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1

Vynélez sa tfka sp8sobu kontroly kvality vystupkovych odporovych zverov a zapojenia

obvodu na prevddzanie tohoto spBbobu.

V praxi Je dasto potrebné ihned po vyhotoveni vystupkového qdporbvého zvarového spo-
Ja vedief, &1 je zvarovy spoj vyhovujici alebo nie. Napriklad v'autombbilovom'priemysle
sa na kvalitu niektorych vystupkovych odporovych zvarov kladd vysoké ndroky, pretoZe od

nich z4vis{ bezpednosf prevddzky automobilu. » '

‘ Prevédzkové podmienky zvdracich strojov si dasto Sasove nestdle. Nepdtie v elektric~
kej sieti, tlak vzduchu v potrubi, viskozite média v hydraulike a podone, sa niekedy
zmenia natolko, ¥e zvéracie parametre nastavené podfa technologického predpisu, nevytvo-
rie zvarovy spoj pofadovanej kvality. V tekychto pripadoch sa pouZivaju kontrolné zaria=-
denia, takzvené monitory kvality. Pomocou nich se sleduje jedna aléb& viac fyzikélnych
veli¥fn, vstupujicich vo zvdracom procese, V pripads, %e sledované velidiny nedosiahnu
svoju vopred urdeni a nastaveni hodnotu, ozndmi monitor obsluhe, Ze prisludny zvar nie

Je vyhovujﬁci; Takyto stav techniky nie je vo vystupkovom odporovom zvdrani znémy,., V sﬁf
&asnosti sl zndme sposoby kontroly iba meranim jednej veliliny, najdastejdie zvéracieho
pridu, Tym sa ale neziska dosf_informécii o kvalite zvarového spoja. Meranie viecerych

veli¥in znamend vSak stratu &asu potrebného na odéitanie vdajov meracich pristrojov a
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zéfal obsluhy rozhodovanim o kvalite zvaru na zdklade nameranych veli&in. PodTe ?oznatkov
z literatiry existuje niekofko pokusnych typov laboratdrnych monitorov pre tizku oblasf
pou¥itia jedného typu spoje. Takéto zariedenia si zndme v podstate v dvoch principidlnych
rieSeniach. V prvom pripade sa sledujd vstupné velidiny - zvdracie parametre. Nevjhodou
takéhoto rieSenia je, %e niektoré vstupné ddaje Je vefm; fa¥ké alebo prakticky nemo¥né .
"sledova¥., Ide menovite o odchylky alebo zdmeny materidlu, nepresnosti v tvare polovyrobku,
odchylky povrchového stavu e iné. NavySe zndme riefenia sa zameriavaji prevdine na sledo-
vanie jediného vatupného parametfa alebo ich malého podtu, dva a nanajvys tri. ZloZitosf
zariadenia nedmerne vzrastd, napriek tomu nemo¥no vyludif néhodnﬁ‘nekontroloveteInﬁ od-

chylku iného parametra, ktord ohrozi vysledok zvdracieho procesu.

Zndme si aj'metédy gledujice nejaké meranie vystupného javu, vznikajiceho v dosledku
zvédracieho procesu, napr, teplotu, Zierenie, akusticki emisiu atd. Tieto prejavy dovoTujd
sledovaf mnohé inak faiko meratelné vstupné veli¥iny. Nevjhodou tychto metdd je, Ze prak-
ticky #iaden z uvedenych vjétupnich efektov nekoreluje dostatofne naraz s hlavaymi aspek-
temi konednej kvality zvaru, to Jje najmﬁ s celistvosfou é metalurgickym stavom zvé4ranej
oblasti, pevnosfou spoja a presnosfou rozmerov po_zvareni. Daléou nevjhpdou Je, Ze ide

vé&Einou o nérodnejiie merania vyZadujliice komplikovani aparatiru.

