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Opis wynalazku

Dziedzina techniki

Przedmiotowy wynalazek dotyczy w petni automatycznej zgrzewajgcej linii produkcyjnej do pa-
skow uszczelniajgcych drzwi chtodziarki.

Tto wynalazku

Ze wzgledu na to, ze chtodziarki sg coraz czeSciej szeroko wykorzystywane w zyciu ludzkim,
zapotrzebowanie na paski uszczelniajgce do zestawdw uszczelniajgcych drzwi chtodziarki staje sie co-
raz wyzsze. Pasek uszczelniajgcy drzwi chtodziarki jest ztozony gtéwnie z gumowego rekawa oraz pa-
ska magnetycznego, a wstepny pot-wykonczony produkt paska uszczelniajgcego drzwi jest formowany
poprzez wprowadzenie paska magnetycznego do gumowego rekawa. Dla natozenia takich paskéw
uszczelniajgcych na chtodziarki, niezbedna jest wazna procedura zgrzewania. Obecnie zwykle stoso-
wane w dziedzinie jest reczne zgrzewanie drzwi. Reczne zgrzewanie drzwi nie tylko stawia wysokie
wymagania dla operatora, lecz takze ma niskg wydajno$¢ i niskg spdjnos¢ produktédw. Dlatego tez
reczne zgrzewanie drzwi bedzie z pewnoscig zastgpione automatycznym zgrzewaniem drzwi. Do tego,
niezbedne jest zapewnienie w petni automatycznej zgrzewajacej linii produkcyjnej do zgrzewania pa-
skow uszczelniajgcych drzwi chtodziarki tak, aby zastgpié zgrzewanie reczne.

Istota wynalazku

Celem przedmiotowego wynalazku jest przedstawienie w petni automatycznej zgrzewajacej linii
produkcyjnej do zgrzewania paskéw uszczelniajgcych drzwi chtodziarki, ktéra wykonuje w petni auto-
matyczng produkcje paskéw uszczelniajgcych drzwi chiodziarki od pot-wykonczonego produktu do wy-
konczonego produktu poprzez zautomatyzowane procedury takie jak automatyczne podawanie formy,
automatyczne pozycjonowanie, automatyczne transportowanie, automatyczne zgrzewanie oraz auto-
matyczne podnoszenie czesci itp.

Dla osiggniecia powyzej podanego celu przedmiotowy wynalazek zapewnia w petni automatyczng
zgrzewajacy linie produkcyjng do paskéw uszczelniajacych drzwi chtodziarki, ktéra zawiera: w peini auto-
matyczny, pozycjonujgcy gumowy rekaw i tadujgcy forme system, w petni automatyczny, chwytajgcy gu-
mowy rekaw system, zapewniony przy jednym koncu w petni automatycznego, pozycjonujgcego gumowy
rekaw i fadujgcego forme systemu, co najmniej jeden w petni automatyczny system zgrzewajacy, zapew-
niony po jednej stronie w petni automatycznego, chwytajagcego gumowy rekaw systemu, a takze w petni
automatyczny, podnoszacy czesS¢ system, zapewniony po jednej stronie w petni automatycznego, zgrze-
wajgcego systemu; przy czym w petni automatyczny, pozycjonujgcy gumowy rekaw i tadujgcy forme sys-
tem zawiera: fadujgcy forme gumowego rekawa mechanizm oraz pozycjonujgcy gumowy rekaw mecha-
nizm, ktére sg zamontowane na platformie rampowej, przy czym tadujacy forme gumowego rekawa me-
chanizm zawiera przenoszgcy gumowy rekaw mechanizm oraz dwa popychajgce gumowy rekaw mecha-
nizmy zapewnione w symetrii osiowej, a takze pozycjonujgcy gumowy rekaw mechanizm zawiera mecha-
nizm prowadzacy, przedni mechanizm pozycjonujgcy oraz tylny mechanizm pozycjonujacy a takze jest
utworzony w dwoch zestawach i zapewniony w symetrii osiowej; przy czym ten w petni automatyczny,
chwytajgcy gumowy rekaw mechanizm zawiera: manipulator szescioosiowy, przy czym ruchomy koniec
tego manipulatora szescioosiowego jest zaopatrzony w automatyczny, chwytajgcy gumowy rekaw me-
chanizm, nadajacy sie do chwytania dwoch gumowych rekawow, ktére sg rownolegte do siebie, a takze
potozenie chwytania tego automatycznego chwytajgcego gumowy rekaw mechanizmu jest regulowane;
przy czym w petni automatyczny system zgrzewajgcy zawiera: podstawe regulacyjng zaopatrzong w za-
pewnione na niej cztery zgrzewajgce matrycowo maszyny, przy czym te cztery zgrzewajgce matrycowo
maszyny sg rozmieszczone w postaci matrycy oraz wszystkie one rozciggajg sie w kierunku srodka pod-
stawy regulacyjnej; prostokatny otwér formy jest utworzony w zwréconym do wewnatrz koricu matrycowej
maszyny zgrzewajgcej i podpiera otwieranie/zamykanie formy w kierunku lewo-prawo oraz w kierunku
przéd-tyt, a takze zespét grzejny, ktory moze wysuwac sie lub wychodzi¢ z czesci Srodkowej otworu formy,
jest zapewniony w tej matrycowej maszynie zgrzewajgcej; przy czym w petni automatyczny, podnoszacy
czes$é system jest zaopatrzony w co najmniej sze$¢ majgcych regulowane potozenie, podnoszgcych ma-
teriat szczek, sposréd ktdrych co najmniej dwie podnoszace materiat szczeki sg zapewnione odpowiednio
do kazdej krawedzi wykoriczonego paska uszczelniajgcego drzwi chiodziarki.

Korzystnie, przenoszgcy gumowy rekaw mechanizm zawiera profilowang rame, z czotowym zespo-
fem kota pasowego oraz krancowym zespotem kota pasowego umieszczonym odpowiednio przed oraz
za profilowang ramg, przy czym czotowy zespot kota pasowego jest potgczony z krancowym zespotem
kota pasowego za posrednictwem pasa pomiedzy nimi, synchroniczne kota pasowe sg zapewnione
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po dwdch stronach két pasowych, a silnik napedowy jest zapewniony ponizej k6t pasowych i jest on pota-
czony z synchronicznymi kotami pasowymi za posrednictwem paséw synchronicznych do przenoszenia.

Korzystnie, popychajacy gumowy rekaw mechanizm zawiera popychajgcg pozycjonujgcg ptytke
bazowag, ktéra jest zaopatrzona w pret pozycjonujgcy oraz szyne prowadzgcg znajdujace sie na niej,
liniowy klocek przesuwny jest zamontowany na szynie prowadzgcej, podstawa ruchoma jest zamonto-
wana na liniowym klocku przesuwnym, cylinder ruchomy jest zamontowany na podstawie ruchomej,
a takze klocek ruchomy jest zamontowany na cylindrze ruchomym; modut popychajgcy jest zamonto-
wany ponizej popychajgcej, pozycjonujgcej ptytki bazowej; tagcznik popychajgcy jest zamontowany
na module popychajgcym, a klocek popychajacy jest zamontowany na taczniku popychajgcym.

Korzystnie, pozycjonujgcy gumowy rekaw mechanizm zawiera mechanizm pozycjonujgcej ptytki
bazowej, mechanizm pozycjonujgcej ptytki bazowej, mechanizm prowadzacy, przedni mechanizm po-
zycjonujgcy oraz tylny mechanizm pozycjonujgcy; przy czym mechanizm pozycjonujgcej ptytki bazowej
zawiera pozycjonujgcg plytke bazowa, przy czym mechanizm prowadzacy oraz prowadzacy klocek
przesuwny sg zamontowane na pozycjonujgcej ptytce bazowej, przy czym przedni mechanizm pozycjo-
nujgcy oraz tylny mechanizm pozycjonujgcy sg zamontowane na prowadzgcym klocku przesuwnym,
natomiast zebata zebatka jest zamontowana ponizej pozycjonujgcej ptytki bazowe;j.

Korzystnie, mechanizm prowadzgcy zawiera prowadzgcag ptytke bazowa, przy czym podstawa
prowadzaca jest zamontowana na prowadzgcej ptytce bazowej, a matryca prowadzgca jest zamonto-
wana na podstawie prowadzace;j.

Korzystnie, przedni mechanizm pozycjonujgcy zawiera przednig pozycjonujgcg ptytke bazows,
przy czym przedni pozycjonujgcy prowadzgcy, szynowy klocek przesuwny, klocek przedniego pozycjo-
nujgcego otwierajgco-zamykajgcego cylindra, klocek przedniego pozycjonujgcego przeciw-odchylenio-
wego cylindra oraz przednia, pozycjonujgca podstawa silnikowa sg zamontowane na przedniej pozy-
cjonujacej ptytce bazowej ; przednia, pozycjonujgca otwierajgco-zamykajgca podstawa jest zamonto-
wana na przednim pozycjonujgcym prowadzgcym, szynowym klocku przesuwnym, a przednia pozycjo-
nujgca otwierajgco-zamykajgca matryca jest zamontowana na przedniej, pozycjonujgcej otwierajgco-
zamykajgcej podstawie; przedni pozycjonujgcy otwierajgco-zamykajgcy cylinder jest zamontowany
na klocku przedniego pozycjonujgcego otwierajgco-zamykajgcego cylindra, a fgcznik oczkowy jest za-
montowany na przednim pozycjonujgcym otwierajgco-zamykajgcym cylindrze; przedni pozycjonujacy
przeciw-odchyleniowy cylinder jest zamontowany na klocku przedniego pozycjonujgcego przeciw-od-
chyleniowego cylindra, a przedni pozycjonujacy przeciw-odchyleniowy klocek jest zamontowany
na przednim pozycjonujgcym przeciw-odchyleniowym cylindrze; przedni pozycjonujgcy silnik napedowy
jest zamontowany na przedniej pozycjonujgcej podstawie silnikowej, a przednia pozycjonujgca prze-
ktadnia jest zamontowana na przednim pozycjonujgcym silniku napedowym.

Korzystnie, tylny mechanizm pozycjonujacy zawiera tylng pozycjonujgcg ptytke bazowa, tylny po-
zycjonujgcy prowadzgcy szynowy klocek przesuwny, klocek tylnego pozycjonujgcego otwierajgco-za-
mykajgcego cylindra, klocek tylnego pozycjonujgcego przeciw-odchyleniowego cylindra oraz tylng po-
zycjonujgcyg podstawe silnikowq, ktére sg zamontowane na tylnej pozycjonujgcej ptytce bazowej; tylna
pozycjonujgca otwierajgco-zamykajgca podstawa jest zamontowana na tylnym, pozycjonujgcym prowa-
dzacym, szynowym klocku przesuwnym, tylna pozycjonujgca otwierajgco-zamykajgca matryca oraz
tylny pozycjonujgcy cylinder dociskowy sg zamontowane na tylnej pozycjonujgcej otwierajgco-zamyka-
jacej podstawie, tylna pozycjonujgca ptytka dociskowa jest zamontowana na tylnym pozycjonujgcym
cylindrze dociskowym, tylny pozycjonujgcy otwierajgco-zamykajgcy cylinder jest zamontowany na
klocku tylnego pozycjonujgcego otwierajgco-zamykajgcego cylindra, natomiast tgcznik oczkowy jest za-
montowany na tylnym pozycjonujgcym otwierajgco-zamykajgcym cylindrze; tylny pozycjonujgcy prze-
ciw-odchyleniowy cylinder jest zamontowany na klocku tylnego pozycjonujgcego przeciw-odchylaja-
cego cylindra, tylny pozycjonujgcy przeciw-odchyleniowy klocek jest zamontowany na tylnym pozycjo-
nujgcym przeciw-odchyleniowy cylindrze, tylny pozycjonujacy silnik napedowy jest zamontowany na
tylnej pozycjonujgcej podstawie silnikowej, a tylna pozycjonujgca przekfadnia jest zamontowana na tyl-
nym pozycjonujgcym silniku napedowym.

Korzystnie, automatyczny chwytajacy gumowy rekaw mechanizm zawiera: gérny regulujgcy
w 0si X mechanizm potgczony z sze$cioosiowym manipulatorem, a takze pare symetrycznego prawego
regulujacego w osi Y mechanizmu oraz lewego regulujgcego w osi Y mechanizmu, ktére sg zamonto-
wane ponizej regulujgcego w osi X mechanizmu; prawy chwytajgcy w osi Y mechanizm jest potgczony
ponizej prawego regulujgcego w osi Y mechanizmu, a takze lewy chwytajacy w osi Y mechanizm jest
potaczony ponizej lewego regulujgcego w osi Y mechanizmu; po tym, jak szeScioosiowy manipulator
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wedruje do punktu pozycjonowania gumowego rekawa i obniza sie do potozenia podnoszenia materiatu,
lewy regulujgcy w osi Y mechanizm oraz prawy regulujgcy w osi Y mechanizm sg regulowane przez
regulujacy w osi X mechanizm do odpowiednich potozen automatycznie, stosownie do odstepow
pomiedzy dwoma gumowymi rekawami, a nastepnie prawy chwytajgcy w osi Y mechanizm oraz lewy
chwytajgcy w osi Y mechanizm sg napedzane przez lewy regulujgcy w osi Y mechanizm oraz prawy
regulujacy w osi Y mechanizm, aby chwytaé gumowe rekawy jednocze$nie stosownie do dtugosci
gumowych rekawoéw.

Korzystnie, prawy chwytajgcy w osi Y mechanizm zawiera pare symetrycznego prawego dodat-
niego ptywajgcego w osi Y mechanizmu chwytajgcego oraz prawego ujemnego ptywajgcego w osi Y
mechanizmu chwytajgcego, ktére wspotpracujg z prawym srodkowym w osi Y mechanizmem chwytaja-
cym usytuowanym w $rodku, aby chwyta¢ prawy gumowy rekaw w trzech punktach w kierunku osi Y
jednoczes$nie; lewy chwytajgcy w osi Y mechanizm zawiera pare symetrycznego lewego dodatniego pty-
wajgcego w osi Y mechanizmu chwytajgcego oraz lewego ujemnego ptywajgcego w osi Y mechanizmu
chwytajgcego, ktére wspébtpracujg z lewym Srodkowym w osi Y mechanizmem chwytajgcym zapewnionym
po $rodku do chwytania gumowego rekawa w trzech punktach w kierunku osi Y jednoczes$nie.

