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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest automatyczne urzadzenie do badania wytrzymatosci potaczen
zgrzewanych siatek metalowych i metoda do badania wytrzymatosci potaczen zgrzewanych siatek
metalowych utworzonych przez zgrzewanie oporowe dwéch warstw drutéw utozonych prostopadle
wzgledem siebie. Metoda i urzadzenie pozwalajg na wykonywanie badan nieniszczacych (spraw-
dzenie, czy potaczenie nie ulega zerwaniu pod dziataniem zadanej sity) lub badan niszczacych
(okreslenie wartosci sity niszczacej oraz zaleznosci odksztatcenia potaczenia od obciazenia).
Przedmiot wynalazku pozwala na realizacje testéw kontrolnych na poétwyrobach w postaci arkuszy
siatki po operacji zgrzewania oraz powtarzalnych wyrobach gotowych takich jak kompletne panele
siatki (np. przesta ogrodzeniowe).

Znane sa stosowane w przemysle metody sprawdzania wytrzymatosci potaczen zgrzewanych
pretow siatek wytwarzanych metoda zgrzewania oporowego:

1. Metoda polegajaca na przyktadaniu sity odrywajacej potaczone prety (wywotanie naprezen

normalnych) zgodna z norma PN-M-78230.

2. Metoda polegajaca na przyktadaniu sity $cinajacej potaczenie (wywotanie naprezen stycz-

nych).

Metoda opisana w normie PN-M-78230 dotyczy sprawdzania wytrzymatosci potaczenia preta
siatki zgrzewanej z rama stalowej palety skrzyniowe|. Metode te stosuje sie w przemysle do sprawdza-
nia wytrzymatosci potaczen pretow siatki zgrzewanej. Polega ona na wywieraniu za pomocg specjalnie
uksztattowanego przyrzadu (haka) sity odrywajacej potaczone ze sobg prety w miejscu jednej, wybrane;
zgrzeiny. Sita odrywajaca zalezy od momentu obrotowego przyktadanego do przyrzadu przez operatora
za pomocag klucza dynamometrycznego. Odpowiednia nastawa klucza (na okreslong warto$¢ momentu
przy ktorej nastepuje generowanie sygnatu — klikniecie) pozwala stwierdzi¢, czy testowana spoina po-
siada wymagana wytrzymatos$¢. Sposob przytozenia obciazenia — w trzech punktach powoduje, ze roz-
ktad naprezen rozciagajacych w zgrzeinie nie jest rbwnomierny i zalezy od jej ksztattu. Zaleznos¢ war-
tosci sity odrywajacej od przyktadanego momentu sity oraz szybkos$¢ narastania sity w czasie sa uza-
leznione od wprawy i doswiadczenia operatora.

W metodzie polegajacej na wywieraniu sity scinajacej wymagane jest zamocowanie za pomoca
odpowiednio uksztattowanego uchwytu probki pobranej ze sprawdzanej siatki w klasycznej maszynie
wytrzymatosciowej i pomiarze wartosci sity niszczacej zgrzeine. Metoda wymaga wyciecia z kontrolo-
wanego wyrobu (siatki lub wykonanej z niej konstrukcji) pojedynczego potaczenia zgrzewanego wraz
z odcinkami potgczonych pretow, a wiec jego faktycznego zniszczenia. Metoda nadaje sie wiec bardziej
do kontroli technologii zgrzewania na etapie jej wdrazania, niz do kontroli produkcji ze wzgledu na wy-
sokie koszty, niszczacy charakter badan, a takze czasochtonnosc.

Nie sa znane objete zgtoszeniami patentowymi lub patentami urzadzenia albo sposoby kontroli
wytrzymatosci potaczenh zgrzewanych pretow siatki metalowej, ktére nie bytyby adaptacja innych, zna-
nych urzadzen i metod. Dlatego doktadnos¢ pomiardw zalezy od doktadnosci wykonania przystawek
adaptacyjnych oraz takze konstrukcji takich adapteréw. Wyklucza to z géry mozliwos¢ rzetelnego po-
rébwnania wynikow pomiarow wykonanych na potrzeby wspétpracy z roznymi maszynami wytrzymato-
Sciowymi albo dla réznych podmiotow.

