/

A (

!
g
j

POLSKA
RZECZPOSPOLITA
~ LUDOWA

OPIS PATENTOWY

106708

Patent dodatkowy
do patentu nr

Pierwszenstwo:

URZAD
PATENTOWY
PRL

Zgloszono: 01.09.76 (P. 192150)

'Zgloszenie ogloszono: 13.03.78

Opis patentowy opublikowano: 30.09.1980

Int. Cl1.*
B23K 11/10

CLYIELNIA

U 2du Patentowego
Peloo.)  Rzsczypsspolia) Luéom]

Twoércy wynalazku: Stanislaw Dziubinski, Edward Czaicki, Roman
Daciuk;, Jan Godula

Uprawniony z patent'u.: Instytut‘ Spawalnictwa, Gliwice (Polska)

Automatyczna zgrzewarka wielopunktowa do zgrzewania
elementow plaskich w szczegdlnosci obrzezy burt
samochodéw i przyczep
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Przedmiotem»  wynalazku jest aubtomatyczna
2gmeewarka wielopunktowa do zgrzewania. ele-
mentéw - plaskich obrzezy bumt samochodowych
i przyczep.

Dotychozas obreeza burt samochodowych i przy-
czep byly zgrzewane punktowo przy zastosowaniu
standardowych zgrzewarek jednopunktowych sta-
cjonarnych lub kleszczowych.

Produkowane zgrzewarki wieloelektrodowe i wie-
lopunktowe mnie nadawaly sie do wykorzystania
przy zgrzewaniu burt z uwagi na rozmiary burt
oraz utrudnione przesuwanie burty wazgledem ele-
ktrod. Prowadzenie procesu zgrzewania obrzezy
burt na zgrzewarkach jednopunktowych jest bar-
dzo pracochlomne z uwagi na komieczno$é zatrud-
nienia przy kaddej zgnzewarce przynajmniej
dwuosobowej obstugi. Ponadto otrzymywane w
ten sposéb burty nie posiadaja wymaganej jedna-
kowej podziatki zgrzein punktowych, a uzyski-
wane zgrzeiny nie charakteryzujq sie jednakowsq
jakoscia.

Celem wymnalazku jest usuniecie niedogodnosci
wystepujacych przy dotychczasowym sposobie
zgmzewania obrzezy burt oraz opracowanie takie-
go urmzgdzemia, ktore umozliwialoby intensyfikacje
procesu zgmzewania punktowego oraz zapewmnialo
powitarzalno§¢ podziatki i jako$ci zgrzein.

Cel ten zostal osiggniety w wyniku opracowa-
nia urzadzemia zawierajacego cztery zespoly ele-
ktrodowe rozstawione w kierunku posuwu burty
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w dwéch medach po dwa o nieparzysty wielo-
krotno$é podzialki wzdhuznej zgrzein, oraz mecha-
nizmy podziatowe burty zapewmniajgce jednostko-
we przesuniecie burty o dwukrotng podziatke
wzdiuzng zgrzein, w rezultacie czego na wytiéciu
ze strefy elekitrod otrzymiuje sie zgrzang burte
o jednolitej podzialce wzdbuinej zgrzein. Mecha-
nizmy podziatowe zawierajg zaciski ruchome i za-
ciski stalte, natomiast zespoly elektrodowe sg po-
wigzane z pomocniczymi zaworami rozdzielaja-
cymi.

Zgrzewarka automatyczna wedlug wynalazku
umozliwia zgrzewanie obrzezy bunt z zagwaran-
towaniem bhardzo dokladnej podziatki wadtuinej
zgrzein. Zastosowanie zgrzewarki automatycznej
umozliwia réwniez wyeliminowanie wptywu obstugi
na jako$é wytwarzanych burt aw szczegélnosci na
jakosé zigcz zgrzewanych. Dzialanie pracy zgrze-
warki zostalo zautomatyzowane dzieki czemu
czynno$ci pomocnicze ograniczaja sie do podawa-
nia i odbioru burt.

Zgrzewarka automatyczna wediug wynalazku
przedstawiona jest w przykladzie wykonania na
rysunkach, na ktorych fig. 1 obramuje rzut bocz-
ny zgrzewarki, a fig. 2 fragment sterowania ilu-

stnujgcy spos6b sterowania napedem elektrod
goérnych.
Nosna konstrukcja 1 stluzy do zamontowania

czterech elektrodowych zespoléw 2, 3 czterech
zgrzewalniczych transformatoréw 4, zespolu 38
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przygotowania powietmza i instalacji 8 wythumia-
jacej halas. Do konstrukcji nosnej przykrecony
jest przedni tramsporter 7 i tylny d4ransporter
8. Na przednim transporterze zamocowany jest
tasmowy podajnik 9 oraz przedni podzialowy me-
chanizm 10. Na transporterze tylnym zamontowa-
ny jest tylny podzialowy mechanizm 11. Pneuma-
tyczne podzialowe mechanizmy 10 i 11 posiadajq
ruchome zaciski 14 i 15 oraz state zaciski 16 i 17.
Ponadto w sklad zgrmzewarki wichodza zespoly
sterowania, tj. sterownicza szafa 12 i sterowniczy
pulpit 13.