Korzystnie, Srodkowy w 0si Y mechanizm chwytajgcy zawiera pret tgczacy, przy czym goérny ko-
niec preta taczacego jest potgczony z wtérng w osi Y belkg, majgca ksztatt litery T ptytka regulacyjna
jest zamontowana na dolnym koncu preta tgczgcego, majgca ksztatt litery C ptytka regulacyjna jest
zamontowana na majgcej ksztatt litery T plytce, Srodkowy chwytajgcy cylinder szczekowy jest zamon-
towany na majgcej ksztatt litery C plytce, a Srodkowa szczeka chwytajgca jest zamontowana na $rod-
kowym chwytajgcym cylindrze szczekowym.

Korzystnie, regulujgcy w osi X mechanizm zawiera gorny belkowy klocek tgczacy, gtéwng w osi X
belke, dodatni regulujgcy w osi X modut regulacyjny, dodatni w osi X napedowy serwomotor, ujemny
w 0si X modut regulacyjny oraz ujemny w osi X napedowy serwomotor; przy czym gérny koniec gtow-
nego belkowego klocka faczgcego jest potagczony z szesScioosiowym manipulatorem, a doiny koniec gtow-
nego belkowego klocka tgczgcego jest potgczony ze Srodkiem gtdéwnej w osi X belki; dodatni w osi X modut
regulacyjny jest po jednej stronie gtéwnej w osi X belki oraz jest w potgczeniu napedowym z dodatnim
w osi X napedowym serwomotorem; ujemny w osi X modut regulacyjny jest po drugiej stronie gtéwne;j
w 0si X belki oraz jest w potgczeniu napedowym, z ujiemnym w 0si X hapedowym serwomotorem.

Korzystnie, prawy regulacyjny w osi Y mechanizm zawiera prawy wtérny klocek tgczacy belke,
prawg belke w osi Y, prawy dodatni regulacyjny w osi Y modut, prawy dodatni w osi Y napedowy
serwomotor, prawy ujemny w osi Y modut regulacyjny, a takze prawy ujemny w osi Y napedowy ser-
womotor; przy czym gérny koniec prawego wtérnego belkowego klocka tgczgcego jest potgczony
z ujemnym w osi X modutem regulacyjnym, a dolny koniec prawego wtérnego belkowego klocka 13-
czacego jest potaczony ze Srodkiem prawej w osi X wtérnej belki; prawy dodatni w osi Y modut regu-
lacyjny jest po jednej stronie wtérnej w osi Y belki, a takze znajduje sie w potaczeniu napedowym
z prawym dodatnim w osi Y napedowym serwomotorem; prawy ujemny w 0si Y modut regulacyjny
jest po drugiej stronie wtérnej w osi Y belki, a takze znajduje sie w potgczeniu napedowym z prawym
ujemnym w o0si Y napedowym serwomotorem.

Korzystnie, lewy regulacyjny w osi Y mechanizm zawiera lewy wtorny belkowy klocek taczacy,
lewg w osi Y wtorng belke, lewy dodatni w osi Y modut regulacyjny, lewy dodatni w o0si Y napedowy
serwomotor, lewy ujemny w osi Y modut regulacyjny, a takze lewy ujemny w 0si Y napedowy serwo-
motor; przy czym gorny koniec lewego wtérnego belkowego klocka tgczacego jest potgczony z do-
datnim w osi X modutem regulacyjnym, a dolny koniec lewego wtérnego belkowego klocka tgczgcego
jest potgczony ze Srodkiem lewej w osi Y wtérnej belki; lewy dodatni w osi Y modut regulacyjny jest
po jednej stronie wtérnej w osi Y belki, a takze znajduje sie w potgczeniu napedowym z lewym do-
datnim w osi Y napedowym serwomotorem; lewy ujemny w osi Y modut regulacyjny jest po dru-
giej stronie wtérnej w osi Y belki, a takze znajduje sie w potaczeniu napedowym z lewym ujemnym
w 0Si Y napedowym serwomotorem.

Korzystnie, ptywajgcy w osi Y mechanizm chwytajgcy zawiera czotowg ptytke fgczacg, przy czym
gorny koniec czotowej ptytki tgczacej jest potgczony z regulujgcym w 0si Y modutem, poprzeczna szyna
prowadzaca jest zamontowana na dolnym koncu czotowej ptytki tgczacej, poprzeczny cylinder powietrzy
znajduje sie w potgczeniu napedowym z poprzeczng szyng napedowg, ptywajgca ptytka tgczgca jest
potgczona na poprzecznej szynie prowadzgcej, wzdtuzna szyna prowadzgca jest zamontowana na ply-
wajgcej ptytce fgczacej, majgca ksztatt litery T jest potgczona na wzdtuznej szynie prowadzgcej, Srod-
kujgca szyna prowadzgca jest zamontowana na majgcej ksztatt litery T plytce, $rodkujacy cylinder jest
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zamontowany na $rodkujgcej szynie prowadzgcej, a chwytajgca gumowy rekaw szczeka jest zamonto-
wana na cylindrze $rodkujgcym.

Korzystnie, podstawa regulacyjna zawiera: majgcy duze wymiary zespét ptytki bazowej, zaopa-
trzony w majgce Srednie wymiary zespoty ptytki bazowej ustawione do niego symetrycznie, z matrycg
maszyn zgrzewajgcych umieszczong na majgcych srednie rozmiary zespotach ptytki bazowej; przy
czym majacy duze wymiary zespét ptytki bazowej zawiera majacg duze wymiary ptytke bazowg zao-
patrzong w pierwszy zestaw szyn prowadzgcych oraz pierwszy zestaw zebatych zebatek zapewnione
na niej, a takze dolny klocek przesuwny, ktéry jest przesuwnie nasuwany tulejowo na pierwszy zestaw
szyn prowadzacych i usytuowany na dnie majgcego Srednie wymiary zespotu piytki bazowej; przy
czym majacy $rednie wymiary zespét ptytki bazowej zawiera majgcg Srednie wymiary ptytke bazowa
zaopatrzong w drugi zestaw szyn prowadzgcych, drugi zestaw zebatych zebatek oraz silnik napedowy
majgcej Srednie wymiary ptytki bazowej na niej usytuowane, a takze zestaw dolnej przektadni wypo-
sazony w pierwszy zestaw zebatych zebatek jest zapewniony na silniku napedowym majacej $rednie
wymiary ptytki bazowe;.

Korzystnie, matrycowa maszyna zgrzewajgca zawiera zesp6t ramy zgrzewajgcej zaopatrzony
w zamykajacy forme w lewo i w prawo zesp6t na nim usytuowany, przy czym ten zamykajgcy forme
w lewo i w prawo zespo6t jest potgczony z zamykajgcym forme w przdd i w tyt zespotem za posred-
nictwem otwierajgco-zamykajgcej forme szyny prowadzgcej, a takze ruchomy zespét grzejny jest
zapewniony wewnagtrz tego zespotu ramy zgrzewajgcej; prostokgtne otwory formy sg utworzone, gdy
zamykajacy forme w lewo i w prawo zesp6t oraz zamykajacy forme w przod i w tyt zespot sg za-
mkniete; przy czym zespo6t grzejny moze wedrowaé do czesci srodkowej zamykajgcego forme w lewo
i w prawo zespotu i ogrzewaé czesci koncowe rekawéw gumowych, gdy zamykajgcy forme w lewo
i w prawo zespét jest otwarty.

Korzystnie, zespdt grzejny zawiera: obrotowy cylinder oraz ramie wychylne zamontowane na ob-
rotowym cylindrze, przy czym klocek grzejny jest zapewniony na kofcu ramienia wychylnego iten klocek
grzejny moze wedrowac do czesci sSrodkowej lewego zamykajgcego forme w lewo i w prawo zespotu,
aby ogrzewac czesci koncowe gumowego rekawa.

Korzystnie, zapewniony jest zesp6t czyszczacy na przednim zamykajgcym forme w przéd i w tyt
zespole, a zatrzymujacy gumowy rekaw zespét jest zapewniony na kofncu krancowym zespotu ramy
zgrzewajgce;j.

Korzystnie, w petni automatyczny podnoszgcy czesci system zawiera podnoszacy w o0si X
mechanizm translacyjny usytuowany réwnolegle do podstawy regulacyjnej, podnoszacy w osi Y me-
chanizm regulacyjny jest zapewniony na podnoszgcym w osi X mechanizmie translacyjnym, podno-
szgcy w o0si Z mechanizm unoszgcy jest zapewniony na podnoszacym w 0si Y mechanizmie regula-
cyjnym, a podnoszgcy mechanizm chwytakowy jest zapewniony ponizej podnoszgcego w 0si Z me-
chanizmu unoszgcego.

Korzystnie, mechanizm chwytakowy zawiera tgczacy w osi Z klocek, cylinder unoszacy jest zapew-
niony na fgczgcym w osi Z klocka, dwa regulacyjne w osi X prety sg potaczone ponizej cylindra unosza-
cego, cztery regulacyjne w osi Y prety sg potgczone ponizej regulacyjnych w osi X pretéw, a dwa konce
kazdego regulacyjnego w osi Y preta sg zaopatrzone odpowiednio w podnoszgcg materiat szczeke.

Zgodnie z powyzej podanym schematem technicznym, w przedmiotowym wynalazku gumowe
rekawy sg usytuowane i tadowane do formy przez w petni automatyczny pozycjonujgcy gumowy rekaw
i fadujgcy forme system, a nastepnie sg one przenoszone przez w petni automatyczny chwytajgcy gu-
mowy rekaw system do w petni automatycznego systemu zgrzewajgcego do zgrzewania tak, aby utwo-
rzy¢ prostokatne wykonczone paski uszczelniajgce drzwi chtodziarki, fgczone ze sobg koncami; za$ na
koniec zgrzewane wykonczone paski uszczelniajgce drzwi chiodziarki sg podnoszone z w petni auto-
matycznego systemu zgrzewajgcego przez w petni automatyczny podnoszacy czesé system, aby wy-
konywacé prace zgrzewaniem. Tak zatem wykonuje sie w petni automatyczng produkcje paskéw uszczel-
niajgcych drzwi chtodziarki.

Inne cechy oraz korzysci przedmiotowego wynalazku zostang dalej przedstawione szczeg6towo
w przyktadach wykonania podanych ponize;j.

Krétki opis figur rysunku

Figury zatgczonego rysunku sg zapewnione tu do utatwienia dalszego zrozumienia przedmioto-
wego wynalazku oraz stanowig czesé tego dokumentu. Sg one stosowane w zwigzku z podanymi dalej
przyktadami wykonania do objasnienia przedmiotowego wynalazku, lecz nie powinny by¢ pojmowane
jako stanowigce jakiekolwiek ograniczenie dla przedmiotowego wynalazku.
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Na figurach rysunku:

Fig. 1 stanowi schemat catoSciowej struktury w petni automatycznej zgrzewajacej linii produk-
cyjnej;

Fig. 2 stanowi schemat catoSciowej struktury w petni automatycznego pozycjonujgcego gu-
mowy rekaw oraz tadujgcego forme systemu;

Fig. 3 stanowi czes$ciowy schemat strukturalny w petni automatycznego pozycjonujgcego gu-
mowy rekaw oraz tadujgcego forme systemu;

Fig. 4 stanowi schemat strukturalny tadujgcego do formy gumowy rekaw mechanizmu;

Fig. 5 stanowi schemat strukturalny pozycjonujgcego gumowy rekaw mechanizmu,

Fig. 6 stanowi schemat strukturalny przenoszgcego gumowy rekaw mechanizmu;

Fig. 7 stanowi schemat strukturalny popychajgcego gumowy rekaw mechanizmu;

Fig. 8 stanowi schemat strukturalny mechanizmu prowadzgcego;

Fig. 9 stanowi schemat strukturalny przedniego mechanizmu pozycjonujgcego;

Fig. 10 stanowi schemat strukturalny tylnego mechanizmu pozycjonujgcego;

Fig. 11 stanowi schemat catoSciowej struktury w petni automatycznego, chwytajgcego gumowy

rekaw systemu;

Fig. 12 stanowi schemat strukturalny automatycznego chwytajgcego gumowy rekaw mechani-
zmu;

Fig. 13 stanowi schemat strukturalny regulacyjnego w osi X mechanizmu w automatycznym
chwytajgcym gumowy rekaw mechanizmie;

Fig. 14 stanowi schemat strukturalny regulacyjnego w osi Y mechanizmu w automatycznym
chwytajgcym gumowy rekaw mechanizmie;

Fig. 15 stanowi schemat strukturalny dodatniego w osi Y ptywajgcego mechanizmu chwytaja-
cego w automatycznym chwytajgcym gumowy rekaw mechanizmie;

Fig. 16 stanowi schemat strukturalny srodkowego w osi Y ptywajgcego mechanizmu chwytaja-
cego w automatycznym chwytajgcym gumowy rekaw mechanizmie;

Fig. 17 stanowi schemat cato$ciowej struktury w petni automatycznego, zgrzewajgcego systemu;

Fig. 18 stanowi schemat strukturalny majgcego duze wymiary zespotu ptytki bazowej;

Fig. 19 stanowi schemat strukturalny majgcego $rednie wymiary zespotu ptytki bazowe;j;

Fig. 20 stanowi schemat catoSciowej struktury matrycowej maszyny zgrzewajgcej;

Fig. 21 stanowi przekrojowy schemat strukturalny matrycowej maszyny zgrzewajacej w pewnym
stanie;

Fig. 22 stanowi przekrojowy schemat strukturalny matrycowej maszyny zgrzewajacej w innym
stanie;

Fig. 23 stanowi schemat struktury zespotu pomiedzy zamykajgcym w przéd i w tyt forme zespo-
fem a gumowymi rekawami;

Fig. 24 stanowi schemat cato$ciowej struktury w petni automatycznego podnoszacego czesé
systemu;

Fig. 25 stanowi schemat catoSciowej struktury podnoszgcego mechanizmu chwytakowego.