Dlatego celem wynalazku byto uzyskanie mozliwosci sprawnego, precyzyjnego badania wytrzy-
matosci potaczen zgrzewanych pretéw siatki metalowej w procesie kontroli jakosci wyrobdw lub opra-
cowywania technologii zgrzewania.

Automatyczne urzadzenie do badania wytrzymatosci potaczen zgrzewanych siatek metalowych
zawiera manipulator dwuosiowy, zakornczony gtowica pomiarowa, przy czym manipulator dwuosiowy
przytaczony jest do serwonapeddw, jakie sa sterowane przez programowalny sterownik elektroniczny,
a ruch gtowicy pomiarowej odbywa sie w ptaskim, prostokatnym uktadzie wspoétrzednych okreslajacym
pole dziatania manipulatora dwuosiowego, a rownolegle do ptaszczyzny pracy manipulatora dwuosio-
wego potozona jest siatka.

Manipulator dwuosiowy z gtowica pomiarowa i siatka spoczywaja na konstrukcji wsporczej, przy
czym gtowica pomiarowa sktada sie z tocznego modutu prowadzacego, ktérego nieruchoma czesé
stanowi jednoczesnie nosny element konstrukcyjny gtowicy pomiarowej i jest zamocowana na state
do ruchomego organu manipulatora dwuosiowego, do nieruchomej czesci tocznego modutu prowa-
dzacego jest zamocowany od gory mechanizm srubowo-toczny wraz z napedzajacym go serwosil-
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nikiem z enkoderem absolutnym i przekazujaca ten naped przektadnig synchroniczna, a do tej sa-
mej nieruchomej czesci tocznego modutu prowadzacego jest zamocowany od dotu wspornik haka
dwuramiennego, na ktérego dolnym koncu zamocowany jest wahliwie hak dwuramienny zestawiony
ze sprezyna.

Ruchomy organ wykonawczy mechanizmu srubowo-tocznego jest potaczony z ruchoma cze-
Scia tocznego modutu prowadzgcego za pomoca czujnika sity zamocowanego na ptycie czujnika
sity potaczonej z ruchoma czescig tocznego modutu prowadzacego w goérnym jego koncu, a pod
hakiem dwuramiennym umieszczona jest dwuczesciowa czotowa powierzchnia elementu obciaza-
jacego ruchomego zaopatrzona w V-ksztattny rowek do umieszczania w nim preta siatki, jaki to
rowek potozony jest pod pretem podtrzymywanym przez hak dwuramienny.

Korzystnie, gdy do ptyty ruchomej czesci tocznego modutu prowadzgcego znajdujacej sie na
jej dolnym koncu jest zamocowany element obcigzajacy ruchomy zaopatrzony w rolke tozyskowa.

Korzystnie, gdy w pozycji, w ktorej ruchoma czes¢ tocznego modutu prowadzgcego znajduje
sie w gérnym skrajnym potozeniu, hak dwuramienny jest réwnolegty do powierzchni siatki.

Metoda do badania wytrzymatosci potaczen zgrzewanych siatek metalowych polega na tym,
ze w ptaszczyznie rownolegtej do ptaszczyzny ruchu gtowicy pomiarowej urzadzenia wedtug wyna-
lazku umieszcza sie siatke tak, ze wezty — zgrzeiny pretéow potaczonych réwnolegle umieszczone
sa w uprzednio zdefiniowanych punktach wspoétrzednych, a nastepnie ustawia sie gtowice pomia-
rowa nad kontrolowang zgrzeina, po czym przemieszcza sie ruchoma czes¢ tocznego modutu pro-
wadzacego ku dotowi, obracajac hak dwuramienny naciskajaca go rolka i wsuwa sie ramiona haka
dwuramiennego pod potozony nad hakiem dwuramiennym pret siatki w taki sposdéb, Zze dolny pret
siatki znajdujacy sie za hakiem dwuramiennym umieszcza sie pomiedzy ramionami haka dwura-
miennego, po czym dalej przemieszcza sie ruchoma czes¢ tocznego modutu prowadzacego ku
dotowi i dociska sie dwuczeéciowa czotowag powierzchnie elementu obciazajacego ruchomego za-
opatrzonego w V-ksztaitny rowek do umieszczania w nim preta siatki potozonego pod pretem pod-
trzymywanym przez hak dwuramienny.

