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(54) Spbsob oviadania procesu odporového vystupkového zvarania

a zapojenie obvodu pre tento sposob

Spdsob kontroly kvality a riadenia pro-
cesu odporoveho vystupkového zvdrania a zapo-
jenie zariadenia pre tento spdsob.

Spbsob kontroly kvality a riadenia pro-
cesu odporového vystupkového zvidramia, kde
sa polas zviracieho procesu meria zvidraci

.prdd a relativny posuv zvdranych dielcov,
podla vyndlezu spoliva v tom, Ze kontrola
kvallty zvaru sa vykondva porovnanim name-
ranej hodnoty zvdracieho priddu s dvomi vo-
pred zistenymi hodnotami vymedzujicimi pds=-
mo, Vo vndtri ktorého leZia zvary prijatel-
nej kvality a sifasne sa proces riadi tak,
Ye sa meria hodnota relativneho posuvu
zvdranych dielcov od zafiatku prechodu zvira-
cieho pridu a v okamihu, ked tdto hodnota
dosiahne vopred zistend a nastavend medzu,
vypne sa zvdraci prdd.

Sposob podIa vyndlezu umoZfiuje reali-

zovat zapogenle zarladenla, ktoré podla
vynalezu spodiva v tom, Ze snimal pridu je
pripojeny cez meral pridu a kompardtor hranic
pridu so vstupom pre nastavenie hranic pri-
du na ovlddaci vstup vyhodnocovacieho obvodu
a snimal posuvu je pripojeny na signdlovy
vstup obvodu relatlvnej nuly posuvu, kto~
rého ovlddaci vstup je pripojeny na riadia-
ci vystup merala pridu. Pritom vystup obvo-
du relativnej nuly posuvu je pripojeny

na vstup kompardtora dosiahnutia Ziadaného
posuvu, ktorého vystup je pripojeny na
riadenie zvdracieho obvodu, prifom vystup
vyhodnocovacieho obvodu je pripojeny na
indikdtor zvaru.
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Vynidlez sa tyka spdsobu ovliddania procesu odporového vystupkového zvdrania a zapojenia

pre tento spdsob.

V priaxi je Zasto potrebné po vytvoreni odporového vystupkového zvarového spoje ohodne—
tit bez jeho poruSenia jeho predpokladand kvalitu a navySe riadit zvédraci proces tak, aby
nedochddzalo k vyrobe nekvalitnych spojov. Toto je dble%ité najmi pri vyrobe depravnych
prostriedkov a tie¥ v inych odboroch, kde od kvality piektorich vystupkovych zvarov zdvisi

prevddzkovd spolahlivost a bezpe&nost.

Prevddzkové podmienky, za ktorjch sa vyrdbajd odporové zvary, sd Casto nestdle. Ener~
getické siete, tolerancie zvdranych dielcov, Eistota ich povrchu, opotrebovanie a Zistota
funkdnych pldch pripravkov sa niekedy v procesé vyroby menia natolke, %e zvdracie parametre
nastavené podla technologického predpisu nezarulia vytvorenie zvarov poZadovanych vlastnosti.
'V tomto pripade je @Zelné pou¥ivanie kontrolnych zariadeni zvanjych monitory. Tieto merajd jedw
nu alebo viac velilin vystupujicich vo zvdracom procese a namerané vysledky sa porovndvajd
s vopred urfenym rozmedzim Ziaducich hodndt a pripady merani mimo tohoto rozmedzia sa signa-

lizujd ako pravdepodobne nevyhovujice zvary.

Niektorych aspektov procesu, ked zvoland velilina sa meria a reguluje na #iadand hodnotu
alebo priebeh, pripadne sa nechd narastat a pri dosiahnuti vopred zistenej a nastavenej hod~
noty sa podnikne prislu¥ny z&sah, napriklad prerufenie zvdracieho prddu. Takéto systémy sa

zvyknd nazyvat aj korek&né systémy riadegia.

