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(54) Za¥fzeni k svarovéni spojovacfch ¥vd oddvnich vyrobkd

Vyndlez se tykd za¥fzeni k svatovdn{ spojovac{ch ¥vi odéwich vyrobkd kompletntho

Jakostnfho sortimentu za pou¥it{ svarovactho zal{zen{,

Je zndmo, %e se pri tradidni technologii 3itf dvou spojovacich 3$v8 od&vnich vyrobkl,
Jjako bo&nfho nebo néramenicového 8vu, napf. pulovrd, pletenych kabdtkd, pletenych Satd a
lyZafskych bund ¥i v&trovek stanovi dhel, svirany t&mito obdma 8vy, pro ka¥dou jednotli-
vouw konfek&ni velikost podle subjektivnich hledisek tvired st¥ihd s rozdflnymi hodnotemi
s cilem dosdhnout dobie padnouci formy.

Je znémo, Ze se spojovéci 8vy od¥wnich st¥ihovych 4118 -vyréb&ji vysokofrekvendnim
sva¥ovénim. P¥itom byl tento princip prevzat i p¥i prebudovéni technologie na tento pra-

cowni postup.

Pri vysokofrekvendnim svaPovéni se pouZivd zadizeni s pevnymi svarovacimi elektroda-
ni a patiidnymi dstrojfmi pro nastavovéni polohy, p¥idem$ elektrody jsou prizpisobeny
svymi rozméry a svym usporsdénim ve vzédjemném poméru stiihovym d1{18m urdité konfekdnt

velikosti.

Ddle je znémo, %e se svarovaci elektrody pfldréuai 8. pomoc{ magnetd na rovné desce,
aby se umo¥novalo libovolné umisiovéni elektrod wve dvou soufadnicovgeh smérech; tim se

daji vyrdb¥t svery na libovolngch m{stech st¥ihového dflu urdité konfek&n{ velikosti,
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Je déle znédmo, Ze se elekirody posunuj{ ve svém podélném smdru ve vhodnych vod{it~
kdch, aby se vyrdbsly dlouhé, ptimoerné svery v n¥kolika pracovnich postupech. PFitom
se stanovuje délka svarovacich elektrod tek, aby odpovidala té které délce Bvu k svalo-
vén{ za Glelem co nejmen¥fch vyrobnich nékladd na elektrody.

Znémé zaffzeni maji tu nevyhodu, Je ke svarovéni n&kolika #vd st¥ihovych d11d v rdz-
nyeh konteknich velikostech je budto zepotfebi widy nové svarovaci elektrody s ustrojimi
pro nastavovéni polohy k poméru k n{, anebo se musi svarovaci elektroda s pFislusnymi

dstrojimi pro nastavovéni polohy umisovet jinde.

Pro takové prestavby je zapotiebi mnoho gasu, co% mé za nésledek znainé prostoje
svarovaciho zarizeni. Krom¥ toho mus{ bt pro kaidou konfekin{ velikost po ruce vidy

vhodndé souprava elektrod.

Uelem vyndlezu je vytvorit zafizeni k soudasnému svarovéni n&kolika spojovacich
gvd oddvnich vyrobkl, u n&hoZ neni b&hem vyroby jednoho konfek&niho velikostntho sorti-
mentu zapotPebl &asu k prestavbém a néklady na potfebny sortiment elektrod se sniZujf

ne co nejmen3i miru,

Ukolem vyndlezu je dosdhnout tohoto d&elu vyvinut{m za¥fzeni, u n&hoi miZe dochédzet
k st¥{fddni konfek¥nich velikost{ k svatovéni beze zmény soustavy elektrod a dstroji pro

nastavovéni polohy.

Uxol se resf podle vyndlezu tim, Ze svatovaci elektrody jsou uspordddny vzdjemnd
v konstantnim dhlu, jen% odpovidd jednotnému dhlu mezi spojovacimi Xvy svafovanych stii-
hovych d114, prifem¥ délka svarovacich elektrod piesahuje délku t&chto spojovacich 3vi

u viech svatovanych velikostnich st¥ihovych d{1d.

Jednotny konstentni dhel se ziskdvd vytvédfenim stPednf hodnoty z a¥ dosud pouZiva-
ngych, na velikosti nezévis;ych G¢hld. Jeho specifickd velikost jJe zdvislé na médnim tvaru
oddvniho vzoru. V praxi se prokézalo, %e pou¥ivéni tohoto jednotného konstantniho udhlu,
jen% je pri pracowvnim postupu na zékladd plynulého tvoreni 3vu technologicky bezvyznamny,
vede ke stejné jekosti od¥wvniho vjrobku jako pri a% dosud subjektivné proménnjch dhlech,

Délka obou svafovecich elektrod, svirajicich jednotny konstantni thel, se stenovu-
je podle vyndlezu tak, aby se podchytila kaZdéd délka 3vu v8ech velikost{ jednoho kon-
fek¥niho velikostnfho sortimentu. Pritom je délke elektrod vétSismeZ délka svu nejvétsi
konfek¥ni velikosti. Toto Je podminovéno tim, %e p¥i dhlove sprdvném nastaveni polohy
od&vnich d{1& posunuji se se stoupajic{ velikosti vy v podélném sméiu elektrod wen, Tim
dochéz{ nucen¥ k presahovéni elektrod ptes konce ¥vi u kaZdé konfekéni welikosti,

K zarudeni presného nastaveni polohy stiihovych 4114 v pom&ru k gvafovacim elektro-
dém prizpisobuje se jednordézovd pF{sludné, semo o Sob& znémé dstrojf.