Dziatlanie zgrzewarki jest nastgpujace: po do-
starczeniu burty na tasmowy podajnik 9 i uru-
chomieniu zgrzewarki dziata tasmowy podajnik 9
podajacy burte w strefe zacisk6w ruchomych
przedniego podzialowego mechanizmu 10, w kon-
sekwencji czego tasmowy podajnik 9 zostaje chiwi-
lowo wytaczony a jego kolejne wilgczenie moze
nastapi¢ w przypadku nieobecnosci burty w stre-
fie ruchomych zaciskéw 14 przedniego podzialo-
wego mechanizmu 10. Dalsze przesunigcia poda-
nej przez podajnik 9 burty s realizowane po-
czatkowo przez podzialowy mechanizm 10, a na-
stepnie przez obydwa podziatowe mechanizmy 10
i 11. Kazde kolejne przesuniecie burty, o dwu-
krotng podziatke wazdbuzng zgrzein powoduje ste-
rowanie krancowego lacznika 18 dajacego impuils
na stenowanie rozdzielajgcego zaworu 19 w po-
zycje otwarta, co powoduje podanie powietrza
do pomocniczych rozdzielajgcych zaworéw 20, 21,
22 i 23; jezeli zawory te sa sterowane burta to
nastgpuje podanie impulséw na sterowanie roz-
dzielajacych zaworow 24, 25, 26 i 27. Powoduje
to podamie powietrza do gérnych komér cylin-
dréw napedowych elektrodowych zespoléw 2 i 3,
zostaje wywarty docisk elektrod i odbywa sie cykl
zgrzewania.

W trakcie procesu zgrzewania wycofuja sie
ruchome zaciski 14 i 15 podzialowych mechaniz-
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méw 10 i 11 i w zwiazku z tym krancowy ljcz-
nik 18 nie daje imjpulsu na sterowanie rozdziela-
jacego zaworu 19 w konsekwencji czego zawdr
ten przestaje podawaé powietrze poprzez zawory
20, 21, 22 i 23 na sterowanie rozdzielajacych za-
worow 24, 25, 26 i 27, Po zakonczeniu cyklu zgrze-
wania zostaje podany elektryczny sygnalt na ste-
rowanie rozdzielajagcych zaworow 24, 25, 26 i 27
w konsekwencji czego elektrodowe zespoly 2 i 3
unoszg si¢ do géry, a podzialowe mechanizmy 10
i 11 powodujg kolejne przesuniecie burty.

Zastrzezemnia patemtowe

1. Automatyczna zgrzewarka wielopunktowa do
zgrzewania elementéw plaskich, w . szczegdlnosci
obrzezy burt samochodowych i przyczep skladaja-
ca sig¢ z konstrukicji nosnej, dwoch transporteréw,
dwé6ch mechanizméw podzialowych, podajnika tasmo-
wego, czterech zespoléw elektrodowych, czterech
transformatoréw zgrzewalniczych, szafy sterowniczej,
pulpitu sterowniczego, zespolu przygotowania po-
wietrza sprezonego oraz instalacji wytlumiajacej
halas rozprezajgcego sie powietrza, znamienna
tym, ze wyposazona jest w elektrodowe zespoly
(2) i (3) rozstawione w kierunku przesuwu bur-
ty w dwéch rzedach po dwa, o nieparzysta wiel-
kos$¢é podzialtki wzdhluznej zgrzein oraz pneumatycz-
ne podzialowe mechanizmy (10) i (11) burty zapew-
niajagce jednostkowe przesuniecie burty o dwu-
krotna podziatke wzdiluing zgrzein.

2. Automatyczna zgrzewarka wedlug zastrz. 1,
znamienna tym, zZe pneumatyczne podzialowe
mechanizmy (10) i (11) zawierajg ruchome zaciski
(14) i (15) oraz stale zaciski (16) i (17).

3. Automatyczna zgrzewarka wedlug zastrz. 1,
znamienna tym, ze zawiera pomocnicze rozdziela-
jace zawory (20, (21), (22) i (23) powodujace uru-
chomienie poszczegblnych elektrodowych zespotéw
2 i 3.
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