T
i
v/

7y

e

€S 273 087 Bl

Lo
X

assee | POPIS VYNALEZU

REPUBLIKA

(19) o KAU_TORSKEMU OSVEDCENIU

C21) ey 7529-88.R
. (22) Prihlasené 17 11 88

FEDERALNY URAD - (40) Zverejnené: 12 07 90 .
PRE VYNALEZY (45) Vydané = . 30 03 92

273 087

(11)

(13) m1

(51) Int. CL S
B 23 K 9/16

(75) Autor vynslezu STRIZ DUSAN ing. CSc., BRATI’.;;LAVA

-

#

(54) . ' zariadenie na skracovnie zvéracieho drftu

4

s

(57) . .
Zriadenie na skracovanie zvéracieho
drdtu je ur&ené na odstrafiovanie nevhod-
ného konca zvéracieho drdtu najmd v auto-
matizovanom zvdracom procese.
Podstata zariadenia spoéiva v tom, %e na ’
prevodovy mechanizmus pre relatfvau dré- : )
hu na vykonanie oddelenia nevhodného kon-
ca zvdracieho drltu je napojend skupina
zvéracieho horéka, nédsypného hrdla a
ndsypky zvéracieho taviva, lefiaca opro-
ti reznej hrane zvl4&tenj reznej elektrd-

dy, umiestnenej v dstf hubice privedu
ochranného plynu, ur&enej pre rezanie
zvdracieho drdtu. Prevodovy mechanizmus

je ovlddany bud automaticky, alebo indi=-

vidudlne obsluhou.
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Vyndlez sa tyka zariadenia na skracovanie zvdracieho drOtu najmi pri automatizovanom,
alebo robotizovanom elektrickom obldkovom zvArani pod tavivom, alebo v ochrannej atmosfé-
re, priamo na zvéracom horéku.

Doteraz je znéme, Ze pri procese elektrického oblikového zvérania pod tavivom, ale-
bo v ochrane plynom pretrvdvaji problémy spojené so zapilenim elektrického oblika pri
§tarte zvdracleho procesu. To platf aj pri poufit{ ionizétora. 8¢ spOsobend najmé elek~
troizoladnou vrstvou ndnosu na konci zvéracieho drotu. Pokusy o odstrafiovanie nevhodného
konca zvaracieho droétu rezanim elektrickym oblikom prostrednictvom prostej uhlikovaj
elektrddy neboli celkom uspedné. Stdle sa tdto préca vykondva mechanickym strihanim rué&ne.

Medzi nevfhody tohoto stavu patri, Ze pri rezanf konca zvédracieho drftu prostrecnict~
vom prostej uhlikovej elektrddy sa na novo odrezanom konci zv&racieho.drﬂtu usadia znova
kysliCniky, ktoré brdnia aj pri mechanickom dotyku v protipdlom, so zdkladngm materiélom,
prietoku elektrického pridu a oblika sa nezap4li. T4to metdda sa nedostala do $tddia pri-
sludného rozpracovnia a osvojenia pre potreby automatizdcie zvéracieho procesu, resp., na
Groved pou¥itelnosti v robotnickem nasaden{. Ru¥né mechanické delenie zvéracieho drdtu
pre dany \&el, teda v pomeroch automatizécie, je nepouéiéeIné jednak irelevanciou kate-
gorie, ktord nemf miesto v takto definovanej postupnosti, jednak pre prudk§ pokles pro-
duktivnosti dkosu. V niektorgch pripadoch pristupuje k tomu aj nedostupnost miesta, ale-
bo velmi obtia%¥na dostupnosf miesta delenia.

Podstata vyndlezu spofiva v tom, %e zvl4Stna rezacia elektréda'ﬁmiestnen& v dsti hu-
bice privodu ochranného plynu,.je elektricky vodivo napojend na zdroj zvéracieho pridu
prostrednictvom nastavovatelnej konzoly, ktord je spojend s prevodovym mechanizmom pre
koinciden¥nd relat{vnu trajekciu zvdracieho dr6tu prostrednfctvom oto&ného zviracieho ho-
rédka, a na prevodov¢ mechanizmus sd napojené otodny zvdraci horék s ndsypnym hrdlom, né-
sypkou a zdsobnikom zvéracieho taviva. Tymto sd vytvorxené z&kladné _podmienky pre rychly,
d¢inny a automatizdcii zvéracieho proceau, alebo robotnickému nasadeniu relevantny spb-
sob oddelovania nevhodného konca zvéracieho drftu v ktorejkolvek fdze zvéracieho procesu.