. Vynélezom sa ﬁ%edené nedostatky do znadnej miery 6dstrénia. Podstata sposobu kontroly
kvality vystupkovych odporovjch zvarov podla vyndlezu spodivd'v tom, %e polas odporového
zﬁéracieho procesu sa meria zvdraci prid ako velilina charekterizujica vopred nastavené
a kontrolovatelné vstupné zvdracie parametré a sifasne sa meria \dbytok vyiky vietupku v
vy jadreny rélativnym posuvom elektrdd zvéracieho stroja podas zvdracieho procesu ako pre-
Jev charakterizujici odoivﬁ svdracieho procesu aj na také vstupné parametre, ktoré je ob-

tisZne na ngtupe sledovaf,

Sposob kontroly kvality vystupkovych odporovych zverov podla vynélezﬁ zabezpeduje
zapojenie obvodu pozostdvajice zo snimale posuvu, snimale zvdracieho pmidu, vohodnocovada
velkosti posuvu, vyhodnocovada velkoati zvéracieho pmidu, logického obvodu a zo signali-
zdtora, u ktorého podfa vyndlezu je snimad posuvu zapojeny na vyhodnocovad posuvu, snimad
zvéracieho pridu je zapojeny na vyhodnocova¥ zvdracieho pridu a dalej vyhodnocoved posuvu
a tieZ vyhodnocovad zvédracieho pridu au zapojené na vstup logického obvodu, ktorého vystup

je zase spojeny so signalizdtorom.

- Hlavnou vifhodou vyndlezu devmoinosf priedbeZného hodnotenia alebo kontroly zvdranych
vyrobkov priesmo podas ich zvdrania, priZom kombindciou meran{ veli{n ne vstupe do proce=-
su - zvéraci prid a na vystupe procesu = Ubytok viékj,vjatupku, sa ﬁmoini-kontrolovaf tie
rudivé vplyvy, ktoré v praxi najviac ohrozujd kvalitu zvaru. Ide hlavne ovplyvy na doddvku
energie do zvaru, vplyvy vykonov v programe pritla&nej sily a vplyvy eivisiace s kvalitou
zvédranych polotoverov., Pritom kombindcis merani na vstupe zvdracieho prOceéu e vystupe
zvdracieho procesu dovoluje pre dosiahnutie potrebného efektu meraf pédstatne menej veli-

&i{n ako pri merani len na vystupe procesu., Tak mo¥no zni¥it zmetkovitosf vyroby ne minimum
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a zvyii sa hospodérnosf vyroby. Jeldou vfhodou je to, Ze sa nemusia robif menej objektiv-

ne nématkové deStruktivne skisky hotovych Zvarenych vyrobkov.

Prikladom sposobu kontroly kvality vystupkového zvdrania podfa vyndlezu je také rie-
Senie, kde na vstupnej strane zvéracieho procesu sa sleduje gvdraci prid ako efekxtivna
'hodnota. Pri konkrétnom pripade zvérania sa najprv astanov{ éiaduca hodnota zvdracieho
prudu, ktory poskytuje dorbé zvary. Z pristuprych medznych poZiadaviek sa stanovia hra-
ni&né hodnoty zvdracieho pridu, a to spravidla dolnd hodnote s poZiadavky na minimélnu
pevnosft, hornd hodnota % poiiadavky na maximdlne pripustné tepelné ovplyvnenie zvaru,
Medzil tymito hodnotami le¥{ pdsmo dobrych zvarov, Aby sa zvySila apoIahlivosf kontroly, .
sledﬁde sa dalej reakcia zvéracieho procesu meranfm veliéiﬁy na jeho éjstupnej strane,

v konkrétnom pripade meranim udbytku vysky vystupku, P:kiaI-zvéraci prid Je vo vopred zig-
tenom pdsme pripustnych hodnot, velkosf vbytku sttupku zdvisi ne zvdracej pritlalnej si-
le a na rade néhodhiéh'fektorov, ako'sﬁbrozmerové tolerancie dialcov a‘vjatupkbv._stave ‘
a &istote povrchu dieléov a opotrebovani elektrgd, ktoré nemoZno kontrolou.len vstupu,

v tomto pripade zvdracieho pridu, dostatoéne eliminovaf, Pripustné horné a dolné hodnoty
by tku vysky vyatupku se potom stanovia s ohfadom na pevnosf avarového spoja a s ohfadom
na po¥adované rozmerové tolerancie zvaerku. Podfa tohto sposobu sa za nevyhovujici povaZu-
je kaZdy zvar, u ktorého ktorykolvek zo sledovanych parsmetrov, to je alebo zvéraci prid
alebo ubytok vysky vystupku, pripadne obidva, lefia mimo vopred stanoveného pdsma pripust-
‘nych hodnot,