Oznaczenia liczbowe
a — w pefni automatyczny pozycjonujgcy gumowy rekaw i fadujgcy forme system; b — w petni automa-
tyczny chwytajgcy gumowy rekaw system; ¢ — w petni automatyczny system zgrzewajacy; d — w petni
automatyczny podnoszacy cze$¢ system; a1 — tadujgcy gumowy rekaw do formy mechanizm; a2 — po-
zycjonujgcy gumowy rekaw mechanizm; a3 — przenoszgcy gumowy rekaw mechanizm; a4 — popycha-
jacy gumowy rekaw mechanizm; a5 — mechanizm prowadzgcy; a6 — przedni mechanizm pozycjonu-
jacy; a7 — tylny mechanizm pozycjonujgcy; a8 — pozycjonujgca ptytka bazowa; a9 — rama profilowana;
a10 — czotowy zespdt kota pasowego; a11 — krarnicowy zespét kota pasowego; a12 — pas; a13 — syn-
chroniczne koto pasowe; a14 — popychajgca pozycjonujgca ptytka bazowa; a15 — pret pozycjonujgcy;
a16 — szyna prowadzaca; a17 — cylinder ruchomy; a18 — klocek ruchomy; a19 — tgcznik popychajacy;
a20 - klocek popychajacy; a21 — modut popychajgcy; a22 — prowadzgca ptytka bazowa; a23 — podstawa
prowadzaca; a24 — matryca prowadzgca; a25 — przednia pozycjonujgca ptytka bazowa; a26 — przedni
pozycjonujgcy prowadzacy klocek przesuwny; a27 — przednia pozycjonujgca otwierajgco-zamykajgca
podstawa; a28 — przednia pozycjonujgca otwierajgco-zamykajgca matryca; a29 — klocek przedniego
pozycjonujgcego otwierajgco-zamykajgcego cylindra; a30 — przedni pozycjonujgcy otwierajgco-zamy-
kajgcy cylinder; a31 - klocek przedniego pozycjonujgcego przeciw-odchyleniowego cylindra; a32 —przedni
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pozycjonujgcy przeciw-odchyleniowy cylinder; a33 — przedni pozycjonujacy przeciw-odchyleniowy klo-
cek; a34 — przednia pozycjonujgca podstawa silnikowa; a35 — przedni pozycjonujacy silnik napedowy;
a36 — przednia pozycjonujgca przektadnia; a37 — tylna pozycjonujgca ptytka bazowa; a38 — tylny, po-
zycjonujgcy prowadzacy, szynowy klocek przesuwny; a39 — tylna pozycjonujgca otwierajgco-zamyka-
jaca podstawa; a40 - tylna pozycjonujgca otwierajgco- zamykajgca matryca; a41 — klocek tylnego po-
zycjonujgcego otwierajgco-zamykajgcego cylindra; a42 — tylny pozycjonujgcy otwierajgco-zamykajgcy
cylinder; a43 - tylny pozycjonujgcy przeciw- odchyleniowy cylinder; a44 — klocek tylnego pozycjonuja-
cego przeciw-odchyleniowego cylindra; a45 — tylny pozycjonujgcy przeciw-odchyleniowy klocek;
a46 - tylny pozycjonujgcy cylinder dociskowy; a47 - tylna pozycjonujgca ptytka dociskowa;
a48 - tylna pozycjonujgca podstawa silnikowa; a49 - tylny pozycjonujacy silnik napedowy; a50 — tylna
pozycjonujgca przektadnia; a51 — platforma ramowa; b1 — gtéwny belkowy klocek fgczacy; b2 — gtéwna
w osi X belka; b3 — dodatni w osi X napedowy serwomotor; b4 — dodatni w osi X modut regulacyjny;
b5 — ujemny w osi X modut regulacyjny; b6 — ujemny w osi X napedowy serwomotor; b7 — prawy wtérny
belkowy klocek tgczacy; b8 — prawa wtérna w osi Y belka; b9 — prawy dodatni w osi Y napedowy ser-
womotor; b10 — prawy dodatni w osi Y modut regulacyjny; b11 — prawy ujemny w osi Y modut regula-
cyjny; b12 — prawy ujemny w osi Y napedowy serwomotor; b13 — czotowa ptytka tgczgca; b14 — po-
przeczny cylinder powietrzny; b15 — poprzeczna szyna prowadzgca; b16 — ptywajgca ptytka fa-
czaca; b17 — podtuzna szyna prowadzaca; b18 — majgca ksztatt litery T ptytka; b19 — $rodkujgca szyna
prowadzaca; b20 — $rodkujacy cylinder; b21 — chwytajgca gumowy rekaw szczeka; b22 — pret tgczacy;
b23 — majgca ksztatt litery T ptytka regulacyjna; b24 — majgca ksztatt litery C ptytka regulacyjna;
b25 — Srodkowy chwytajacy cylinder szczekowy; b26 — Srodkowa szczeka chwytajgca; b27 — lewy gu-
mowy rekaw; b28 — prawy gumowy rekaw; b29 — szescioosiowy manipulator; ¢c1 — majacy duze wymiary
zespét ptytki bazowej; c2 — majgcy Srednie rozmiary zespdt ptytki bazowej; ¢3 — matrycowa ma-
szyna zgrzewajgca; c4 — pierwszy zestaw szyn prowadzacych; ¢5 — pierwszy zestaw zebatych zebatek;
c6 — majgca duze wymiary ptytka bazowa; c7 — majgca $rednie wymiary ptytka bazowa; ¢8 — drugi
zestaw szyn prowadzacych; c9 — drugi zestaw zebatych zebatek; c10 — Srodkowy napedzajgcy ptytke
silnik; c11 — zesp6t ramy zgrzewajgcej; c12 — zamykajgcy forme w lewo i w prawo zespét; ¢13 — zamy-
kajgcy forme w przdd i w tyt zespét; c14 — zesp6t czyszczacy; ¢15 — zatrzymujgcy gumowy rekaw zespot;
¢16 - cylinder obrotowy; ¢17 — ramie wychylne; c18 — klocek grzejny; d1 — podnoszgcy w osi X mecha-
nizm translacyjny; d2 — podnoszacy w osi Y mechanizm regulacyjny; d3 — podnoszacy w osi Z mecha-
nizm unoszgcy; d4 — podnoszagcy mechanizm chwytakowy; d5 — tgczgcy w osi Z klocek; d6 — cylinder
unoszgcy; d7 — regulujgcy w osi X pret; d8 — regulujgcy w osi Y pret; d9 — podnoszgca materiat szczeka.

Przykiady wykonania

Dalej w tym dokumencie opisanych zostanie szczegdtowo kilka przyktadéw wykonania przedmio-
towego wynalazku, w nawigzaniu do figur zatgczonego rysunku. Nalezy rozumie¢, ze przyktady wyko-
nania opisane w tym dokumencie sg podane jedynie w celu opisania i objasnienia przedmiotowego
wynalazku, a nie w celu natozenia jakiegokolwiek ograniczenia na przedmiotowy wynalazek.

W przedmiotowym wynalazku, o ile nie zostato podane inaczej, okreslenia orientacyjne takie jak
,géra”, . dot’, Jlewo”, ,prawo”, ,przdd”, .tyl’, .wewnatrz”, ,zewnatrz” itd. zawarte w okre$leniach repre-
zentujg jedynie orientacje tych okre$len w normalnym stanie uzytkowania lub tez sg powszechnymi
zwrotami zrozumiatymi dla znawcéw w tej dziedzinie i nie powinny byé uznawane za stanowigce jakie-
kolwiek ograniczenie dla tych okreslen.

Jak zostato to przedstawione na Fig. 1-25, w petni automatyczna zgrzewajaca linia produkcyjna
do paskoéw uszczelniajgcych drzwi chiodziarki zawiera: w petni automatyczny pozycjonujgcy gumowy
rekaw oraz tadujgcy forme system a, w petni automatyczny chwytajgcy gumowy rekaw system b,
umieszczony przy jednym kofncu w petni automatycznego pozycjonujgcego gumowy rekaw oraz tadujg-
cego forme systemu a, co najmniej jeden w petni automatyczny system zgrzewajgcy ¢, umieszczony po
jednej stronie w petni automatycznego, chwytajagcego gumowy rekaw systemu b, a takze w petni auto-
matyczny podnoszacy czesé system d, umieszczony po jednej stronie w petni automatycznego, zgrze-
wajgcego systemu c; przy czym ten w petni automatyczny pozycjonujgcy gumowy rekaw i tadujgcy
forme system zawiera: tadujgcy gumowy rekaw do formy mechanizm a1 oraz pozycjonujgcy gumowy
rekaw mechanizm a2, ktére sg zamontowane na platformie ramowej a51, przy czym fadujgcy gumowy
rekaw do formy mechanizm a1 zawiera przenoszgcy gumowy rekaw mechanizm a3 oraz dwa popycha-
jace gumowy rekaw mechanizmy a4 rozmieszczone wzajemnie symetrycznie, a takze pozycjonujgcy
gumowy rekaw mechanizm a2 zawiera mechanizm prowadzgcy a5, przedni mechanizm pozycjonujacy
a6 oraz tylny mechanizm pozycjonujacy a7 i jest utworzony w dwdch zestawach oraz rozmieszczony
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wzajemnie symetrycznie; w petni automatyczny chwytajgcy gumowy rekaw b zawiera: szescioosiowy
manipulator b29, przy czym koniec ruchomy szescioosiowego manipulatora b29 jest zaopatrzony w au-
tomatyczny chwytajacy gumowy rekaw mechanizm nadajacy sie do chwytania dwéch gumowych reka-
wow, ktore sg rownolegte do siebie, przy czym potozenie chwytania dla automatycznego chwytajgcego
gumowy rekaw mechanizmu jest regulowane; w petni automatyczny system zgrzewajgcy ¢ zawiera:
podstawe regulacyjng zaopatrzong w cztery matrycowe maszyny zgrzewajgce c¢3 na niej zapewnione,
przy czym te cztery matrycowe maszyny zgrzewajace c3 sg rozmieszczone w postaci matrycy i wszyst-
kie one rozciggajg sie w kierunku $rodka podstawy regulacyjnej; prostokatny otwor formy jest utworzony
w skierowanym do wewnatrz koncu matrycowej maszyny zgrzewajacej c3 oraz podpiera otwieranie
i zamykanie formy w kierunku lewo-prawo oraz w kierunku przéd-tyt, a takze zesp6t grzejny, ktéry moze
rozciggac sie lub wedrowaé na zewnatrz Srodkowej czesci otworu formy, jest zapewniony w matryco-
wej maszynie zgrzewajacej ¢3; w petni automatyczny podnoszacy czesS¢ system d jest zaopatrzony
w €0 najmniej szeS¢ majacych regulowane potozenie podnoszacych materiat szczek d9, sposrdd ktéd-
rych co najmniej dwie podnoszgce materiat szczeki d9 sg zapewnione odpowiednio do kazdej krawedzi
wykonczonego paska uszczelniajgcego drzwi chtodziarki.

Poprzez zrealizowanie powyzej wskazanego schematu technicznego, gumowe rekawy sg pozy-
cjonowane i fadowane do formy przez ten w petni automatyczny pozycjonujgcy gumowy rekaw i tadujgcy
forme system a, a nastepnie sg przenoszone przez w petni automatyczny chwytajgcy gumowy rekaw
system b do w petni automatycznego systemu zgrzewajgcego ¢ do zgrzewania tak, ze tworzg prosto-
katne wykonczone paski uszczelniajgce drzwi chtodziarki, potgczone ze sobg koncami; na koniec,
zgrzewane prostokgtne wykonczone paski uszczelniajgce drzwi chiodziarki sg podnoszone z w petni
automatycznego systemu zgrzewajgcego ¢ poprzez w petni automatyczny ¢ podnoszacy czesé system
d do wykonania zadania zgrzewania. Tak zatem zrealizowana zostaje w petni automatyczna produkcja
paskoéw uszczelniajgcych drzwi chiodziarki.

W tym przykfadzie wykonania, w celu poprawienia doktadnosci fadowania do formy, znacznego
obnizenia wymogow wobec produktu gumowego rekawa uszczelniajgcego drzwi do kontrolowania zdol-
nosci przetwarzania we wczesniejszym procesie, efektywnego ograniczenia kosztu produkcji produktu
uszczelniajgcego drzwi, poprawienia wydajnosci i spdjnosci, a takze poprawienia catoSciowej konku-
rencyjnosci produkt przy poprawieniu stabilnosci produkcji raz przetwarzania, jak zostato to przedsta-
wione na Fig. 6, przenoszgcy gumowy rekaw mechanizm a3 zawiera profilowang rame a9, z czotowym
zespotem a10 kota pasowego oraz krancowym zespotem a11 kota pasowego rozmieszczonymi odpo-
wiednio przed oraz za profilowang ramg a9, przy czym czotowy zesp6t a10 kota pasowego jest potg-
czony z krancowym zespotem kota pasowego a11 za posrednictwem pasa a12 pomiedzy nimi, zapew-
nione sg synchroniczne kota pasowe a13 po dwéch stronach két pasowych, silnik napedowy jest za-
pewniony ponizej kot pasowych i potaczonych z synchronicznymi kotami pasowymi a13 za posrednic-
twem synchronicznych paséw do przekazywania napedu.