Przy czym, korzystnie, gdy wartos¢ sity, z jaka testowana zgrzeina siatki jest obciazana, mie-
rzona jest sie za pomoca czujnika sity, a praca serwosilnika z enkoderem absolutnym steruje sie
za pomoca zewnetrznego, elektronicznego uktadu sterujacego zadajac zadane predkosci odksztat-
cenia poprzez okreslanie wzajemnego ruchu elementu obciazajacego ruchomego i haka dwura-
miennego, granicznej wartosci sity obciazajacej, a takze rejestruje sie zaleznoéci obciazenia zgrze-
iny od odksztatcenia.

Korzystnie, gdy po wykonaniu pomiaru wigcza sie ruch powrotny ruchomej czesci tocznego
modutu prowadzacego od powierzchni siatki, co jest realizowane przez mechanizm srubowo-toczny
tak, ze wycofuje sie hak dwuramienny spod preta siatki.

Urzadzenie musi by¢ wyposazone w zewnetrzny sterownik PLC z kontrolerami ruchu (nie
pokazane na rysunku), ktérych zadaniem jest zasilanie serwosilnikdw manipulatora dwuosiowego
i gtowicy pomiarowej, sterowanie ich praca, odbieranie sygnatéw z czujnika sity i enkoderéw ser-
wosilnikéw, programowanie przez operatora przebiegu testu oraz obliczanie i wyswietlanie wynikow
realizowanego testu w formacie zaprogramowanym przez operatora.

Zaleta przedstawionego rozwiagzania jest mozliwos¢ wykonywania badan nieniszczacych
(sprawdzenie, czy potaczenie nie ulega zerwaniu pod dziataniem zadanej sity) lub badan niszcza-
cych (okreslenie wartosci sity niszczacej oraz zaleznosci odksztatcenia potgczenia od obcigzenia).
Przedmiot wynalazku pozwala na realizacje testéw kontrolnych na potwyrobach w postaci arkuszy
siatki po operacji zgrzewania oraz powtarzalnych ptaskich wyrobach gotowych takich jak kompletne
panele siatki (np. przesta ogrodzeniowe).

Metoda nadaje sie zwtaszcza do kontroli jakosci w seryjnych i masowych procesach produk-
cyjnych, w ktorych wystepuje duza powtarzalno$¢ wyrobdéw. Opisane urzadzenie kontrolne moze
by¢ obstugiwane recznie (zatadunek testowanego obiektu i uruchomienie testu) lub zastosowane
w zautomatyzowanej linii produkcyjnej i automatycznie realizowac proces testowania wytrzymatosci
potaczen zgrzewanych zgodnie z zaprogramowana operacja kontrolna.

Dzieki automatycznemu sterowaniu przebiegiem badania i pomiarom sity przyktadanej do
badanego potaczenia za pomoca precyzyjnego czujnika sity, na wynik pomiaru nie wptywa doswiad-
czenie i umiejetnosci personelu obstugujacego proces technologiczny.
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Urzadzenie do realizacji sposobu wedtug wynalazku ukazano na rysunku na ktorym fig. 1
pokazuje automatyczne urzadzenie do badania wytrzymatosci potaczen zgrzewanych siatek meta-
lowych w widoku zewnetrznym, fig. 2 pokazuje gtowice pomiarowa, fig. 3 prezentuje elementy ro-
bocze gtowicy pomiarowej w pozycji ustawczej, fig. 4 pokazuje elementy robocze gtowicy pomiaro-
wej w pozycji obciazania potaczenia siatki, fig. 5 pokazuje widok przestrzenny elementéw robo-
czych gtowicy pomiarowej w pozycji obcigzania testowego siatki.