Priklad provedenie zapojenia podIa.vynélezu Je zndzorneny na pripojenom vykrese, kde

obrdzok predstavuje blokovi schému zapojenia obvodu,

Sposob kontroly kvality vystupkovych odporovych zZvarov podfa vynéleﬁu zabezpeduje za-
pojenie obvodu, uvktorého podIa.vynélezu je snime¥ posuvu 1 zapojeny na vyhodnocovad po-
suvu 3, snimad zvdracieho pridu 2 je zapojeny na'vyhodnocovaé gvdracieho pridu 4 a dalej
vyhodnocova¥ posuvu 3 a tie¥ vyhodnocovad zvdracieho pridu 4 si pripojené na vatup logic-

kého obvodu 5, ktorého vystup je zase spojeny so signdlizdtorom §.

Polas zvdracieho proc#su 8g sleduje bortenie vystupku éi.relativny pesuy zvdranych
dielcoy prostrednictvom snimaa posuvu 1 pohyblivej e1§ktr6dy odporového zvdracieho lisu,
veIkosf zvéraoieho prudu snimadom zvérgcieho prudu « Preto¥e obidve snimafe 1, 2 st zalo-
Zené na rozdielnom prinoipe. vyhodnocava&mi 3y 4 sa upravia informédcie o priebehu veIkoati
vposuvu a velkosti pmidu podfe toho, eko si to vyfaduji vstupy logického obvodu 5. PodIa
toho, aké informédcie pridu od vyhodnocovaéov B9 1, rozhodne logicky obvod 5 o kvalite vy-
stupkového odporového zvaru a to sa prejavi na signelizétore 6, napiiklad rozsvietenim
prisluSnej kontrolnej Z¥iarovky. Ak pri zvdracom procese pretiekol zvdraci prid predpisanej
velkosti a vystupok sa pri zvdrani zbortil na predpisani velkosf, je to znak, %e program
avéracieho pridu a pritladnej sily Sefustf s ohfadom na kvalitu polotovarov prebehol podfa
| technologického predpisu, teda zvar je dobri 8 konedny rozmer vyrobku ovplyvneny gvdranim

Je v predpiaanej tolerancii,
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PREDMET VYNALEZU

Spbsob kontroly kvality vystupkovych odporovych zvarov, vyznadujici sa tym, e po&as

* odporového zvdracieho procesu se maria zvdraci prid ako veli¥ina charakterizujica

vopred nastavené a kontroloveteIné vestupné zvdracie paremetfe a'sﬁéasne sa meria uby-
tok vjﬁky vyatupku vy jadreny relativnym posuvon elektrod zvéracieho stroja pofas zvd-
racieho procesu ako prejav charakterizujuci odozvu zvdracieho procesu aj ne také vstup=-
né parametre, ktoré je obtiazne na vystupe sledovaf.

Zepojenie obvodu na prevédzanie sp8sobu kontroly podIa bodu 1, pozostévajﬁce 20 ani~
mada posuvu, snimada zvdracieho pridu, vyhodnocovaéa velkosti posuvu, vyhodnocovada
veTkosti zv4racieho prudu, logického obvodu a zo signalizdtora, vyznadujice sa tym,

Ze snima& posuvu (1) je zapojeny na vyhodnocovad posuvu (3), shimaé zvdracieho pridu
(2) je zepojeny na vyhodnocova& ‘zvéracieho pridu (4) a dalej vyhodnocoveé posuvu (3)

a8 tie vyhodnocova& zvaracieho pridu (4) sti. zapojené na vatup logického obvodu (5),

~ ktorého vystup je zase spojeny so signalizdtorom (6).

1 vykres
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