Si zndme spbsoby kontroly vystupkového pfocesu na zdklade merania a minitorovania zvd-
racieho pridu, relativneho posuvu zvdranych dielcov, pripadne r8znych kom%inécii obidvoch
tychto velidin meranych a minitorovanych naraz, Spolo&nou nevjhodou vEetkych tychto spdsobov
zostdva, ¥e ide vZdy iba o pasivnu kontrolu, to znamend, %e zvl§ zvar se v najlepSom pripade
odhali a zaregistruje, no jeho vyrobeniu a tym strate materidlovych a vyrobnych ndkladov
nebolo mo¥né zabrdnit. Tomuto nedostatku majd brénit rdézne druhy riadicich korek&njch systé-
mov, z ktorych pre poufitie vo vystupkovom odporovom zvirani je zndme rieSenie, kde sa sleduje
posuv zvdranych dielcov spdsobeny séechovévanim vystupku a ked tento dosiahne pevne vopred
stanovend a nastavend mieru, vypne sa zvdraci prdd, Zdmer pri pouZiti tohoto spdsobu je vy~
ribat zvary, ktorych kone&nd miera po zvareni le%i v ¥o naju%fej tolerancii. Nevyhodou v3ak
je, %e pri existencii rozdielnych rozmerov zvdranjch dielcov v rdmei ich vyrobajch tolerancii
pri zvarani na pevny rozmer zviraci proces u rdznych spojov prebiehal po réznu dobu, &o
malo za nésledok spoje sice s rovnomernej3im konednym rozmerom, no s rozptylmi v pevnosti,
velkosti vyronku, Sirke teplotného ovplyvnenia:atd. Navy$e, ked sa uvdZi postupné opotrebova-
nie zvdracich pripravkov, aj.dodrZiavanie rozmerov sa s Sasom zhor§i. NavySe takfto spdsob
ne

nezarudi, ¥e sa zabrdani napriklad kombindcii niZZieho prddu a nadme sily, takZe spoj mdZe
[

rnej
byt spechovany na dany rozmer za podmienok nedostato&ného ohrevu, ¢o md%e spsdbot zhorZené

mechanické vliastnosti spoja.

Uvedené nedostatky sa vyndlezom do znalnej miery odstrdnia. Podstata spdsobu ovlddania
procesu odporového vystupkového zvdrania, kde sa polas zvdracieho procesu meria zvdraci pridd
a realitivny posuv zvdranych dielcov, podla vyndlezu spofiva v tom, %e pofas procesu sa me-
ria relativny posuv zvdranych dielcov a zvdraci prid sa vypina, ked relativny posuv dosiahol
vopred nastavend merand hodnotu zaruZujdcu potrebnd presnost rozmerov po zvareni a silasne
sa po&as procesu meria zvdraci prdd a namerand hodnota prddu sa porovndva s vopred zistenou
hornou meranou hodnotou prddu pre. dany technologicky pripad, pri ktorej uZ nastdva neZiaddce
prehriatie zvaru dalej s dolnou meranou hodnotou pridu pri ktorej uZ nenastdva dostatotaé
natavovanie zvdranych dielcov, prifom zvar pri‘ktorom namerand hodnota zvdracieho pridu bela
vi&3ia ako hornd merand hodnota priédu alebo mefi¥fia ako dolnd merand hodnota pridu sa signali-

M

zuje ako neprijatelny, a zvar pri ktorom namerand hodnota zviracieho prddu bola vydsia ako dol-

nd merand hodnota pridu a sdfasne ni¥$ia ako hornd merand hodnota pridu sa signalizuje

ako prijatelny.
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Je vyhodné, ked merand hodnota zvdracieho pridu je efektivnou hodnatou celého priehehu
zvdracieho pridu. Je vyhodné tie%, ak sa meria efektivna hodnota maximdlnej palperiddy z ce-
1ého priebehu.zvéracieha.prddu‘~Da;ngjg‘yjhg¢né,lak;agAger;g“a;redné.hndnoté priehehu zvé~
racieho pridu. Pritom relaéivn& posuv zQérﬁnych &ieicov séimerii.ako relativny posuv elektréd
zvdracieho stroja, alebo relativay posuv zvdranyeh dielcov sa meria ako posuv pohyblivej
elektrddy vo¥i fréme zvdracieho stroja.