Dodatkowo, jak zostato to przedstawione na Fig. 7, popychajgcy gumowy rekaw mechanizm a4
zawiera popychajgcg pozycjonujgcg ptytke bazowg a14, ktéra jest zaopatrzona w pret pozycjonu-
jacy a15 oraz szyne prowadzgcg a16 na niej zapewnione, liniowy klocek przesuwny jest zamontowany
na szynie prowadzacej a16, podstawa ruchoma jest zamontowana na liniowym klocku przesuwnym,
cylinder ruchomy a17 jest zamontowany na podstawie ruchomej, a takze klocek ruchomy a18 jest za-
montowany na cylindrze ruchomym a17; modut popychajgcy a21 jest zamontowany ponizej opychajg-
cej, pozycjonujgcej ptytki bazowej a14, tgcznik popychajgcy a19 jest zamontowany na module popycha-
jacym a21, a klocek popychajgcy a20 jest zamontowany na fgczniku popychajgcym a19.

Co wiecej, jak zostato to przedstawione na Fig. 5, pozycjonujgcy gumowy rekaw mechanizm a2
zawiera pozycjonujgcy mechanizm ptytki bazowej a8, mechanizm prowadzacy a5, przedni mecha-
nizm pozycjonujgcy a6, a takze tylny mechanizm pozycjonujgcy a7; przy czym pozycjonujacy mecha-
nizm ptytki bazowej a8 zawiera pozycjonujgcg ptytke bazowa a8, przy czym mechanizm prowadzgcy
a5 oraz prowadzacy klocek przesuwny sg zamontowane na pozycjonujacej ptytce bazowej a8, przy
czym przedni mechanizm pozycjonujgcy a6 oraz tylny mechanizm pozycjonujacy a7 sg zamontowane
na prowadzgcym klocku przesuwnym, natomiast zebata zebatka jest zamontowana ponizej pozycjo-
nujgcej ptytki bazowej a8.

Dodatkowo, jak zostato to przedstawione na Fig. 8, mechanizm prowadzacy a5 zawiera prowa-
dzacg ptytke bazowg a22, przy czym podstawa prowadzaca a23 jest zamontowana na prowadzacej
ptytce bazowej a22, a matryca prowadzgca a24 jest zamontowana na podstawie prowadzgcej a23.
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W tym przykfadzie wykonania, jak zostato to przedstawione na Fig. 9, przedni mechanizm pozy-
cjonujacy ab zawiera przednig pozycjonujgcg ptytke bazowa a25, przy czym przedni pozycjonujgcy pro-
wadzacy, szynowy klocek przesuwny a26, klocek a29 przedniego pozycjonujgcego otwierajgco-zamy-
kajacego cylindra, klocek a31 przedniego pozycjonujgcego przeciw- odchyleniowego cylindra oraz
przednia pozycjonujgca podstawa silnikowa a34 sg zamontowane na przedniej pozycjonujgcej ptytce
bazowej a25; przednia pozycjonujgca otwierajgco-zamykajgca podstawa a27 jest zamontowana na
przednim pozycjonujgcym prowadzgcym, szynowym klocku przesuwnym a26, a przednia pozycjonujgca
otwierajgco-zamykajgca matryca a28 jest zamontowana na przedniej pozycjonujgcej otwierajgco-zamy-
kajacej podstawie a27; przedni pozycjonujgcy otwierajgco-zamykajgcy cylinder a30 jest zamontowany
na klocku a29 przedniego pozycjonujgcego otwierajgco-zamykajacego cylindra, natomiast tgcznik ocz-
kowy jest zamontowany na przednim pozycjonujgcym otwierajgco-zamykajgcym cylindrze a30; przedni
pozycjonujgcy przeciw-odchyleniowy cylinder a32 jest zamontowany na klocku a31 przedniego pozy-
cjonujgcego przeciw-odchyleniowego cylindra, natomiast przedni pozycjonujgcy przeciw-odchyleniowy
klocek a33 jest zamontowany na przednim pozycjonujgcym przeciw-odchyleniowym cylindrze a32;
przedni pozycjonujacy silnik napedowy a35 jest zamontowany na przedniej pozycjonujgcej podstawie
silnikowej a34, natomiast przednia pozycjonujaca przektadnia a36 jest zamontowana na przednim po-
zycjonujgcym silniku napedowym a35.

Podobnie, jak zostato to przedstawione na Fig. 10, tylny mechanizm pozycjonujgcy a7 zawiera
tylng pozycjonujgcg ptytke bazowg a37, przy czym tylny pozycjonujgcy prowadzacy, szynowy klocek
przesuwny a38, klocek a41 tylnego pozycjonujgcego otwierajgco-zamykajgcego cylindra, klocek a44
tylnego pozycjonujgcego przeciw-odchyleniowego cylindra oraz tylna pozycjonujgca podstawa silni-
kowa a48 sg zamontowane na tylnej pozycjonujgcej ptytce bazowej a37; tylna pozycjonujgca otwiera-
jaco-zamykajgca podstawa a39 jest zamontowana na tylnym pozycjonujgcym prowadzgcym szynowym
klocku przesuwnym a38, tylna pozycjonujgca otwierajgco-zamykajgca matryca a40 oraz tylny pozycjo-
nujacy cylinder dociskowy a46 sg zamontowane na tylnej pozycjonujgcej otwierajgco-zamykajgcej pod-
stawie a39, tylna pozycjonujgca ptytka dociskowa a47 jest zamontowana na tylnym pozycjonujgcym
cylindrze dociskowym a46, tylny pozycjonujgcy otwierajgco-zamykajgcy cylinder a42 jest zamontowany
klocku a41 na tylnego pozycjonujgcego otwierajgco-zamykajgcego cylindra, natomiast tgcznik oczkowy
jest zamontowany na tylnym pozycjonujgcym otwierajgco-zamykajgcym cylindrze a42; tylny pozycjonu-
jacy przeciw-odchyleniowy cylinder a43 jest zamontowany na klocku a44 tylnego pozycjonujgcego prze-
ciw-odchyleniowego cylindra, tylny pozycjonujgcy przeciw- odchyleniowy klocek a45 jest zamontowany
na tylnym pozycjonujgcym przeciw-odchyleniowym cylindrze a43, tylny pozycjonujacy silnik napedowy
a49 jest zamontowany na tylnej pozycjonujgcej podstawie silnikowej a48, a tylna przektadnia pozycjo-
nujgca a50 jest zamontowana na tylnym pozycjonujgcym silniku napedowym a49.

Bardziej szczegbtowo, proces dziatania w petni automatycznego pozycjonujgcego gumowy rekaw
oraz fadujgcego forme systemu a jest podzielony na dwa etapy: w pierwszym etapie przedni mechanizm
pozycjonujgcy ab oraz tylny mechanizm pozycjonujgcy a7 w pozycjonujgcym gumowy rekaw mechani-
zmie a2 sg napedzane przez silnik napedowy, aby jednoczes$nie zamykaé mechanizm prowadzacy a5,
az zetkng sie one ze sobg tak, aby przygotowaé sie do fadowania do formy. W tym momencie dwa
gumowe uszczelniajgce drzwi rekawy sg jednoczesnie przenoszone od dwdch paséw al2 w przenosza-
cym gumowy rekaw mechanizmie a3 do wstepnie zadanych potozen, ktoére sg ustalane przez fotoelek-
tryczne przetgczniki; przenoszgcy gumowy rekaw mechanizm a3 zatrzymuje sie, gdy gumowe rekawy
docierajg do wstepnie zadanych potozen. Teraz trzy cylindry ruchome a17 w tadujgcym gumowy rekaw
do formy mechanizmie a1 dziatajg jednoczes$nie pociggajac dwa gumowe rekawy odpowiednio w lewg
strone oraz w prawg strone do okreslonych potozen wstepnie zadanych za pomocg preta pozycjonuja-
cego a15 do prowadzenia fadowania do formy. Nastepnie modut popychajgcy a21 popycha do przodu
oraz napedza tgcznik popychajgcy a19 oraz klocek popychajgcy a20, aby popycha¢ do przodu ze statg
predkoscig; po przemieszczeniu na okre$long odlegto$é, cylindry ruchome a17 wchodzg w zetkniecie
ze sobg i przemieszczajg sie do przodu razem, az wejdg w kontakt z gumowymi rekawami. W tym
momencie skierowana do przodu odlegto$¢ tadowania do formy jest kontrolowana przez serwomotor,
aby byta réwna catkowitej dlugosci przedniego mechanizmu pozycjonujgcego a6, tylnego mechanizmu
pozycjonujgcego a7 oraz mechanizmu prowadzgcego a5 po tym, jak zostajg one potgczone; a tym sa-
mym gumowe rekawy sg tadowane do wnetrza formy. W drugim etapie, po tym, jak gumowe rekawy
sg w petni zatadowane do formy, tylny pozycjonujgcy cylinder dociskowy a46 w tylnym mechanizmie
pozycjonujgcym a7 dziafa tak, ze napedza tylng pozycjonujgca ptytke dociskowg a47 i dociska do dotu
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gumowe rekawy, a potem tylny pozycjonujgcy silnik napedowy a49 napedza tylng przektadnie pozy-
cjonujgcy a50 zazebiong z zebatg zebatkg, aby przemieszczaé tylny mechanizm pozycjonujgcy a7
do pewnego wstepnie zadanego potozenia, ktére znajduje sie w odlegtosci rownej potowie dtugosci
gumowych rekawéw od $rodka pozycjonujacej ptytki bazowej a8, a nastepnie tylna pozycjonujgca
ptytka dociskowa a47 jest unoszona. W tym procesie, w celu zapobiezenia kolizji przedniego mecha-
nizmu pozycjonujgcego a6 oraz tylnego mechanizmu pozycjonujgcego a7 ze sobg, przedni mecha-
nizm pozycjonujacy ab jest kontrolowany tak, aby byt opdzniony za tylnym mechanizmem pozycjonu-
jacym a7 o dwie sekundy, a takze przedni mechanizm pozycjonujgcy a6 oraz tylny mechanizm pozy-
cjonujgcy a7 przemieszczajq sie razem w tym samym kierunku do pewnego wstepnie zadanego po-
fozenia, ktére znajduje sie w odlegiosci rownej catkowitej dlugosci gumowych rekawéw od tylnego
mechanizmu pozycjonujgcego a7. Teraz przedni mechanizm pozycjonujgcy a6 oraz tylny mechanizm
pozycjonujgcy a7 pozycjonujg odpowiednio przednig powierzchnie koncowg oraz tylng powierzchnie
koncowg gumowych rekawdw, przy czym gumowe rekawy sg symetryczne wzgledem srodka pozy-
cjonujgcej ptytki bazowej a8 i czekajg na pochwycenie przez manipulator. Gdy manipulator obniza sie
do wstepnie zadanego potozenia, ktore jest ustalone szczegdlnie stosownie do wysokosci przekroju
gumowych rekawdw, dwa tylne pozycjonujgce otwierajgco-zamykajgce cylindry a42 w tylnym mecha-
nizmie pozycjonujgcym a7 przemieszczajg sie otwierajgc tylng pozycjonujgcg otwierajgco-zamyka-
jacg matryce a40, utatwiajgc manipulatorowi pochwycenie i przemieszczenie stamtagd gumowych re-
kawow. Po tym, jak gumowe rekawy zostajg wyjete, przedni mechanizm pozycjonujgcy a6 oraz tylny
mechanizm pozycjonujgcy a7 zamykajg sie ponownie do mechanizmu prowadzgcego a5, az wejdg
w zetkniecie ze sobg i przygotujg sie do tadowania do formy, a nastepnie przenoszgcy gumowy rekaw
mechanizm ponownie przenosi gumowe rekawy a3 i ponownie przeprowadza sie tadowanie do formy
oraz pozycjonowanie, a tym samym proces jest powtarzany.

W catym procesie przedni pozycjonujacy przeciw-odchyleniowy cylinder a32 w przednim mecha-
nizmie pozycjonujgcym a6 napedza przedni pozycjonujgcy przeciw-odchyleniowy klocek a33, aby za-
pewni¢ zamykanie symetrycznie po lewej stronie oraz po prawej stronie oraz zapobiegaé odchylaniu sie
gumowych rekawodw lub tez nawet wypadnieciu podczas catego procesu przemieszczania i pozycjono-
wania. Odpowiednie elementy sktadowe w tylnym mechanizmie pozycjonujgcym a7 majg takg sama
funkcje i nie bedg tutaj dalej opisywane szczegdétowo.

W tym przyktadzie wykonania, w celu catkowitego wyeliminowania czynnikéw zmiennos$ci powo-
dowanych przez chwytanie reczne, poprawienia wydajnosci i spéjnosci, a takze radykalnego wyelimi-
nowania wystepowania wypadkéw zwigzanych z bezpieczenstwem zgrzewania, korzystnie, automa-
tyczny chwytajgcy gumowy rekaw mechanizm zawiera: gérny w osi X mechanizm regulacyjny b29 po-
faczony z szesScioosiowym manipulatorem, a takze pare symetrycznego prawego regulujgcego w osi Y
mechanizmu i lewego regulujgcego w osi Y mechanizmu, ktére sg zamontowane ponizej regulujgcego
w osi X mechanizmu; prawy w osi Y mechanizm chwytajacy jest potgczony ponizej prawego regulujg-
cego w osi Y mechanizmu, natomiast lewy w osi Y mechanizm chwytajgcy jest potgczony ponizej lewego
regulujgcego w osi Y mechanizmu; po tym, jak sze$cioosiowy manipulator b29 wedruje do punktu po-
zycjonowania gumowego rekawa i obniza sie do potozenia podnoszenia materiatu, lewy regulacyjny
w 0si Y mechanizm oraz prawy w 0si Y mechanizm regulacyjny sg regulowane przez regulujgcy w osi X
mechanizm do odpowiednich potozen automatycznie, stosownie do odstepéw pomiedzy dwoma gumo-
wymi rekawami, a nastepnie chwytajgcy w osi Y mechanizm oraz prawy w o0si Y chwytajgcy mechanizm
sg napedzane przez lewy regulujgcy w osi Y mechanizm oraz prawy w osi Y mechanizm regulacyjny,
aby chwyta¢ jednoczes$nie gumowe rekawy stosownie do dtugosci gumowych rekawdw.