Automatyczne urzadzenie do badania wytrzymatosci potaczeh zgrzewanych siatek metalo-
wych zawiera manipulator dwuosiowy 2, zakonczony gtowicg pomiarowa 3, przy czym manipulator
dwuosiowy 2 przytaczony jest do serwonapeddw, jakie sa sterowane przez programowalny sterow-
nik elektroniczny, a ruch gtowicy pomiarowej 3 odbywa sie w ptaskim, prostokatnym uktadzie wspot-
rzednych okreslajacym pole dziatania manipulatora dwuosiowego 2. Réwnolegle do ptaszczyzny
pracy manipulatora dwuosiowego 2 potozona jest siatka 1, a manipulator dwuosiowy 2 z gtowica
pomiarowg 3 i siatka 1 spoczywajga na konstrukcji wsporczej, przy czym gtowica pomiarowa 3
sktada sie z tocznego modutu prowadzacego 4, ktérego nieruchoma czes¢ stanowi jednoczesnie
nosny element konstrukcyjny gtowicy pomiarowej 3 i jest zamocowana na state do ruchomego or-
ganu manipulatora dwuosiowego 2. Do nieruchomej czesci tocznego modutu prowadzacego 4 jest
zamocowany od gory mechanizm $rubowo-toczny 5 wraz z napedzajgcym go serwosilnikiem 6 z en-
koderem absolutnym i przekazujaca ten naped przektadnig synchroniczna 7,a do tej samej nieru-
chomej czesci tocznego modutu prowadzacego 4 jest zamocowany od dotu wspornik 11 haka dwu-
ramiennego 12, na ktérego dolnym kohcu zamocowany jest wahliwie hak dwuramienny 12 zesta-
wiony ze sprezyna, ruchomy organ wykonawczy mechanizmu srubowo-tocznego 5 jest potgczony
z ruchomg czescig tocznego modutu prowadzacego 4 za pomoca czujnika sity 9 zamocowanego
na ptycie 8 czujnika sity 9 potaczonej z ruchoma czescig tocznego modutu prowadzacego 4 w gor-
nym jego koncu, a pod hakiem dwuramiennym 12 umieszczona jest dwuczesciowa czotowa po-
wierzchnia elementu obcigzajgcego ruchomego 10 zaopatrzona w V-ksztattny rowek do umiesz-
czania w nim preta siatki 1, jaki to rowek potozony jest pod pretem siatki podtrzymywanym przez
hak 12 dwuramienny.

Do ptyty ruchomej czesci tocznego modutu prowadzacego 4 znajdujacej sie na jej dolnym
koncu jest zamocowany element obcigzajgcy ruchomy 10 zaopatrzony w tozyskowag rolke 13,
a w pozycji, w ktérej ruchoma czes¢ tocznego modutu prowadzacego 4 znajduje sie w gornym skraj-
nym potozeniu, hak dwuramienny 12 jest rownolegty do powierzchni siatki 1.

Metoda do badania wytrzymatosci potaczen zgrzewanych siatek metalowych w jakiej w ptasz-
czyznie réownolegtej do ptaszczyzny ruchu gtowicy pomiarowej 3 urzadzenia wedtug wynalazku
umieszcza sie siatke 1 tak, ze wezty — zgrzeiny pretdw potaczonych réwnolegle umieszczone sa
w uprzednio zdefiniowanych punktach wspoétrzednych, a nastepnie ustawia sie glowice pomia-
rowa 3 nad kontrolowang zgrzeing, po czym przemieszcza sie ruchoma czes¢ tocznego modutu
prowadzacego 4 ku dotowi, obracajac hak dwuramienny 12 naciskajacg go rolkg tozyskowag 13
i wsuwa sie ramiona haka dwuramiennego 12 pod potozony nad hakiem dwuramiennym 12 pret
siatki 1 w taki sposodb, ze dolny pret siatki 1 znajdujacy sie za hakiem dwuramiennym 12 umieszcza
sie pomiedzy ramionami haka dwuramiennego 12, po czym dalej przemieszcza sie ruchoma czes¢
tocznego modutu prowadzacego 4 ku dotowi i dociska sie dwuczeéciowa czotowg powierzchnie
elementu obcigzajgcego ruchomego 10 zaopatrzonego w V-ksztattny rowek do umieszczania w nim
preta siatki 1 potozonego pod pretem podtrzymywanym przez hak dwuramienny 12.

WartosSc sity, z jaka testowana zgrzeina siatki 1 jest obciazana, mierzy sie za pomoca czujnika
sity 9, a pracg serwosilnika 6 z enkoderem absolutnym steruje sie za pomoca zewnetrznego, elek-
tronicznego uktadu sterujacego zadajac zadane predkosci odksztaticenia poprzez okreslanie wza-
jemnego ruchu elementu obcigzajgcego ruchomego 10 i haka dwuramiennego 12, granicznej war-
tosci sity obcigzajacej, a takze rejestruje sie zaleznosci obciazenia zgrzeiny od odksztatcenia.