Spésob podla vyndlezu umoZfiuje realizavat zapojenie obvodu, ktoré podla vyndlezu spodiva
v tom, Ze snimal prddu je pripojeny cez merad priddu a kompardtor hranic prddu so vstupon
Pre nastavenie hranic prddu na ovlddaci vstup vyhodnocovacieho obvodu & snimad posuvu je
pripojeny na signdlovy vstup obvodu relativnej nuly posuvu, ktorého ovlddaci vstup je pri-
pojeny na riadiaci vystup merada prddu. Pritom vystup obvodu relativnej nuly posuvu.je pripo~
jeny na vstup kompardtora dosiahnutia ¥iadaného posuvu, ktorého vystup jé pripojeny na riade-
nie zvdracieho pridu a sdfasne na signdlovy vstup vyhodnocovacieho obvodu, pritom vystup vy-

hodnocovacieho obvodu je Pripojeny na indik&tor kvality zvaru,

Spdsob kontroly kvality a riadenia procesu odporového vystupkového zvdrania a zapojenie
obvodu pre tento spdsob, podla vyndlezu umoZfiuje ziskat zvarové spoje, ktoré vypnutim zvdra~-
cieho prddu v okamihu, ked relativny posuv zvdranych dielcov od zaiatku prechodu priddu do-
siahol nastavend hodnotu, maji dostatodne rovnomerny vysledny rozmer, prifom sa kompenzuje
uZ aj opotrebovanie zvdracieho pripravku. Prakticky jedinym zdrojom rozptylu vysledného roz-
meru zostdvajd pdvodné tolerancie vydkovych rozmerov zvdranych dielcov, no tieto byvajd
v beZnej vyroby ovela men3ia ako tolerancie spdsobené klasicky ovlddanou, neriadenou operéd-

ciou odporového vystupkového zvérania,

Pritom sa zistilo, e hodnota posuvu zvdranych dielcov polas prechodu zvéracieho pridu
pri kondtantnej hodnote priddu dobre koreluje aj s vyslednymi mechanickymi vlastnostami zvaro-~
vého spoja. Pritom je ovien moZné, Ze v pripade extrémnej kombindcie vonkaj8ich pordch sa
zigka zvar nevyhovujdcej kvality aj v pripade, Ze hodnota relativneho posuvu zvéranych
dielcov bola sprdvna. To je mo%né, napriklad pri nesprdvnej geometrii zvdracieho vystupku,
ked sa dosiahne predpisané.deformécia pri kon3tantnej zvdracej sile aj pri ni¥3om ohreve.

Ind moZnost je, ak sdZasne poklesne zviraci prﬁd a vzrastie pritla¥nd sila.

ESte ind moZnost je pri postupnom privdrani viacerych dielcov na tenkostenné teleso,
napriklad rdrku, ked teplo nahromadené v tenkostenom telese apdsobi ndrast jeho elektrického
odporu a sdfasné zni¥enie pevnosti. Potom je mo¥né, %e pritladnd zvéracia sila spdsobi deformd-
ciu tenkostennédho telesa, ktord sa prejavi ako relativny posuv zvdranych dielcov, no zvar
vyrobeny nii¥im zvdracim pridom, zniZenym v désledku ndrastu elektrického odporu zvéranych

dielcov, bude nutno nekvalitny.

Preto je dblezité sdfasne s ovlidanim dIZky sd&asne s ovlddanim dI¥ky prechodu zvéracie-
ho pridu, to je zviracieho tasu, ziskat aj informdciu o hodnote zvdracieho prddu a tito
vhodne vyhodnotit. To je moZné urobit spbésobom znimym v zvdralskej praxi ako monitorovanie
zvdracieho prdidu. Je potrebné vopred zistit horné medzné hodnoty prddu nad ktorymi nastiva-
neZiadice prehriatie zvaru a dolné medzné hodnoty; pod ktorymi nenastdva dostatoéné natave~-
nie zvdranych dielcov., Tieto medzné hodnoty prddu sd samozrejme obecne rdzne pre kaZdy tech-

nologicky pripad a treba ich stanovit experimentédlne.