W tym przyktadzie wykonania korzystnie prawy w osi Y mechanizm chwytajgcy zawiera pare
symetrycznego prawego dodatniego w osi Y ptywajgcego mechanizmu chwytajgcego oraz prawego
ujemnego w o0si Y plywajgcego mechanizmu chwytajgcego, ktére wspétpracujg z prawym srodkowym
w 0si Y mechanizmem chwytajgcym usytuowanym w $rodku, aby chwytaé prawy gumowy rekaw b28
w trzech punktach w kierunku osi Y jednoczes$nie; lewy w osi Y mechanizm chwytajgcy zawiera pare
symetrycznego lewego dodatniego w osi Y ptywajacego mechanizmu chwytajgcego oraz lewego ujem-
nego w osi Y ptywajgcego mechanizmu chwytajgcego, umieszczonych w srodku do chwytania lewego
gumowego rekawa b27 w trzech punktach w kierunku osi Y jednocze$nie.

W tym przyktadzie wykonania, korzystnie $rodkowy w 0si Y mechanizm chwytajgcy zawiera
pret tgczacy b22, przy czym goérny koniec preta tgczgcego b22 jest potgczony z wtérng w osi Y belka,
majgca ksztatt litery T ptytka regulacyjna b23 jest zamontowana na dolnym koncu preta tgczgcego
b22, majgca ksztatt litery C piytka regulacyjna b24 jest zamontowana na majgcej ksztatt litery T
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ptytce b23, Srodkowy chwytajgcy cylinder szczekowy b25 jest zamontowany na majgcej ksztatt li-
tery C ptytce b24, natomiast srodkowa szczeka chwytajgca b26 jest zamontowana na $rodkowym
chwytajgcym cylindrze szczekowym b25.

W tym przyktadzie wykonania, korzystnie, regulujgcy w osi X mechanizm zawiera gtéwny belkowy
klocek tgczacy b1, gtéwng w osi X belke b1, dodatni w osi X modut regulacyjny b4, dodatni w osi X
napedowy serwomotor b3, ujemny w osi X modut regulacyjny b5, a takze ujemny w osi X napedowy
serwomotor b6; przy czym gorny koniec gtéwnego belkowego klocka tgczgcego b1 jest potgczony z sze-
Scioosiowym manipulatorem b29, a dolny koniec gtéwnego belkowego klocka tgczacego b1 jest pota-
czony ze $rodkiem gtéwnej w osi X belki b1; dodatni w osi X modut regulacyjny b4 jest po jednej stronie
gtéwnej w osi X belki b1 oraz znajduje sie w potgczeniu napedowym z dodatnim w osi X napedowym
serwomotorem b3; ujemny w osi X modut regulacyjny b5 jest po drugiej stronie gtéwnej w osi X belki b1
oraz znajduje sie w potaczeniu napedowym z ujemnym w 0si X napedowym serwomotorem b6.

W tym przyktadzie wykonania, korzystnie, prawy w 0si Y mechanizm regulacyjny zawiera prawy
wtérny belkowy klocek tgczacy b7, prawg w osi Y wtérng belke b8, prawy dodatni w osi Y modut
regulacyjny b10, prawy dodatni w osi Y napedowy serwomotor b9, prawy ujemny w osi Y modut re-
gulacyjny b11, a takze prawy ujemny w osi Y napedowy serwomotor b12; przy czym goérny koniec
prawego wtornego belkowego klocka tgczacego b7 jest potgczony z ujemnym w osi X modutem regu-
lacyjnym b5, a dolny koniec prawego wtérnego belkowego klocka taczgcego b7 jest potaczony
ze Srodkiem prawej w osi X wtérnej belki b8; prawy dodatni w osi Y modut regulacyjny b10 jest po jed-
nej stronie wtérnej w osi Y belki, a takze znajduje sie w potgczeniu napedowym z prawym dodatnim
w 0si Y napedowym serwomotorem b9; prawy ujemny w osi Y modut regulacyjny b11 jest po drugiej
stronie wtérnej w osi Y belki, a takze znajduje sie w potgczeniu napedowym z prawym ujemnym
w 0si Y napedowym serwomotorem b12.

W tym przyktadzie wykonania, korzystnie, lewy regulacyjny w osi Y mechanizm zawiera lewy
wtérny belkowy klocek tgczacy, lewg w osi Y wtéra belke, lewy dodatni w osi Y modut regulacyjny, lewy
dodatni w osi Y napedowy serwomotor, lewy ujemny w osi Y modut regulacyjny oraz lewy ujemny
w 0si Y napedowy serwomotor; przy czym gérny koniec lewego wtdérnego belkowego klocka tgczacego
jest potgczony z dodatnim w osi X modutem regulacyjnym b4, a dolny koniec lewego wtdérnego belko-
wego klocka tgczacego jest potaczony ze Srodkiem lewej w osi Y wtdrnej belki; lewy dodatni w osi Y
modut regulacyjny jest po jednej stronie wtdrnej w osi Y belki, a takze znajduje sie w potgczeniu nape-
dowym z lewym dodatnim w osi Y napedowym serwomotorem; lewy ujemny w osi Y modut regulacyjny
jest po drugiej stronie wtérnej w osi Y belki, a takze znajduje sie w potaczeniu napedowym z lewym
ujemnym w osi Y napedowym serwomotorem.

W tym przyktadzie wykonania, korzystnie ptywajgcy w osi Y mechanizm chwytajgcy zawiera
gtébwng ptytke fgczacg b13, gérny koniec czotowej plytki tgczacej b13 jest potgczony z regulujgcym
w osi Y modutem, poprzeczna szyna prowadzaca b15 jest zamontowana na dolnym koAcu czotowej
ptytki fgczacej b13, poprzeczny cylinder powietrzny b14 znajduje sie w potgczeniu napedowym z po-
przeczng szyng prowadzgcg b15, ptywajgca ptytka tgczgca b16 jest potgczona na poprzecznej szynie
prowadzacej b15, podtuzna szyna prowadzgca b17 jest zamontowana na ptywajgcej ptytce fgczacej
b16, majgca ksztatt litery T pltytka b16 jest potgczona na podiuznej szynie prowadzacej b17, Srodkujgca
szyna prowadzgca b19 jest zamontowana na majgcej ksztatt litery T ptytce b16, cylinder $rodkujacy b20
jest zamontowany na $rodkujgcej szynie prowadzgcej b19, a chwytajaca gumowy rekaw szczeka b21
jest zamontowana na cylindrze $rodkujacym b20.

Bardziej szczegétowo, gdy dziata w petni automatyczny chwytajgcy gumowy rekaw b, gérny ko-
niec gtéwnego belkowego klocka tgczacego b1 jest potaczony z szescioosiowym manipulatorem b29;
manipulator wedruje do punktu pozycjonowania gumowego rekawa oraz najpierw obniza sie do potoze-
nia podnoszenia materiatu, a nastepnie lewy regulacyjny w osi Y mechanizm oraz prawy w osi Y me-
chanizm regulacyjny sg regulowane automatycznie przez regulujgcy w osi X mechanizm do odpowied-
nich potozen stosownie do odstepéw pomiedzy dwoma réwnolegtymi gumowymi rekawami, przy czym
lewy regulacyjny w osi Y mechanizm oraz regulujgcy w osi Y mechanizm automatycznie regulujg do-
datni w osi Y ptywajgcy mechanizm chwytajgcy oraz ujemny w osi Y ptywajgcy mechanizm chwytajgcy
do odpowiednich potozen stosownie do dtugosci gumowych rekawdéw; w tym momencie srodkowy me-
chanizm chwytajacy jest przy potozeniu srodkowym, a zatem trzy punkty chwytania gumowego rekawa
w kierunku osi Y sg utworzone po jednej stronie, a jakiekolwiek odchylenie jest eliminowane przez $rod-
kujacg szyne prowadzacg b19 w ptywajacych mechanizmach chwytajgcych; teraz manipulator dalej ob-
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niza sie do potozenia podnoszenia materiatu stosownie do poziomu wzniesienia Srodkowego mechani-
zmu chwytajgcego, przy czym dodatni ptywajgcy mechanizm chwytajgcy oraz ujemny ptywajgcy me-
chanizm chwytajgcy regulujg swéj poziom wzniesienia automatycznie stosownie do potozenia obnizo-
nego oraz utrzymujg wyréwnanie ze srodkowym chwytakiem; w tym momencie cylindry srodkujgce b20
w dodatnim ptywajgcym mechanizmie chwytajgcym oraz ujemnym ptywajgcym mechanizmie chwytaja-
cym napedzajg chwytajgce gumowy rekaw szczeki b21, aby dziataty one jednoczes$nie ze Srodkowg
szczekg chwytajgcg b26 napedzang przez $rodkowy chwytajacy cylinder szczekowy b25 w srodkowym
mechanizmie chwytajgcym, aby chwyta¢ gumowe rekawy. Te czynno$ci oraz czas rozpoczecia i zatrzy-
mania po dwéch stronach sg takie same. Dwa gumowe rekawy sg chwytane jednoczes$nie, manipulator
unosi sie do potozenia podawania materiatu oraz wspotpracuje ze sprzetem zgrzewajgcym, aby auto-
matycznie podawa¢ materiat.

Plywajgce mechanizmy chwytajgce regulujg kierunek wysokos$ci automatycznie podczas swojego
dziatania; gdy chwytajgce gumowy rekaw szczeki b21 sg poddawane zewnetrznemu dziataniu ograni-
czajgcemu w kierunku pionowym, popychajg one automatycznie majgcg ksztatt litery T ptytke b16, a tym
samym sg unoszone i regulowane za sprawg podtuznej szyny prowadzgcej b17 i sg regulowane w kie-
runku poziomym automatycznie; gdy chwytajgce gumowy rekaw szczeki b21 sg poddawane zewnetrz-
nemu dziataniu ograniczajgcemu w kierunku poziomym, popychajg one automatycznie $rodkujgca
szyne prowadzgcg b19 do przemieszczania poziomo do wyréwnania.

Gdy dziata Srodkowy mechanizm chwytajgcy, stuzy on jako odniesienie dla regulacji ptywajgcych
chwytakéw w kierunku poziomym oraz w kierunku pionowym; po tym jak Srodkowy mechanizm chwyta-
jacy jest regulowany poczatkowo do odpowiedniego potozenia recznie stosownie do aktualnych wymo-
gow, zostaje on zamocowany na $ruby. Bardziej szczeg6towo, regulacja w kierunku poziomym jest do-
konywana za sprawg nerkowatej szczeliny w majgcej ksztatt litery C ptytce regulacyjnej b24, a regulacja
w kierunku pionowym jest dokonywana poprzez regulowanie poziomu wzniesienia majgcej ksztatt li-
tery T piytki regulacyjnej b23 za pomocg nerkowatej szczeliny w precie tgczagcym b22, natomiast regu-
lacja potozenia $rodkowego jest dokonywana za pomocg wystepu na majacej ksztatt litery T ptytce re-
gulacyjnej b23 oraz rowka w majgcej ksztatt litery C ptytce regulacyjnej b24 w potaczeniu.

Jakkolwiek powyzej opisane zostaty niektére korzystne przyktady wykonania, w nawigzaniu do fi-
gur zatgczonego rysunku, przedmiotowy wynalazek nie jest ograniczony do szczeg6téw podanych
w tych przykfadach wykonania. Znawcy w tej dziedzinie mogg dokonywaé modyfikacji i zmian w tech-
nicznym schemacie przedmiotowego wynalazku, bez wykraczania poza koncepcje przedmiotowego wy-
nalazku. Niemniej jednak wszystkie takie modyfikacje i zmiany bedg uwazane za objete zakresem
ochrony przedmiotowego wynalazku.

Na przyktad, serwomotor oraz modut $ruby pociggowej sg wykorzystywane do napedzania regu-
lujgcego odpowiednio w osi X mechanizmu oraz regulujgcego w osi Y mechanizmu do dokonywania
regulacji przemieszczania liniowego. Przy uwzglednieniu tego, ze istniejg liczne standardowe produkty
napedowe dostepne do regulacji przemieszczania liniowego, tak jak silnik liniowy, synchroniczny me-
chanizm pasowy, mechanizm zebatki i kota zebatego itd., nalezy zauwazyé, ze jakikolwiek schemat
realizowany poprzez zastgpienie $rodkéw napedzajgcych liniowo w osi X oraz w osi Y, bez modyfikagiji
mechanizmu powinien by¢ uwazany za objety zakresem ochrony przedmiotowego wynalazku. Podobnie,
gorny koniec gtéwnego belkowego klocka fgczacego b1 jest potgczony ze standardowym sze$cioosiowym
manipulatorem b29. Ze wzgledu na to, ze istnieje wiele marek i rodzajéw manipulatoréw, nalezy zauwa-
zy¢, ze jakikolwiek schemat realizowany przez zastgpienie manipulatora odmiennej marki lub rodzaju ma-
nipulatorem powinno by¢ uwazane za objete zakresem ochrony przedmiotowego wynalazku.