Po wykonaniu pomiaru wtacza sie ruch powrotny ruchomej czesci tocznego modutu prowa-
dzgcego 4 od powierzchni siatki, co jest realizowane przez mechanizm $rubowo-toczny S tak, ze
wycofuje sie hak dwuramienny 12 spod preta siatki 1.

Urzadzenie musi by¢ wyposazone w zewnetrzny sterownik PLC z kontrolerami ruchu (nie
pokazane na rysunku), ktérych zadaniem jest zasilanie serwosilnikéw manipulatora dwuosiowego
2 i gtowicy pomiarowej 3, sterowanie ich praca, odbieranie sygnatow z czujnika sity 9 i enkoderow
serwosilnikéw, programowanie przez operatora przebiegu testu oraz obliczanie i wyswietlanie wy-
nikow realizowanego testu w formacie zaprogramowanym przez operatora.
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Zaleta przedstawionego rozwigzania jest mozliwo$¢ wykonywania badan nieniszczacych (spraw-
dzenie, czy potaczenie nie ulega zerwaniu pod dziataniem zadanej sity) lub badan niszczacych (okre-
$lenie wartosci sity niszczacej oraz zaleznosci odksztatcenia potgczenia od obciazenia). Przedmiot wy-
nalazku pozwala na realizacje testéw kontrolnych na pétwyrobach w postaci arkuszy siatki po operac;ji
zgrzewania oraz powtarzalnych ptaskich wyrobach gotowych takich jak kompletne panele siatki (np.
przesta ogrodzeniowe).

Metoda nadaje sie zwlaszcza do kontroli jakosci w seryjnych i masowych procesach produkcyj-
nych, w ktorych wystepuje duza powtarzalnos¢ wyrobdw. Opisane urzadzenie kontrolne moze by¢ ob-
stugiwane recznie (zatadunek testowanego obiektu i uruchomienie testu) lub zastosowane w zautoma-
tyzowanej linii produkcyjnej i automatycznie realizowac¢ proces testowania wytrzymatosci potaczen
zgrzewanych zgodnie z zaprogramowana operacja kontrolna.

Dzieki automatycznemu sterowaniu przebiegiem badania i pomiarom sity przyktadanej do bada-
nego potaczenia za pomoca precyzyjnego czujnika sity, na wynik pomiaru nie wptywa doswiadczenie
i umiejetnosci personelu obstugujacego proces technologiczny.

Zastrzezenia patentowe

1. Automatyczne urzadzenie do badania wytrzymato$ci potaczenh zgrzewanych siatek metalo-
wych znamienne tym, ze zawiera manipulator dwuosiowy 2, zakohczony gtowicg pomia-
rowa 3, przy czym manipulator dwuosiowy 2 przytgczony jest do serwonapedow, jakie sa
sterowane przez programowalny sterownik elektroniczny, a ruch gtowicy pomiarowej 3
odbywa sie w ptaskim, prostokatnym uktadzie wspotrzednych okreslajacym pole dziatania
manipulatora dwuosiowego 2, a rownolegle do ptaszczyzny pracy manipulatora dwuosio-
wego 2 potozona jest siatka 1, a manipulator dwuosiowy 2 z gtowica pomiarowa 3 i siatka
1 spoczywaja na konstrukcji wsporczej, przy czym gtowica pomiarowa 3 sktada sie z tocz-
nego modutu prowadzacego 4, ktdrego nieruchoma czes¢ stanowi jednoczesnie nosny
element konstrukcyjny gtowicy pomiarowej 3 i jest zamocowana na state do ruchomego
organu manipulatora dwuosiowego 2, do nieruchomej czesci tocznego modutu prowadza-
cego 4 jest zamocowany od géry mechanizm $rubowo-toczny 5 wraz z napedzajgcym go
serwosilnikiem 6 z enkoderem absolutnym i przekazujaca ten naped przektadnig synchro-
niczna 7, a do tej samej nieruchomej czesci tocznego modutu prowadzacego 4 jest zamo-
cowany od dotu wspornik 11 haka dwuramiennego 12, na ktérego dolnym koncu zamoco-
wany jest wahliwie hak dwuramienny 12 zestawiony ze sprezyna, ruchomy organ wyko-
nawczy mechanizmu $srubowo-tocznego 5 jest potgczony z ruchoma czescig tocznego mo-
dutu prowadzacego 4 za pomoca czujnika sity 9 zamocowanego na ptycie 8 czujnika sity
9 potaczonej z ruchoma czescig tocznego modutu prowadzgcego 4 w gornym jego korncu,
a pod hakiem dwuramiennym 12 umieszczona jest dwuczesciowa czotowa powierzchnia
elementu obcigzajagcego ruchomego 10 zaopatrzona w V-ksztattny rowek do umieszczania
w nim preta siatki 1, jaki to rowek potozony jest pod pretem podtrzymywanym przez hak
dwuramienny 12.