Namerand hodnota zvdracieho prddu sa potom porovniva so zistenymi nastavenymi medznymi
hodnotami, a ak le¥{ vnitri intervalu medzi obidvoma uvedenymi hodnotami, a relativany posuv
zvdranych dielcov podas prechodu pridu sdlasne dosiahol stanovend hodnotu, je mo¥né zvar po-
vaZovat zaiprijatelnj. Ak ale zvdraci prdd bol v#&3i ako hornd uvedend hodnota alebe menii
ako dolnd uvedend hodnota, je treba zvar povajovat za neprijatelny a to aj v pripade, ?e re-

lativny posuv zvdranych dielcov podas prechodu pridu dosiahol stanovend hodnotu.
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Spdsob podla vyndlezu tak umofiuje automaticky zniZit rozptyl kvalitativnych ukazova-
telov vyrobenych zvarov v podmienkach nevelkjch zmien vstupnych podmienok zviracieho procesu
beZnych v pfévédzk@vej.praxi,.a pri.znigdkgygiéqm‘h;u@qm.yghgignihtechnolpgickich.pedmienek
informuje obslubu tak, aby sa umoénil.jej spféyﬁy zésaﬁ{ Bal%ou vyhodou spdsobu podla vynd~
lezu je, %e zapojenie na jeho realizdciu vychddza pomerne jednoduché, lebo nevyZaduje pouZi-
tie reguladnych alebo stabiliza&nfch obvodov, ktoré si v Specifickych podmienkach odporového

zvdrania velmi ndroéné a nédkladné. «

Priklad prevedenia vyndlezu je zndzornmeny na pripojenom vjkrese, ktory predstavuje

blokovi schému zapojenia podla vyndlezu.

Zapojenie obvodu, ktorym sa realizuje spdsob podla vyndlezu spoéiva v tom, Ze snimal
1 prddu je pripojeny cez merad 2 prddu a kompafétor 3 hranic prddu so vstupom 15 pre nasta-
venie hranic pridu na ovlddaci vstup 10 vyhodnocovacieho obvodu 4 a snima& 5 posuvu je pripo-
jeny na signdlovy vstup 11 obvodu 6 relativnej nuly posuvu, ktorého ovlddaci vstup 12 je
pripojeny na riadiaci vystup 14 merala g'prﬁdu. Pritom vystup obvodu 6 relativnej nuly posuvu
je pripojeny na vstup kompardtora 7 dosiahnutia Ziadaného posuvu, ktorého vystup je pripoje-
ny na riadenie 9 zviracieho priddu a si¥asne na signédlovy vstup 13 vyhodnocovacieho obvodu 4.

Pritom vystup vyhodnocovacieho obvodu 4 je pripojeny na indikdtor 8 kvality zvaru.

zviraci prdd sa meria snimafom 1 prddu, napriklad toroidnym snimadom a v merali 2
prédu sa zo snimaného signdlu tvori %iadand hodnota, efektivna alebo strednd. Namerand
hodnota sa v kompardtore 3 hranic prddu porovndva s nastavenymi hranicami, ktoré Qymedzujﬁ
padsmo prijatelnych hodndt pridu pre dany zvar. Signdl o tom, &i zvidraci prdid leZal v tomto

pdsme, alebo mimo neho, sa privddza na oviddaci vstup 10 vyhodnocovacieho obvodu 4.

Posuv zviranych dielcov sa snima snimalom 5 posuvu, napriklad kapacitnym. Snimany
signdl sa doddva na signdlovy vstup 11 obvodu § relativnej nuly posuvu. Tento obved je ria-
deny pomocou signdlu o prechode zvdracieho prddu, ktory je doddvany riadiacim vystupom
14 merata 2 priddu na riadiaci vstup 12 obvodu § relativnej nuly posuvu, tak, Ze okamZitd hod-
nota posuvu v &ase zalatia prechodu zviracieho pridu sa povafuje za nulu a na vystup obvodu
6 relativnej nuly posuvu sa dostdva len hodnota prirastku posuvu polas prechodu zvdracieho
pridu. T4to hodnota sa doddva na komparédtor 7 dosiahnutia ¥iadanej hodnoty posuvu, ktorxy ju
porovndva s vopred nastavénou $iadanou hodnotou posuvu. V okamihu, ked sa prirastok posuvu
od zadiatku prechodu priddu vyrovni nastavenej ¥iadanej hodnote posuvu kompardtor 7 dosiahnu-
tia ¥iadanej hodnoty posuvu d4 signdl riadeniu 9 zvidracieho prddu na vypnutie zvdracieho
pridu a tym na ukonlenie zvdracieho procesu. Tento signdl postupuje sdlasne aj na signdlovy
vstup 13 vyhodnocovacieho obvodu 4. Vyhodnocovaci obvod 4 vyhodnoti, &i polas zvdracieho
procesu, to je a% do doby preru¥enia priddu, signalizovanej kompardtorom 7 dosiahnutia Ziada-
nej hodnoty posuvu, sa dosiahla prijatelnd hodnota zvdracieho priddu le¥iaca medzi nastavenymi
hranicami. Signdl o tom, &i treba zvar povaZovat za prijatelny alebo nie, pride na indikdtor
8 kvality zvaru, ktory vhodnym spSsobom, napriklad optickym, alebo akustickym signdlom,