Hlavné v¥hody sposobu skracovania zvdracieho dr8tu & zariadenia na vykondvanie toho-
to splsobu spoiva v tom, %e boli prekonané znéme spBsoby mechanického skracovnia zvéra-
cieho dr6tu a ich nespolahlivostou ruéného skracovania s vylG&enim Iudského éiniteIa, kto-
ry brénil dplnej3ej automatizécii, reSP. robotizdcii pracovného procesu, ‘elektroiskrového
spdsobu skracovania bez ochranného plynu (plynov) , ktory sporadicky, dost &asto zanechival
takmer rovnako negativne W&inkujdcu elektroizola&nd vrstvu na skrédtenej &asti zvéracieho
dr6tu. DalSou vyhodou je, %e sa podstatnou mierou zvyEila G¥innost ionizétora, ktory po
zavedenl tohoto spgsobu skracovania zvaracieho dr6itu a zariadenia na jeho vykondvanie,

v kafdom pripade Startu zvdrania zap&li oblﬁkoﬁy proces (pod tavivom atd.). Opln& sa vy~
14&ili prestoje =z uvedenych pri&in a otvorila sa cesta vyESej automatizdcii zv4racieho
procesu ako celku. »

Na vykrese na obr. 1 je zvdrac{ uzol oblikového zvirania pod tavivom spolu so zaria-
denim na rezanie zvéracieho drftu, na obr. 2a a 2b je detail dstia hubice privodu ochranné-
ho plynu a zvl4Stnej rezacej elektrddy, uhlfkovej, resp., netaviacej sa, na obr. 3a a 3b
je poloha roviny rezu vodi zZvl. reznej elektrdde, resp. dva z viacerych moingych relativ-

nych pohybov zvdracieho drotu (zvdracieho horéka) vo&i zvl. reznej elektrdéde, kruhovy,
resp. linedrny.

Na obr. 1 je skracovany zvédraci drbt 1, z2vléStna rezacia elektrdda 2 2, hubica 3 privo-
du ochranného plynu, zvArac{ horédk 4, nédsypné hrdlo S5, nésypka £ a z&sobnik 9 zvdracieho ta-
viva, prevodovy mechanizmus 7, relativnej trajekcie zvdracieho drftu do rezu, ionizétor 8,
elektrickd pripojka 10 privodu elektrického zvéracieho prdidu, hadica 11 privodu ochranného
plynu,pohonné jednotka 12 poddvania zvéracieho drgtu do zvaru, nosnikové konzola a privod
13 elektrického pridu na zvl. rezaciu. elektrddu.

Na obr. 2a, resp. 2b je zvlé§tna rezacia elektrdda 2, hubica 3 privodu ochranného
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plynu a reznd hrana 14 zvl. rezacej elektrédy.

Na obr. 3a je zvéracia hubica 4, zvérac{ drot L, oproti zvlésinej rezacej elektrdde 2
ponorenej do hubice 3 privodu ochranného plynu s Qyznaéenou rovinou rezu 15 a na obr. 3b
je zvéraci drét L, zvldstna rezacia elektroda 2, hubica 3 privodu ochranného plynu a alter-
natfvne drdhy 16 a 17 kruhového, resp. lindrneho relatfvneho pohybu (trajakcie) zvéracieho
droétu vodi zvl. rezacej elektrode.