W tym przyktadzie wykonania, korzystnie, podstawa regulacyjna zawiera: majgcy duze wymiary
zespét c1 plytki bazowej, zaopatrzony w majgce Srednie rozmiary zespoty c2 ptytki bazowej symetrycz-
nie na nim zapewnione, z matrycowymi maszynami zgrzewajgcymi c¢3 zapewnionymi na majgcych
Sredni rozmiar zespotfach c2 ptytki bazowej; przy czym majgcy duze wymiary zespét c1 ptytki bazowej
zawiera majgcg duze wymiary ptytke bazowg c6 zaopatrzong w pierwszy zestaw szyn prowadzgcych c4
oraz pierwszy zestaw zebatych zebatek c¢5 na nim zapewnione, a takze dolny klocek przesuwny, ktéry
jest nasuwany tulejowo na pierwszy zestaw szyn prowadzgcych c4, jest zapewniony na dnie Sredniego
zespotu c2 ptytki bazowej; przy czym majacy $rednie wymiary zesp6t c2 plytki bazowej zawiera majgca
Srednie wymiary pltytke bazowg c7 zaopatrzong w drugi zestaw szyn prowadzgcych ¢8, drugi zestaw
zebatych zebatek c9 oraz silnik napedowy ¢10 majacej Srednie wymiary ptytki bazowej na nim zapew-
niony, natomiast dolny zestaw przektadniowy wyposazony w pierwszy zestaw zebatych zebatek c5 jest
zapewniony na majgcym $rednie wymiary silniku napedowym ptytki bazowej c10.
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W tym przyktadzie wykonania, korzystnie, matrycowa maszyna zgrzewajgca c3 zawiera zgrze-
wajacy zespo6t ramowy c11, gorny zestaw przektadniowy wyposazony w drugi zestaw zebatych zebatek
(c9) jest zapewniony na silniku napedowym maszyny zgrzewajgcej, zgrzewajacy zespo6t ramowy c11
jest zaopatrzony w zamykajgcy forme w lewo i w prawo zesp6t ¢12 na nim zapewniony, przy czym ten
zamykajgcy forme w lewo i w prawo zespot ¢12 jest potgczony z zamykajgcym forme w przéd i w tyt
zespotem ¢13 za posrednictwem otwierajgco-zamykajgcej szyny prowadzacej, natomiast ruchomy ze-
spot grzejny jest zapewniony wewnatrz zgrzewajgcego zespotu ramowego c11; prostokatny otwory
formy zostajg utworzone, gdy zamykajgcy forme w lewo i w prawo zesp6t ¢12 oraz zamykajgcy forme
w przod i w tyt zesp6t ¢13 sg zamkniete; zespot grzejny moze wedrowac do czesci Srodkowej zamyka-
jacego forme w lewo i w prawo zespotu ¢12 do ogrzewania czesci koncowych gumowego rekawa,
gdy zamykajgcy forme w lewo i w prawo zespot ¢12 zostaje otwarty.

W tym przykfadzie wykonania, korzystnie, zespét grzejny zawiera: obrotowy cylinder c16 oraz
ramie wychylne c17 zamontowane na cylindrze obrotowym c¢16, przy czym klocek grzejny c18 jest
zapewniony na koncu ramienia wychylnego ¢17, a takze klocek grzejny c18 moze wedrowaé do czesci
Srodkowej zamykajgcego forme w lewo i w prawo zespotu ¢c12 do ogrzewania czesci koncowych gu-
mowego rekawa.

W tym przyktadzie wykonania, korzystnie, zamykajacy forme w przéd i w tyt zespdt ¢13 jest zao-
patrzony w zesp6t czyszczacy c14, przy czym czes$é kraricowa zgrzewajgcego zespotu ramowego ¢11
jest zaopatrzona w zatrzymujgcy gumowy rekaw zesp6t ¢15.

W tym przykfadzie wykonania, korzystnie, w petni automatyczny podnoszacy cze$¢ system d za-
wiera podnoszgcy w osi X mechanizm translacyjny d1 zapewniony réwnolegle do podstawy regulacyj-
nej, podnoszgcy w osi Y mechanizm regulacyjny d2 jest zapewniony na podnoszgcym w osi X mecha-
nizmie translacyjnym d1, podnoszacy w osi Z mechanizm unoszgcy d3 jest zapewniony na podnosza-
cym w 0si Y mechanizmie regulacyjnym d2, a podnoszgcy mechanizm chwytakowy d4 jest zapewniony
ponizej podnoszgcego w 0si Z mechanizmu unoszacego d3.

W tym przyktadzie wykonania, korzystnie, mechanizm chwytakowy zawiera tgczgcy w osi Z klo-
cek d5, unoszacy cylinder d6 jest zapewniony na taczacym w osi Z klocka d5, dwa regulujgce w osi X
prety d7 sg potgczone ponizej cylindra unoszacego d6, cztery regulujace w osi Y prety d8 sg potgczone
ponizej regulacyjnych w osi X pretéw d7, a dwa konce kazdego regulujgcego w osi Y preta d8 sg odpo-
wiednio zaopatrzone w podnoszgcg materiat szczeke d9.

Bardziej szczegbtowo, proces w etapie zgrzewania jest nastepujgcy: gdy w petni automatyczny
chwytajacy gumowy rekaw system b transportuje podniesione gumowe rekawy do wstepnie zadanego
potozenia, gdzie gumowe rekawy znajdujg sie na odpowiednim poziomie wzniesienia powyzej w pefni
automatycznego systemu zgrzewajgcego ci nie wystepuje zadna kolizja powyzej w petni automatycznego
systemu zgrzewajgcego ¢, majacy $rednie wymiary zespét c2 plytki bazowej we w petni automatycznym
systemie zgrzewajgcym c jest napedzany przez silnik, aby regulowaé wstepnie zadane potozenie na od-
legto$¢ rowng odstepowi pomiedzy gumowymi rekawami chwytanymi przez w petni automatyczny chwy-
tajgcy gumowy rekaw system b, a matrycowe maszyny zgrzewajace c3 sg napedzane przez silniki, aby
regulowaé wstepnie zadane potozenie w odlegtosci réwnej diugosci gumowych rekawdw chwytanych
przez automatyczny chwytajgcy gumowy rekaw mechanizm; w tym momencie sze$cioosiowy manipulator
b29 napedza automatyczny chwytajgcy gumowy rekaw mechanizm, aby obnizy¢ wstepnie zadane poto-
zenie, ktére jest nastawiane stosownie do szczegoélnej przekrojowej wysokosci gumowych rekawédw;
po tym, jak automatyczny chwytajgcy gumowy rekaw mechanizm dociera do wstepnie zadanego potoze-
nia, dwie matrycowe maszyny zgrzewajgce c3 po tej samej stronie majgcego Srednie wymiary zespotu c2
ptytki bazowej sg przemieszczane w kierunku ku sobie przez silniki, pochwycone gumowe rekawy ptywa-
jace na ptywajacych mechanizmach chwytajgcych sg wprowadzane do wnetrza otworéw formy w matry-
cowych maszynach zgrzewajacych ¢3, a tym samym zatadowane zostajg dwa uszczelnienia drzwi. Na-
stepnie w petni automatyczny chwytajacy gumowy rekaw system b powtarza powyzej podang czynnos$é
do wstepnie zadanego potozenia, gdzie gumowe rekawy sg na odpowiednim poziomie wzniesienia powy-
zej w peini automatycznego systemu zgrzewajacego ¢ oraz nie nastepuje kolizja, sze$cioosiowy manipu-
lator b29 napedza automatyczny chwytajgcy gumowy rekaw mechanizm, aby go obrécié¢ o 90°, a potem
automatyczny chwytajgcy gumowy rekaw mechanizm jest obnizany do wstepnie zadanego pofozenia,
ktore jest nastawiane stosownie do okreslonej wysokosci przekrojowej gumowych rekawéw; po tym, jak
automatyczny chwytajgcy gumowy rekaw mechanizm dociera do wstepnie zadanego pofozenia, dwie ma-
trycowe maszyny zgrzewajace ¢3 po tej samej stronie majgcego $rednie wymiary zespotu c2 plytki bazo-
wej sg napedzane przez silniki, aby przemieszczaty sie one ku sobie, przy czym pochwycone gumowe
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rekawy pltywajace na ptywajgcych mechanizmach chwytajgcych sg wprowadzane do wnetrza otworéw
formy w matrycowych maszynach zgrzewajgcych c3, a tym samym zatadowane zostajg kolejne dwa
uszczelnienia drzwi. Teraz tadowanie czterech gumowych rekawdw jest zakonczone, a cztery gumowe
rekawy tworzg ksztatt prostokatny i sg gotowe do zgrzewania. W tym momencie cztery matrycowe ma-
szyny zgrzewajace c3 dziatajg tak, ze zgrzewajg gumowe rekawy nastepujgco: klocki grzejne ¢18 w ma-
trycowej maszynie zgrzewajacej ¢3 sg obracane przez obrotowy cylinder ¢16 do otworu formy, do ogrze-
wania radiacyjnego czesci koncowych gumowego rekawa; po tym jak osiggniety zostanie wstepnie zadany
czas, potowa zamykajgcego forme w lewo i w prawo zespotu ¢12 jest napedzana przez cylinder po-
wietrzny, aby zamkng¢ drugg potowe zamykajgcego forme w lewo i w prawo zespotu ¢2; po wstepnie
zadanym czasie op0znienia, zamykajgcy forme w przdd i w tyt zesp6t ¢13 jest napedzany przez cylinder
powietrzny, aby oddziela¢ forme w kierunku przéd-tyt.

Zgrzewanie wykonczonego uszczelnienia drzwi zostaje zakonczone, gdy wszystkie cztery ma-
trycowe maszyny zgrzewajgce ¢3 konczg swoje dziatanie; nastepnie, po tym, jak wykonczony produkt
jest podnoszony przez w petni automatyczny podnoszacy czes¢ system d, zamykajacy forme w lewo
i w prawo zespét ¢12 jest popychany do stanu otwartego przez cylinder powietrzny, podczas gdy za-
mykajacy w przod i w tyt zespdt zamykajacy ¢ 13 jest popychany do stanu zamknietego przez cylinder
powietrzny, zespbt czyszczacy c14 jest obracany przez cylinder czyszczacy, aby napedzaé szczotke
do usuwania zuzlu; nastepnie zatrzymujgcy gumowy rekaw zespot c15 jest popychany przez cylin-
der powietrzny do potozenia pomiedzy dwiema potdéwkami zamykajgcego forme w przéd i w tyt ze-
spotu ¢13 dla potrzeb nastepnego cyklu fadowania i pozycjonowania gumowego rekawa. Te czynno-
Sci sg powtarzane, po zatadowaniu gumowych rekawow.

Bardziej szczeg6towo, proces podnoszenia jest nastepujgcy: w tym etapie gtéwnie dziata w petni
automatyczny podnoszacy cze$é system d. Po tym jak cato$¢ matrycowej maszyny zgrzewajgcej c3
we w petni automatycznym systemie zgrzewajgcym ¢ zakonczyta swoje czynnosci w poprzednim etapie,
podnoszacy w 0si Y mechanizm regulacyjny d2 jest napedzany, aby przemieszczac¢ podnoszacy w osi Y
mechanizm oraz mechanizm chwytakowy na podnoszgcym w osi X mechanizmie translacyjnym d1
do wstepnie zadanego potozenia tuz nad w petni automatycznym systemem zgrzewajgcym c; w tym
momencie podnoszacy w osi Z mechanizm jest napedzany przez cylinder unoszacy d6, aby przemiesz-
czaé podnoszgcy mechanizm chwytakowy d4 do potozenia chwytania gumowego rekawa, ktére jest
nastawiane stosownie do szczegdlnej wysokosci gumowych rekawodw; teraz osiem chwytakéw chwyta
wykonczony produkt, przy czym kazda krawedz wykonczonego produktu jest chwytana przez dwa chwy-
taki; nastepnie chwytajgcy w osi Z mechanizm jest unoszony przez cylinder powietrzny do potozenia
bezpiecznego, a wykonczony produkt jest przenoszony przez podnoszacy w osi X mechanizm transla-
cyjny d1 do miejsca sktadowania wykonczonego produktu. W tym momencie osiem chwytakéw zwalnia
wykonczony produkt jednoczesnie w obszarze inspekcyjnym; nastepnie mechanizm chwytakowy jest
unoszony do potozenia bezpiecznego i czeka na nastepny cykl podnoszenia i tak dale;j.

Powyzej przedstawione etapy stanowig caty automatyczny proces produkcyjny w przedmiotowym
wynalazku. W tym dokumencie opisano proces w tylko jednym stanowisku procesowym. Ogdlny sche-
mat strukturalny na Fig. 1 w przedmiotowym wynalazku jest schematem strukturalnym dwéch stanowisk
procesowych w przedmiotowym wynalazku. Niemniej jednak w rzeczywisto$ci proces przeprowadza
sie poprzez powyzej wskazane cztery etapy na dwéch stanowiskach procesowych naprzemiennie.
W schemacie technicznym przedmiotowego wynalazku przemieszczanie liniowe moze byé wykony-
wane za posrednictwem modutu liniowego, mechanizmu zebatki i kota zebatego lub Sruby z nakretkg
kulkowg itd. W zwigzku z tym istniejg liczne standardowe produkty napedowe dostepne do liniowej
regulacji przemieszczania, takie jak silniki liniowe, synchroniczny mechanizm pasowy itd. i nalezy
zauwazy¢, ze w przedmiotowym wynalazku jakikolwiek schemat realizowany przez $rodki liniowego
napedzania bez jakiejkolwiek innowacyjnej modyfikacji mechanizmu bedg uwazane za objete zakre-
sem ochrony przedmiotowego wynalazku.

Zastosowanie szescioosiowego manipulatora b29 zwigzane jest z mechanizmem w przedmioto-
wym wynalazku. Ze wzgledu na to, ze istnieje wiele marek i rodzajéw manipulatoréw, nalezy zauwazyc,
ze jakikolwiek schemat realizowany poprzez zmiane marki lub rodzaju manipulatora stosownie do sche-
matu technicznego w przedmiotowym wynalazku bedzie uwazany za objety zakresem ochrony przed-
miotowego wynalazku.

Jakkolwiek przedmiotowy wynalazek jest przedstawiony w przyktadzie wykonania, w ktérym wy-
korzystuje sie dwa stanowiska procesowe, jakikolwiek schemat realizowany poprzez zwiekszenie
lub zmniejszenie stanowisk lub zmiane ukfadu sprzetowego bedzie uwazany za objety zakresem
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ochrony przedmiotowego wynalazku. Dodatkowo, wymagania zwigzane z wytwarzaniem paskow
uszczelniajgcych chtodziarke ré6znych pod wzgledem diugosci i przekroju poprzecznego mogg byé spet-
niane poprzez dokonywanie zmian formy oraz modyfikowanie parametréw oprogramowania. Dlatego
tez przedmiotowy wynalazek ma wysokie zdolnoéci dostosowawcze oraz mozliwosci zastosowania.
Co wiecej, przedmiotowy wynalazek znacznie wspomaga opracowywanie paskéow uszczelniajgcych
do chtodziarki oraz ulepsza istniejace tradycyjne techniki wytarzania paskéw uszczelniajgcych chio-
dziarki, znane w stanie techniki.