informuje obsluhu, pripadne ovldda aj znafkovanie alebo registradné zariadenie.
PREDMET VYNALEZU

1. Spbsob ovlddania vystupkového zvdracieho procesu, vyznalujici sa tym, Ze polas
procesu sa meria relativny posuv zvidranych dielcov a zvéaraci prdd sa vypina, ked relativay
posuv dosiahol vopred nastavend merand hodnotu zarufujtcu potrebnd presnost rozmerov po 2zva-
reni a stfasne sa polas procesu meria zvdraci pridid a namerand hdnota pridu sa porovndva s vo-
pred zistenou hornou meranou hodnotou pridu pte dany techmnologicky pripad, pri ktorej uZ nas-
tdva ne¥iaddce prehriatie zvaru, s dolnou meranou hodnotou prddu pri ktorej u¥ nenastdva
dostatodné natavovanie zvdranych dielcov, prifom zvar pri ktorom nameranéd hodnota zvédracieho

pridu bola vi&3ia ako hornd mernd hodnota pridu alebo menZia ako dolnd merand hodnota pridu
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sa signalizuje ako neprijateIny, a zvar pri ktorom namerand hodnota zvdracieho pridu bola
vy¥8ia ako doln4d merand hodnota prddu a sdiasne ni¥¥ia ako horné merand hodnota pridu sa sig-

nalizuje ako prijatelny.

2. Spésbb podla bodu 1, vyznaleny tym, ¥e merand hodnota zvdracieho pridu je efektivnou

‘hodnotou celého priebehu zviracieho pridu.

3. Spdsob podIa bodu 1, vyznaden¥ tym, %e se meria efektivna hodnota maximdlnej polperi-
6dy z celého priebehu zvdracieho pridu. .
4. Spbsob podla bodu 1, vyznadujdci sa tym, Ze sa meria strednd hodnota priebehu .zvdra-

cieho prddu.

5. Spdsob podla bodu 1, vyznaleny tym, Ze relativny posuv zvdranych dielcov sa meria ako
relativny posuv elektrdd zvdracieho stroja.

6. Spdsob podla bodu 1, vyznaleny tym, Ze relativny posuv zvdranych dielcov sa meria

ako posuv pohyblivej elektrddy vo&i fréme zvdracieho stroja.

7. Zapojenie obvodu na realizovanie spdsobu podla bodu 1, vyznalend tym, Ze snimad
/1/ pridu je pripojeny cez merad /2/ pridu a kompardtor /3/ hranic priddu so vatupom /15/
pre nastavenie hranic priddu na ovlddac{ vstup /10/ vyhodnocovacieho obvodu /4/ a sniﬁaé /5/
posuvu je pripojeny na signdlovy vstup /11/ obvodu /6/ relativnej nuly posuvu, ktorého ovld-
daci vstup /12/ je pripojeny na riadiaci vystup /14/ merala /2/ pridu a vystup obvodu /6/
relativnej nuly posuvu je pripojeny na vstup kompardtora /7/ dosiahnutia ¥iadaného posuvu,
ktorého vystup je pripojeny na riadenie /9/ zvdracieho pridu a sdfasne na signdlovy vstup
/13/ vyhodnocovacieho obvodu /4/, prifom v§stup vyhodnocovacieho obvddu /4/ je pripojeny na
indikdtor /8/ kvality zvaru.

1 list vykresdv

Severografia, n. p., zvod 7, Most
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