2. Urzadzenie wedtug zastrz. 1 znamienne tym, ze do ptyty ruchomej czesci tocznego modutu
prowadzacego 4 znajdujacej sie na jej dolnym korcu jest zamocowany element obciazajacy
ruchomy 10 zaopatrzony w tozyskowa rolke 13.

3. Urzadzenie weditug zastrz. 1 albo 2 znamienne tym, ze w pozycji, w ktérej ruchoma czes¢
tocznego modutu prowadzacego 4 znajduje sie w géornym skrajnym potozeniu, hak dwura-
mienny 12 jest rownolegty do powierzchni siatki 1.

4. Metoda do badania wytrzymatosci potgczen zgrzewanych siatek metalowych znamienna tym,
ze w ptaszczyznie rownolegtej do ptaszczyzny ruchu gtowicy pomiarowej 3 urzadzenia wedtug
wynalazku umieszcza sie siatke 1 tak, ze wezly — zgrzeiny pretdow potaczonych rownolegle
umieszczone sa w uprzednio zdefiniowanych punktach wspoétrzednych, a nastepnie ustawia
sie gtowice pomiarowa 3 nad kontrolowang zgrzeing, po czym przemieszcza sie ruchoma
czesc¢ tocznego modutu prowadzacego 4 ku dotowi, obracajac hak dwuramienny 12 naciska-
jaca go rolka tozyskowa 13 i wsuwa sie ramiona haka dwuramiennego 12 pod potozony nad
hakiem dwuramiennym 12 pret siatki 1 w taki sposob, ze dolny pret siatki 1 znajdujacy sie za
hakiem dwuramiennym 12 umieszcza sie pomiedzy ramionami haka dwuramiennego 12, po
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czym dalej przemieszcza sie ruchoma czes¢ tocznego modutu prowadzacego 4 ku dotowi
i dociska sie dwuczesciowg czotowg powierzchnie elementu obcigzajacego ruchomego 10
zaopatrzonego w V-ksztattny rowek do umieszczania w nim preta siatki 1 potozonego pod
pretem podtrzymywanym przez hak dwuramienny 12.

. Metoda wedtug zastrz. 4 znamienna tym, ze wartos¢ sity, z jaka testowana zgrzeina siatki 1
jest obcigzana, mierzy sie za pomoca czujnika sity 9, a pracg serwosilnika 6 z enkoderem
absolutnym steruje sie za pomoca zewnetrznego, elektronicznego uktadu sterujacego zadajac
zadane predkosci odksztatcenia poprzez okredlanie wzajemnego ruchu elementu obciazaja-
cego ruchomego 10 i haka dwuramiennego 12, granicznej wartosci sity obcigzajacej, a takze
rejestruje sie zaleznosci obcigzenia zgrzeiny od odksztatcenia.

. Metoda wedtug zastrz. 4 albo 5 znamienna tym, ze po wykonaniu pomiaru wigcza sie ruch
powrotny ruchomej czesci tocznego modutu prowadzacego 4 od powierzchni siatki, co jest
realizowane przez mechanizm $rubowo-toczny 5 tak, ze wycofuje sie hak dwuramienny 12
spod preta siatki 1.

Rysunki




PL 246463 B1

—_—




PL 246463 B1

/A

13

12

Fig. 3.

Fig. 4.
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Fig. 5.
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