A

Zap{zeni podle vyndlezu je pou¥itelné taﬁ, kde je nutno u st¥ihovych dild v rdznych
konfekdnich velikostech svafovat soulasné nékolik spojovacich 3wd, prifem? je zapotfebi
ur&itd vymezeného pritbehu ¥vi v poméru k okraji stiihového dilu. P¥i prechodu od jedné
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konfekdn{ velikosti ke druhé zistdévéd soustava elektrod i Ustroj{ pro nagtavovdn{ polo-
hy beze zm&ny, svarovaci elektrody pre¥nivej{ pritom na svém podélném sméru ven pies
stfihové dily ke spojovéni; tento u¥inek je nejwdtsf u malych konfek&nich velikost{.
Za ﬁ§elem zjednodudeni dstrqji pro nastavovéni polohy daji se svarowaci elektrody mon-
tovat misto na stdl lisu také na svafovacim néstroji hlavy lisu; tim se dd dstrojf pro
nastavovéni polohy k umisténi na stole lisu nebo na vhodném poddvacim istrojf uskuted-
nit lepenkovou Sablonou, jeZ mé vybréni odpovidajfci{ délkém elektrod.

Vynédlez bude nyni jedt¥ bli%e popsén na jednom pifklad¥ provedeni zarfzeni k sou-~
8asnému vysokofrekvenénimu svaiovéni boéntho a ndramenicového Fvu pulovru podle vykre-
sd, kde znalf obr. 1 pohled shora na soustavu elektrod a obr. 2 pohled zp¥edu na za¥i-

zeni podle vyndlezu.

Ra stole 1 lisu jsou pfipevn&ny svafovaci elektrody 2, 3 tak, aby sviraly thel,
JjenZ vyplyvé z polohy bodniho Zwvu vidi néramenicovému ¥vu st¥ihovyjch df18 4 k svafovd-
n{, zvolené podle stifihu, Rovnob&in& se svaefovacimi elektrodami 2, 3 Jsou uspo¥édény
pruind pridriovené zard’ky 5, 6. Vzddlenost mezi kaZdou svarovaef elektrodou 2,3 a
prisludnymi pruZn& pridriovanymi zard¥kemi 5, 6 Jje déna konstantn& pfedem pridavkem na
Sev st¥ihowvych dild.

Kromé toho je na stole 1 lisu uloZena nastavovac{ Sablona 7 tak, aby se nachédzela
v Jjedné rovin& s povrchem sverovacich elektrod 2, 3. K tomu se nastavovaci Zablona 1
opat¥uje patfi¥nymi podp&reami 8. K provddé&ni svatovéni kladou se stiihové dily 42 na
svarovaci elektrody 2, 3 tak, aby p¥iléhaly k pru¥n& pridr¥ovenym zardfkdm 2, 6. Potom
dochdz{ znémym zplsobem k zaviréni zadrizeni spoult&nim deskovitych protielektrod 9 a ke
svafovéni st¥ihovych d11d 4. Za ddelem zabranovéni prirazim vlivem napé&ti je deskovitd

protielektroda g potaZena izolainim materidlem 10.

Pri prechodu od velikostnfho st¥ihového dilu 4@ k jinému velikostnimu st¥ihovému
d{lu 4b nebo 4c zistévd soustava svarovacich elektrod 2, 3 i nastavovaci Sablona 7 beze
zm&ny. Stiihové dily 4 rdznych konfek&nich velikostf pokryvajf svjmi rozdilnymi okrajo-
vymi délkami @ rozdilnymi vzddlenostmi mezi bodnim a néremenicovym Zvem vidy prisludnou

“

specifickou oblast svafovacich elektrod 2, 3.

PREDMET VYNALEZU

Zatizeni k sva¥ovdni spojovacich ¥vi od&wnich vyrobkl kompletnfho velikostnfho sor-
timentu za poufiti svafovacich elektrod, vyznadujici se tim, Ze svafovaci elektrody
/2, 3/ jsou usporédény vzdjemnd v konstantnim dhlu, Jjen% odpovidd jednotnému dhlu mezi
spojovacimi Zvy svafovanyeh st¥ihevych dild /4/, pridem¥ délka svadovacich elektrod /2,
3/ presshuje délku t¥chto spojovacich ¥vi velikostnich st¥ihovych dfld /48, 4b, 4c/.

2 vykresy
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