Jakkolwiek niektore korzystne przyktady wykonania przedmiotowego wynalazku opisano powyzej
w nawigzaniu do figur zatagczonego rysunku, przedmiotowy wynalazek nie jest ograniczony do szcze-
go6téw podanych w tych przyktadach wykonania. Znawcy w tej dziedzinie mogg dokonywa¢ modyfikaciji
i zmian w schemacie technicznym wedtug przedmiotowego wynalazku bez wykraczania poza koncepcije
przedmiotowego wynalazku. Niemniej jednak wszystkie te modyfikacje i zmiany bedg uwazane za ob-
jete ochrong wedtug przedmiotowego wynalazku.

Dodatkowo, nalezy zauwazyé, ze szczeg6lne cechy techniczne opisane w powyzej podanych
szczegOlnych przyktadach wykonania mogg by¢ faczone w kombinacjach w jakiejkolwiek odpowiedniej
postaci, pod warunkiem, ze nie wystepuje pomiedzy nimi konflikt. W celu unikniecia niepotrzebnego
powtarzania, r6zne mozliwe kombinacje nie zostaty opisane szczegétowo w przedmiotowym wynalazku.

Co wiecej, rozne przyktady wykonania przedmiotowego wynalazku mogg by¢ réwniez tgczone
w kombinacjach swobodnie, stosownie do potrzeb, pod warunkiem, ze takie kombinacje nie wykraczajg
poza idee oraz koncepcje przedmiotowego wynalazku. Niemniej jednak takie kombinacje bedg réwniez
uwazane za objete zakresem ujawnionym w przedmiotowym wynalazku.

Zastrzezenia patentowe

1. W pefni automatyczna zgrzewajgca linia produkcyjna do paskéw uszczelniajgcych drzwi chio-

dziarki, zawierajgca: w petni automatyczny, pozycjonujgcy gumowy rekaw i fadujacy do formy
system (a), w petni automatyczny, chwytajgcy gumowy rekaw system (b) umieszczony przy
jednym koncu w petni automatycznego, pozycjonujgcego gumowy rekaw oraz fadujgcego
forme systemu (a), co najmniej jeden w petni automatyczny system zgrzewajgcy (c), umiesz-
czony po jednej stronie w petni automatycznego, chwytajgcego gumowy rekaw systemu (b),
a takze w petni automatyczny, podnoszacy czes¢ system (d) umieszczony po jednej stronie
w petni automatycznego, zgrzewajgcego systemu (c); przy czym
w pefni automatyczny, pozycjonujgcy gumowy rekaw i fadujacy forme system (a) zawiera: ta-
dujacy do formy gumowy rekaw mechanizm (a1) oraz pozycjonujgcy gumowy rekaw mecha-
nizm (a2), ktére sg zamontowane na platformie ramowej (a51), przy czym tadujgcy do formy
gumowy rekaw mechanizm (a1) zawiera przenoszgcy gumowy rekaw mechanizm (a3) oraz
dwa popychajgce gumowy rekaw mechanizmy (a4), rozmieszczone wzajemnie symetrycznie,
przy czym pozycjonujacy gumowy rekaw mechanizm (a2) zawiera mechanizm prowa-
dzacy (a5), przedni mechanizm pozycjonujacy (a6) oraz tylny mechanizm pozycjonujacy (a7)
oraz jest utworzony w dwoch zestawach i rozmieszczony wzajemnie symetrycznie;
w petni automatyczny, chwytajgcy gumowy rekaw system (b) zawiera: szeScioosiowy manipu-
lator (b29), przy czym ruchomy koniec sze$cioosiowego manipulatora (b29) jest zaopatrzony
w automatyczny, chwytajgcy gumowy rekaw mechanizm, nadajacy sie do chwytania dwdch
gumowych rekawdw, ktére sg réwnolegte do siebie, przy czym potozenie chwytania dla auto-
matycznego, chwytajgcego gumowy rekaw mechanizmu jest regulowane;

w petni automatyczny system zgrzewajgcy (c) zawiera: podstawe regulacyjng, zaopatrzong
w cztery matrycowe maszyny zgrzewajgce (c3) na niej zapewnione, przy czym te cztery ma-
trycowe maszyny zgrzewajgce (c3) sg rozmieszczone w postaci matrycy i wszystkie one roz-
ciagajg sie w kierunku srodka podstawy regulacyjnej;

prostokatny otwér formy jest utworzony w zwréconym do wewnatrz koricu matrycowej ma-
szyny zgrzewajgcej (c3) oraz wspomaga otwieranie i zamykanie formy w kierunku lewo-prawo
oraz w kierunku przéd-tyt, a takze zespdt grzejny, ktéry moze rozciggaé sie lub wedro-
wac na zewnatrz czesci srodkowej otworu formy i jest zapewniony w matrycowej maszynie
zgrzewajgcej (c3);
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w pefni automatyczny, podnoszacy czesé system (d) jest zaopatrzony w co najmniej sze$¢
majacych regulowane potozenie podnoszgcych materiat szczek (d9), sposréd ktérych co naj-
mniej dwie podnoszgce materiat szczeki (d9) sg zapewnione odpowiednio do kazdej krawedzi
wykonczonego paska uszczelniajgcego drzwi chtodziarki.

. W pefni automatyczna zgrzewajaca linia produkcyjna do paskéw uszczelniajgcych drzwi chto-

dziarki wedtug zastrz. 1, w ktérej przenoszacy gumowy rekaw mechanizm (a3) zawiera pro-
filowang rame (a9), z czolowym zespotem (a10) kota pasowego oraz kraricowym zespo-
fem (a11) kota pasowego, zapewnionym odpowiednio z przodu oraz za profilowang ramg (a9),
przy czym czotowy zesp6t (a10) kota pasowego jest potgczony z krancowym zespotem (a11)
kota pasowego za posrednictwem pasa (a12) pomiedzy nimi, synchroniczne kota pa-
sowe (a13) sg zapewnione po dwoch stronach kot pasowych, a silnik napedowy jest zapew-
niony ponizej kot pasowych i jest on potgczony z synchronicznymi kotami pasowymi (a13)
za posrednictwem pasoéw synchronicznych do przekazywania napedu.

. W pefni automatyczna zgrzewajgca linia produkcyjna do paskéw uszczelniajgcych drzwi chio-

dziarki wedtug zastrz. 1, w ktérej popychajacy gumowy rekaw mechanizm (a4) zawiera popy-
chajgca pozycjonujgcg ptytke bazowg (a14), ktéra jest zaopatrzona w pret pozycjonujgcy (a15)
oraz szyne prowadzacg (a16) na niej zapewniong, liniowy klocek przesuwny jest zamonto-
wany na szynie prowadzgcej (a16), podstawa ruchoma jest zamontowana na liniowym klocku
przesuwnym, cylinder ruchomy (a17) jest zamontowany na podstawie ruchomej, a takze klo-
cek ruchomy (a18) jest zamontowany na cylindrze ruchomym (a17); modut popychajgcy (a21)
jest zamontowany ponizej popychajgcej, pozycjonujgcej ptytki bazowej (a14), tgcznik popy-
chajgcy (a19) jest zamontowany na module popychajgcym (a21), a klocek popychajacy (a20)
jest zamontowany na tgczniku popychajgcym (a19).

. W pefni automatyczna zgrzewajgca linia produkcyjna do paskéw uszczelniajgcych drzwi chio-

dziarki wedtug zastrz. 1, w ktérej pozycjonujgcy gumowy rekaw mechanizm (a2) zawiera me-
chanizm pozycjonujgcej ptytki bazowej (a8), mechanizm prowadzgcy (a5), przedni mechanizm
pozycjonujgcy (ab), oraz tylny mechanizm pozycjonujacy (a7); przy czym

mechanizm pozycjonujgcej ptytki bazowej (a8) zawiera pozycjonujgca ptytke bazowg (a8),
przy czym mechanizm prowadzgcy (a5) oraz prowadzacy klocek przesuwny sg zamontowane
na pozycjonujgcej ptytce bazowej (a8), przedni mechanizm pozycjonujacy (a6) oraz tylny me-
chanizm pozycjonujgcy (a7) sg zamontowane na prowadzgcym klocku przesuwnym, nato-
miast zebata zebatka jest zamontowana ponizej pozycjonujacej ptytki bazowej (a8);

mechanizm prowadzgcy (a5) zawiera prowadzgca ptytke bazowg (a22), przy czym podstawa
prowadzaca (a23) jest zamontowana na prowadzacej ptytce bazowej (a22), natomiast ma-
tryca prowadzgca (a24) jest zamontowana na podstawie prowadzgcej (a23).

. W petni automatyczna zgrzewajgca linia produkcyjna do paskéw uszczelniajgcych drzwi chio-

dziarki wediug zastrz. 4, w ktérej przedni mechanizm pozycjonujgcy (a6) zawiera przednig
pozycjonujgca ptytke bazowg (a25), przy czym przedni pozycjonujgcy prowadzgcy, szynowy
klocek przesuwny (a26), klocek (a29) przedniego pozycjonujgcego otwierajgco-zamykajgcego
cylindra, klocek (a31) przedniego pozycjonujgcego przeciw-odchyleniowego cylindra oraz
przednia pozycjonujgca podstawa silnikowa (a34) sg zamontowane na przedniej pozycjonu-
jacej ptytce bazowej (a25); przednia pozycjonujgca otwierajgco-zamykajgca podstawa (a27)
jest zamontowana na przednim pozycjonujgcym prowadzgcym, szynowym klocku przesuw-
nym (a26), natomiast przednia pozycjonujgca otwierajgco-zamykajaca matryca (a28) jest za-
montowana na przedniej pozycjonujgcej otwierajgco-zamykajgcej podstawie (a27); przedni
pozycjonujgcy otwierajgco-zamykajgcy cylinder (a30) jest zamontowany na klocku (a29)
przedniego pozycjonujgcego otwierajgco-zamykajgcego cylindra, natomiast tgcznik ocz-
kowy jest zamontowany na przednim pozycjonujgcym otwierajgco-zamykajacym cylin-
drze (a30); przedni pozycjonujgcy przeciw-odchyleniowy cylinder (a32) jest zamontowany
na klocku (a31) przedniego pozycjonujacego przeciw-odchyleniowego cylindra, natomiast
przedni pozycjonujacy przeciw-odchyleniowego klocek (a33) jest zamontowany na przednim
pozycjonujgcym przeciw-odchyleniowym cylindrze (a32); przedni pozycjonujacy silnik nape-
dowy (a35) jest zamontowany na przedniej pozycjonujgcej podstawie silnikowej (a34), na-
tomiast przednia przektadnia pozycjonujgca (a36) jest zamontowana na przednim pozycjo-
nujgcym silniku napedowym (a35).
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6. W petni automatyczna zgrzewajgca linia produkcyjna do paskéw uszczelniajgcych drzwi chto-
dziarki wedtug zastrz. 4, w ktérej tylny mechanizm pozycjonujacy (a7) zawiera tylng pozycjo-
nujgca ptytke bazowg (a37), przy czym tylny, pozycjonujgcy prowadzgcy szynowy klocek prze-
suwny (a38), klocek (a41) tylnego pozycjonujgcego otwierajgco-zamykajgcego cylindra, klo-
cek (a44) tylnego pozycjonujgcego przeciw-odchyleniowego cylindra oraz tylna pozycjonujaca
podstawa silnikowa (a48) sg zamontowane na tylnej pozycjonujgcej ptytce bazowej (a37);
tylna pozycjonujgca otwierajgco-zamykajgca podstawa (a39) jest zamontowana na tylnym,
pozycjonujgcym prowadzgcym, szynowym klocku przesuwnym (a38), tylna pozycjonujgca
otwierajgco-zamykajgca matryca (a40) oraz tylny pozycjonujgcy cylinder dociskowy (a46)
sg zamontowane na tylnej pozycjonujgcej otwierajgco-zamykajgcej podstawie (a39), tylna po-
zycjonujgca ptytka dociskowa (a47) jest zamontowana na tylnym pozycjonujgcym cylindrze
dociskowym (a46), tylny pozycjonujgcy otwierajgco-zamykajgcy cylinder (a42) jest zamonto-
wany na klocku (a41) tylnego pozycjonujgcego otwierajgco-zamykajgcego cylindra, natomiast
facznik oczkowy jest zamontowany na tylnym pozycjonujgcym otwierajgco- zamykajgcym cy-
lindrze (a42); tylny pozycjonujgcy przeciw-odchyleniowy cylinder (a43) jest zamontowany
na klocku (a44) tylnego pozycjonujgcego przeciw-odchyleniowego cylindra, tylny pozycjonu-
jacy przeciw-odchyleniowy klocek (a45) jest zamontowany na tylnym pozycjonujgcym prze-
ciw-odchyleniowym cylindrze (a43), tylny pozycjonujgcy silnik napedowy (a49) jest zamonto-
wany na tylnej pozycjonujgcej podstawie silnikowej (a48), natomiast tylna przektadnia pozy-
cjonujgca (a50) jest zamontowana na tylnym pozycjonujgcym silniku napedowym (a49).

