizm 11. Pneuma¬
tyczne podziałowe mechanizmy 10 i 11 posiadają
ruchome zaciski 14 i 15 oraz stale zaciski 16 i 17.
Ponadłto w sikład zgirzewarki wchodzą zespoły w
sterowania, tj. sterownicza szafa 12 i sterowniczy
puilipiit 13.

Dziiałainie zgirzewarki jest następujące: po do¬
starczeniu bunty na taśmowy podajnik 9 i uru¬
chomieniu zgrzewarki działa taśmowy podajnik 9 l5
podający burtę w strefie zacisków ruchomych
przedniego podizdailowego mechanizmu 10, w kon-
selkwencji czego taśmowy podajnik 9 zostaje chwi¬
lowo wyłączony a jego kolajine włączenie może
naistajpić w przypadku nieobecności buirty w sfcre- J<>
fie ruchomaych zacisków 14 przedniego' podziało¬
wego mechanizmu 10. Dalsze przesunięcia poda¬
nej przez podajnik 9 burty są realizowane po¬
czątkowo przez podziałowy mechanizm 10, a na¬
stępnie przez obydwa podziałowe mechanizmy 10 25
i li. Każde kolejne przesuniecie burty, o dwu¬
krotną podziaflkę wzdłużną zgrzein powoduje ste¬
rowanie krańcowego łącznika 18 dającego impuls
na sterowanie rozdzielającego zaworu 19 w po¬
zycje, otwartą, co powoduje podainie powieitrza *«
do pomocniczych rozdzielających zaworów 20, 21,
22 i 23; jeżeli zawory te są sterowane burtą to
następuje podanie im(puilsów na sterowalnie roz¬
dzielających zaworów 24, 25, 26 i 27. Powoduje
to podamlie powieltrza do górnych komór cylin- J«
d<rów napejdowyoh elektrodowych zespołów 2 i 3,
zostaje wywarty docisk elektrod d odbywa się cykl
zginzewania.

W trakcie procesu zginzewania wycofują się
ruchome zaciski 14 i 15 podiziałowych mechainiz- w

mów 10 i 11 i w zwiąjzku z tyim krańcowy łącz-
mik 18 nie daje impulsu na sterowanie rozdziela¬
jącego zaworu 19 w konsekwencji ctzego zawór
ten przestaje podawać powietrze poprzez zawory
20, 21, 22 i 23 na starowanie rozdzielających za¬
worów 24, 25, 26 i 27. Po zakończeniu cyklu zgrze¬
wania zostaje podany elektryczny sygnał na ste¬
rowanie rozdzielających zaworów 24, 25, 26 i 27
w konsekwencji czego elektrodowe zespoły 2 i 3
unoszą się do góry, a podziałowe mechanizmy 10
i 11 powodują kolejne pirzeisuinliejcie buirty.

Za strzeżenia pattemtoiwe

1. Automatyczna zgrzewarka wielopunktowa do
zgrzewania eleimemltow płaskich, w szczególności
obrzeży burt samochodowych i przyczep składają¬
ca się z konstrukcji nośnej, dwóch transporterów,
dwóch mechanizmówpodziałowych, podajnika taśmo¬
wego, czterech zespołów elektrodowych, czterech
transformatorów zgrzewalniczych, szafy sterowniczej,
pulpitu sterowniczego,, zespołu przygotowania po¬
wietrza sprężonego oraz instalacji wytłumiającej
hałas rozprężającego się powietrza, znamienna
tym, że wyposażona jest w elektrodowe zespoły
(2) i (3) rozstawione w kierunku przesuwu bur¬
ty w dwóch rzędach po dwa, o nieparzystą wiel¬
kość podziałki wzdłużnej zgrzein oraz pneumatycz¬
ne podziałowe mechanizmy (10) i (11) burty zapew¬
niające jednostkowe przesunięcie burty o dwu¬
krotną podziałkę wzdłużną zgrzein.

2. Automatyczna zgrzewarka według zastrz. 1,
znamienna tym, że pneumatyczne podziałowe
meichainizmy (10) i (11) zawierają ruchome zaciski
(14) i (15) oraz stałe zaciski (16) i (17).

3. Automatyczna zgrzewarka według zastrz. 1,
znamienna tym, że zawiera pomocnicze rozdziela¬
jące zawotry (20, (21), (22) i (23) powodujące uiru-
chomientie poszczególnych elektrodowych zespołów
(2) i (3).
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Fig. f
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