Skasky zariadenie pre zviracie hordky obldkového zvdrania pod tavivom a oblukového
zvérania v ochrane plynov, za poufitia elektroerdzie odiskrenim a stochastickym elektric-
kym obldkom zvl4$tnou rezacou elektrddou, pripojenou na elektricky potencidl zvdracieho
zdroja, v jednom pripade zabezpe&ili limitovanie reznem rychlosti vo&i elektrovodnej rez-
nej hrane zvl. rezacej elektrddy. Dosiahnuté vysledky: optimum 46 mm . g1 pri optimdlne}]
dlzke reznej hrany 10 mm. Saasne boli urobené skdsky réznych diZok elektrovoedivych reznych
hrdn zvl. rezacej elektrody podia najCastejsie pouZ{vanych priemerov zvéracfch dréiov. Do-
siahnuté vysledky: pre zvéraci drot ¢ 1,2 je min., dizka reznej hrany 6,8 mm, optimum 10 mm
pre B 1,00 mm je min. di%ka reznej hrany 6 mm, optimum 7,5 + 8 mm, pre @ 0,8 mm je min. dlz-
ka reznej hrany 4,5 mm, optimum 5,5 + 6,5 mm. Pritom zvl. rezacia elektrdda bola napojena
na elektricky zvdraci zdroj s parametrami nastavenymi pre prisluény pricmer zvdracicho dro-
tu, pri optimdlnej zvéracej rychlosti.

Na obe skidsky navdzovala skidzka min. vzdialenosti rezne) roviny od konca zvaracieho
drétu. Této vzdialenost bola rdzna podia poutitej metddy (elektricky obldk vo zvdracom
tavive, resp. v ochrane plynov), a podfa pouzltého'priamoru zvdracieho drotu, resp. podla
pouzitych zvdracich parametrov. Dosahnutd reprodukovatelnosf na vzdialenosti 10 mm od kon-
ca zvdracieho dr6tu je hrani&ni. Skracovanim pod tito mieru klesala reprodukovatelnost,
dokonca aj pri rezani.

Skusky potvrdili dgelnost zavedenia ochranného plynu / plynov (CDZ’ CUZ-Ar) do oblasti
rezania, Tvorba kyslignikov, resp. sklovin poklesla na mieru bez negativnych dginkov na
vodivost odrezaného konca zvéracieho drétu.

Skasky preverili zariadenia ake celok pre urtené pouz?itie. Zvldstne rezacia elektro-
da bola umiestnend v Gst{ hubice privodu ochranného plynu a elektricky vodivo napojend na
zdroj zvéracieho priddu prostrednictvom zvl. konzoly, takZe niesla elektricky potenicsl vo-
€i zvéraciemu drétu. Skupina zvdracieho hordka (a zvar. drétu), ndsypného hrdla a ndsyp-
ky zvdracieho taviva bola napojend prevodovy mechanizmus kruhového pohybu s moznhosfou re-
guldcie rychlosti otddenia, s automatickym aretovanim koneénej polohy zvdracieho hordka
atd., a s automatickym spustanim rezania po skonéeni dieltieho zvdracieho procesu, s moi-
nostou zvl. ruéného ovladania. Vz8jomnd koincidengia zvdracieho drotu a zvldstnej reza-
cej elektrody bola nastavens presahom 0,5 mm. Skdsky potvrdili plnd funk&nosf zariadenia
a vhodnos{ pre automaticky riadeny proces. Prevodoyy mechanizmus je ovlddatelny bud au- -
tomaticky, alebo individudlne obsluhou.

Vyndlez je vyuzitelny na odstrafovanie élektricky nevodivych koncov zvdracich dré-
tov r6znych priemerov, pouzfvanych pri automatizovanom, alebo robotizovanom oblikovom
zvérani na zvdracom tavive, alebo v ochrannom plyne s rézne tastym preruSovanim zvdrania.
Je vyuiitelny ako v jednodgelovych, tak v univerzdlnych strojoch a zariadeniach na zvd-
ranie v linkdch a pod.
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PREDMET VYNALEZU

Zariadenia na skracovanie zvéracieho drftu najmd pri automatizovanom, alebo roboti-
zovanom elektrickom obldkovom zvérani pod tavivom, alebo v ochrannej atmosfére, vyznafuji-
ce sa tym, %e zvliitna rezacia elektrdda (2), umiestnend v Ust{ hubice (3) privodu ochran-
ného plynu, je elektricky vodivo napojend na zdroj zvAracieho prddu prostrednfictvom nasta-
vovatelnoej konzoly (13), ktoré jo spojend s prevodovym mechanizmom (7) pre rxelatfvnu dra-
hu zvdracieho drotu (1) prostrednictvom oto&ného zvdracieho hordka (4), a na prevodovy me-
chanizmus (7) sd napojené oto&ny zvdraci horék (4) s nédsypnym hrdlom (5), n&sypkou (6)

a zdsobnfkom (9) zvdracieho taviva.
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