7. W petni automatyczna zgrzewajgca linia produkcyjna do paskéw uszczelniajgcych drzwi chio-
dziarki wedtug ktéregokolwiek z zastrz. 1-6, w ktérej automatyczny chwytajgcy gumowy rekaw
mechanizm zawiera: gérny regulujgcy w osi X mechanizm potgczony z szescioosiowym ma-
nipulatorem (b29), a takze pare symetrycznego prawego regulujgcego w osi Y mechanizmu
i lewego regulujgcego w osi Y mechanizmu, ktére sg zamontowane ponizej regulujgcego
w 0si X mechanizmu; prawy chwytajgcy w osi Y mechanizm jest potgczony ponizej prawego
regulujgcego w osi Y mechanizmu, natomiast lewy chwytajgcy w osi Y mechanizm jest pota-
czony ponizej lewego regulujgcego w osi Y mechanizmu;

po tym, jak szescioosiowy manipulator (b29) wedruje do punktu pozycjonowania gumowego
rekawa oraz obniza sie do potozenia podnoszenia materiatu, lewy regulujgcy w osi Y mecha-
nizm oraz prawy regulujgcy w osi Y mechanizm sg regulowane przez regulujgcy w osi X me-
chanizm do odpowiednich potozern automatycznie, stosownie do odstepéw pomiedzy dwoma
gumowymi rekawami, a nastepnie chwytajacy w osi Y mechanizm oraz prawy chwytajgcy
w 0si Y mechanizm sg napedzane przez lewy regulujgcy w osi Y mechanizm oraz prawy re-
gulujgcy w osi Y mechanizm i chwytajg gumowe rekawy jednoczes$nie stosownie do dtugosci
tych gumowych rekawow.

8. W petni automatyczna zgrzewajgca linia produkcyjna do paskéw uszczelniajgcych drzwi chio-
dziarki wedtug zastrz. 7, w ktérej prawy chwytajgcy w osi Y mechanizm zawiera pare syme-
trycznego prawego dodatniego w 0si Y ptywajgcego mechanizmu chwytajgcego oraz prawego
ujemnego w osi Y plywajgcego mechanizmu chwytajgcego, ktére wspétpracujg z prawym
Srodkowym w osi Y mechanizmem chwytajgcym rozmieszczonym po $rodku i chwytajg prawy
gumowy rekaw (b28) jednoczes$nie w trzech punktach w kierunku osi Y;

lewy chwytajacy w 0si Y mechanizm zawiera pare symetrycznego lewego dodatniego w osi Y
ptywajgcego mechanizmu chwytajgcego oraz lewego ujemnego w o0si Y ptywajgcego mecha-
nizmu chwytajgcego, ktére wspédtpracujg z lewym Srodkowym w osi Y mechanizmem chwyta-
jacym zapewnionym w $rodku do chwytania lewego gumowego rekawa (b27) jednocze$nie
w trzech punktach w kierunku osi Y.

9. W petni automatyczna zgrzewajaca linia produkcyjna do paskéw uszczelniajgcych drzwi chio-
dziarki wedtug zastrz. 8, w ktérej Srodkowy w osi Y mechanizm chwytajacy zawiera pret tgczacy
(b22), przy czym gorny koniec preta tgczgcego (b22) jest potagczony z wtdérng w osi Y belka,
majaca ksztatt litery T ptytka regulacyjna (b23) jest zamontowana na dolnym konicu preta tacza-
cego (b22), majgca ksztatt litery C ptytka regulacyjna (b24) jest zamontowana na majacej ksztatt
litery T ptytce (b23), Srodkowy chwytajgcy cylinder szczekowy (b25) jest zamontowany na ma-
jacej ksztatt litery C plytce regulacyjnej (b24), natomiast Srodkowa szczeka chwytajgca (b26) jest
zamontowana na $rodkowym chwytajgcym cylindrze szczekowym (b25).
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W petni automatyczna zgrzewajgca linia produkcyjna do paskéw uszczelniajgcych drzwi chio-
dziarki wedtug zastrz. 7, w ktérej regulujgcy w osi X mechanizm zawiera gtéwny belkowy klo-
cek tgczacy (b1), gtéwng w osi X belke (b1), dodatni w osi X modut regulacyjny (b4), dodatni
w osi X napedowy serwomotor (b3), ujemny w osi X modut regulacyjny (b5), a takze ujemny
w osi X napedowy serwomotor (b6); przy czym

gorny koniec gtéwnego belkowego klocka tgczacego (b1) jest potgczony z szescioosiowym
manipulatorem (b29), natomiast dolny koniec gtéwnego belkowego klocka tgczgcego jest po-
taczony ze Srodkiem gtéwnej w osi X belki (b1); przy czym dodatni w osi X modut regula-
cyjny (b4) jest po jednej stronie gtéwnej w osi X belki (b1) oraz znajduje sie w potgczeniu
napedowym z dodatnim w osi X napedowym serwomotorem (b3); ujemny w osi X modut re-
gulacyjny (b5) jest po drugiej stronie gtéwnej w osi X belki (b1) oraz znajduje sie w potgczeniu
napedowym z ujemnym w o0si X napedowym serwomotorem (b6).

W petni automatyczna zgrzewajaca linia produkcyjna do paskéw uszczelniajgcych drzwi
chtodziarki wedtug zastrz. 10, w ktérej prawy w osi Y mechanizm regulacyjny zawiera prawy
wtdrny belkowy klocek fgczacy (b7), prawg w osi Y wtérng belke (b8), prawy dodatni w osi Y
modut regulacyjny (b10), prawy dodatni w osi Y napedowy serwomotor (b9), prawy ujemny
w osi Y modut regulacyjny (b11), a takze prawy ujemny w osi Y napedowy serwomotor (b12);
przy czym

gorny koniec prawego wtérnego belkowego klocka tgczacego (b7) jest potgczony z ujemnym
w 0si X modutem regulacyjnym (b5), natomiast dolny koniec prawego wtérnego belkowego
klocka tgczacego (b7) jest potgczony ze Srodkiem prawej w osi Y wtérnej belki (b8); prawy
dodatni w osi Y modut regulacyjny (b10) jest po jednej stronie wtérnej w osi Y belki, a takze
znajduje sie w potgczeniu napedowym z prawym dodatnim w osi Y napedowym serwomoto-
rem (b9); prawy ujemny w osi Y modut regulacyjny (b11) jest po drugiej stronie wtérnej w osi Y
belki, a takze znajduje sie w potgczeniu napedowym z prawym ujemnym w osi Y napedowym
serwomotorem (b12).

W petni automatyczna zgrzewajgca linia produkcyjna do paskéw uszczelniajgcych drzwi chio-
dziarki wediug zastrz. 10, w ktérej lewy regulacyjny w osi Y mechanizm zawiera lewy wtérny
belkowy klocek tgczacy, lewg w osi Y wtérng belke, lewy dodatni w osi Y modut regulacyjny,
lewy dodatni w osi Y napedowy serwomotor, lewy ujemny w osi Y modut regulacyjny oraz lewy
ujemny w osi Y napedowy serwomotor; przy czym

gorny koniec lewego wtérnego belkowego klocka faczacego jest potgczony z dodatnim w osi X
modutem regulacyjnym (b4), natomiast dolny koniec lewego wtérnego belkowego klocka t3-
czacego jest potgczony ze Srodkiem lewej w osi Y wtornej belki; lewy dodatni w osi Y modut
regulacyjny jest po jednej stronie wtérnej w osi Y belki, a takze znajduje sie w potaczeniu
napedowym z lewym dodatnim w osi Y napedowym serwomotorem; lewy ujemny w 0si Y mo-
dut regulacyjny jest po drugiej stronie wtdérnej w osi Y belki, a takze znajduje sie w potaczeniu
napedowym z lewym ujemnym w osi Y napedowym serwomotorem.

W petni automatyczna zgrzewajgca linia produkcyjna do paskéw uszczelniajgcych drzwi chio-
dziarki wedtug zastrz. 11 albo 12, w ktérej ptywajgcy w osi Y mechanizm chwytajgcy za-
wiera gtéwng plytke tgczacg (b13), gérny koniec gtéwnej ptytki fgczacej (b13) jest potgczony
z regulujgcym w osi Y modutem, poprzeczna szyna prowadzgca (b15) jest zamontowana
na dolnym koncu gtéwnej ptytki faczacej (b13), poprzeczny cylinder powietrzny (b14) znajduje
sie w potgczeniu napedowym z poprzeczng szyng prowadzacg (b15), ptywajgca ptytka ta-
czgca (b16) jest potgczona na poprzecznej szynie prowadzacej (b15), podtuzna szyna prowa-
dzaca (b17) jest zamontowana na ptywajgcej ptytce tgczacej (b16), majaca ksztatt litery T
ptytka (b16) jest potgczona na podtuznej szynie prowadzgcej (b17), Srodkujgca szyna pro-
wadzaca (b19) jest zamontowana na majacej ksztatt litery T ptytce (b16), Srodkujacy cylin-
der (b20) jest zamontowany na Srodkujgcej szynie prowadzacej (b19), natomiast chwytajgca
gumowy rekaw szczeka (b21) jest zamontowana na $rodkujgcym cylindrze (b20).

W petni automatyczna zgrzewajaca linia produkcyjna do paskéw uszczelniajgcych drzwi
chtodziarki wedtug ktéregokolwiek z zastrz. 1-6 albo 8-12, w ktérej podstawa regulacyjna
zawiera: majgcy duze wymiary zespot (c1) ptytki bazowej, zaopatrzony w majagce $rednie
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wymiary zespoty (c2) ptytki bazowej zapewnione na nim symetrycznie, z matrycowymi ma-
szynami zgrzewajgcymi (c3) usytuowanymi na majgcych $rednie wymiary zespotach (c2)
ptytki bazowej; przy czym

majacy duze wymiary zespot (c1) plytki bazowej zawiera majgcg duze wymiary ptytke ba-
zowg (c6) zaopatrzong w pierwszy zestaw szyn prowadzacych (c4) oraz pierwszy zestaw ze-
batych zebatek (c5) na niej zapewnionych, a takze dolny klocek przesuwny, ktéry moze sie
nasuwag tulejowo na pierwszy zestaw szyn prowadzgcych (c4) jest zapewniony na dnie $rod-
kowego zespotu (c2) ptytki bazowej;

majacy $rednie wymiary zespot (c2) plytki bazowej zawiera majgcg Srednie wymiary ptytke
bazowg (c7) zaopatrzong w drugi zestaw szyn prowadzgcych (c8), drugi zestaw zebatych ze-
batek (c9) oraz silnik napedowy (c10) majgcej $rednie wymiary ptytki bazowej, zapewnione
na nim, natomiast dolny zestaw przektadniowy wyposazony w pierwszy zestaw zebatych zeba-
tek (c5) jest zapewniony na silniku napedowym (c10) majgcej Srednie wymiary ptytki bazowej.
W petni automatyczna zgrzewajgca linia produkcyjna do paskéw uszczelniajgcych drzwi chio-
dziarki wedtug zastrz. 14, w ktérej matrycowa maszyna zgrzewajgca (c3) zawiera zgrzewajacy
zespét ramowy (c11) zaopatrzony w zamykajgcy forme w lewo i w prawo zespét (c12) na niej
zapewniony, przy czym zamykajacy forme w lewo i w prawo zespo6t (¢12) jest potaczony z za-
mykajacym forme w przod i w tyt zespotem (c13) za posrednictwem otwierajgco-zamykajace;j
forme szyny prowadzacej, a ruchomy zesp6t grzejny jest zapewniony wewnatrz zgrzewaja-
cego zespotu ramowego (c11);

prostokatne otwory formy sg utworzone, gdy zamykajgcy forme w lewo i w prawo zespét (c12)
oraz zamykajacy forme w przod i w tyt zespdt (c13) sg zamkniete; zespét grzejny moze wedro-
wac do $rodkowej czesci zamykajgcego forme w lewo i w prawo zespotu (c12) i ogrzewaé czesci
koncowe gumowego rekawa, gdy zamykajgcy forme w lewo i w prawo zesp6t (c12) jest otwarty.
W petni automatyczna zgrzewajgca linia produkcyjna do paskéw uszczelniajgcych drzwi chto-
dziarki wedtug zastrz. 15, w ktérej zespdt grzejny zawiera: obrotowy cylinder (c16) oraz ramie
wychylne (¢c17) zamontowane na tym obrotowym cylindrze (¢16), przy czym klocek grzejny (c18)
jest zapewniony na koricu ramienia wychylnego (c17), a takze klocek grzejny (c18) moze we-
drowac do czesci sSrodkowej zamykajgcego forme w lewo i w prawo zespotu (¢12) dla ogrzewa-
nia czesci koncowych gumowego rekawa.

W petni automatyczna zgrzewajgca linia produkcyjna do paskéw uszczelniajgcych drzwi chio-
dziarki wedtug zastrz. 15, w ktorej zespdt czyszczacy (c14) jest zapewniony na zamykajgcym
forme w przéd i w tyt zespole (c13), a zatrzymujgcy gumowy rekaw zespot (c15) jest zapew-
niony na krancu zgrzewajgcego zespotu ramowego (c11).

W petni automatyczna zgrzewajaca linia produkcyjna do paskéw uszczelniajgcych drzwi
chtodziarki wedtug ktéregokolwiek z zastrz. 1-6, 8—12 albo 15-17, w ktérej w petni automa-
tyczny podnoszgcy czes$é system (d) zawiera podnoszacy w osi X mechanizm translacyj-
ny (d1) zapewniony réwnolegle do podstawy regulacyjnej, podnoszacy w osi Y mechanizm
regulacyjny (d2) jest zapewniony na podnoszgcym w osi X mechanizmie translacyjnym (d1),
podnoszacy w osi Z mechanizm unoszacy (d3) jest zapewniony na podnoszgcym w osi Y
mechanizmie regulacyjnym (d2), a podnoszgcy mechanizm chwytakowy (d4) jest zapewniony
ponizej podnoszgcego w 0si Z mechanizmu unoszgcego (d3).

W petni automatyczna zgrzewajgca linia produkcyjna do paskéw uszczelniajacych drzwi
chtodziarki wedtug zastrz. 18, w ktérej mechanizm chwytakowy zawiera tgczacy w osi Z klo-
cek (d5), cylinder unoszacy (d6) jest zapewniony na tgczagcym w osi Z klocka (d5), dwa re-
gulujace w osi X prety (d7) sg potgczone ponizej cylindra unoszacego (d6), cztery regulujgce
w 0si Y prety (d8) sg potgczone ponizej regulacyjnych w osi X pretéow (d7), a dwa konce
kazdego regulujgcego w osi Y preta (d8) sg zaopatrzone odpowiednio w podnoszgcg mate-
riat szczeke (d9).
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Rysunki
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