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Vyndlez sa tyka nastavovacieho pripravku
pre opakované nastavovanie definovanej
priestorovej orientdcie a lokalizdcie zvéara-
cieho horédka v stradnicovom systéme tech-
nologického nosifa, pri mechanizovanom a
najmé robotizovanom zvarani.

Pri zvdrani odtavujicou sa elektrgdou v
ochrane plynov, je tvar trajektorie — Ciary
zvarového spoja dany vodiacou trajektériou
mechanického vedenia, alebo u automatov a
robotov programovou drdhou, ktord sa do-
sahuje superpoziciou programovo riadenych
pohybov kinematickych €lenov mechanic-
kej sistavy technologického nosica. Téato
trajektoria zvaru méZe byt najméd u robotov
s viacerymi osami pohybovej volnosti znag-
ne priestorovo a tvarove zloZitd. Ak je tech-
nologickym nosiom hordka priemyslovy ro-
bot, je velmi obtiaZne pri vymendch, Ciste-
ni a opravdch hordkov opakované presné
nastavenie dofinovanej priestorovej orienta-
cie a lokalizdcie zvaracieho hordka v surad-
nicovom systéme tohoto technologického
nosita. Trajektéria zvaru a tym aj trajekto-
ria pohybu bodu dopadu zvéracieho drotu
z koncovky horédka do zvaru — takzvaného
,hulového bodu hordka“, je v takomto pri-
pade definovand kinematickym programom
trajektorii, vztahovanych k stradnicovému
systému technologického nosi¢a — robota
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a nie je v priestore ani viditelnd ani kontro-
lovatelnd, takZe sa nedd nastavit a stotoZ-
nit nulovy bod hordka s bodmi na trajekto-
rii zvaru alebo s potiato&nym vychodzim bo-

‘dom programovanej trajektorie, €¢iZe s nulo-

vym bodom =zadiatku programu. Vztahovat
nulovy bod horédka nastavovanim oproti zvéa-
ranému predmetu nie je moZné s dostatot-
nou. mierou spolahlivosti, a to ako pre to-
lerantné nepresnosti zvarku, tak aj pre
moZné nebezpedie jeho nespravneho ustave-
nia a upnutia na pracovnom mieste, napri-
klad v polohovadile. Zvdrany predmet by mo-
hol €asto pri takomto nastavovani dokonca
prekazat a zhorSovat aZ neumoZiiovat obslu-
he pristup.

Doteraz zname spodsoby rieSenia tohoto
problému pri vymene a opakovanom nasta-
vovani hordkov vyZadovali pri neopakova-
nej dosiahnutej polohe hordka alebo nové
naprogramovanie trajektorie pohybu nosi-
¢a horaka, alebo postupné, skusmé korigo-
vanie nastavenia hordka oproti jeho nosiu
za stifasnej korekcie ustavenia polohy zva-
raného predmetu v jeho upnuti aZ do stavy,
kedy sa body na trajektorii zvaru a nulové-
ho bodu horédka stotoZnia. Takéto spdsoby
pracnej a narofnej manipuldcie st zdlhavé
a neprijatelné v podmienkach vyrobnej pre-
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vadzky, napriklad v zvaracej automatizova-
nej linke.

Vy38ie uvedené nevyhody a nedostatky si
do znatnej miery odstranené rieSenim podla
vynalezu, podstata ktorého spoc€iva v tom,
Ze pripravok na opakované nastavovanie
definovanej priestorovej orientédcie a lokali-
zdcie zvaracieho horédka v stradnicovom sy-
stéme technologického nosifa pozostdva z
vodiacej tyCe, na ktorej je presuvne a si-
Casne otofne uloZené teleso prestavitelnej
objimky, ktord je opatrend na svojom von-
kajSom obvode nastavovacim hrotom a je
upeviiovand v nastavenej polohe poistnou
skrutkou, priCom vodiaca ty¢ je poéas na-
stavovania zvéaracieho hordka ako vloZeny
diel upevnend v geometricky definovanej po-
lohe v telese koncového kinematického d&le-
na technologického nosia pomocou skrut-
ky, pri tom je vodiaca ty¢ na svojom upina-
com konci opatrend drdZkou na zaistenie
polohy skrutky.

Vyhodou rieSenia opakovaného nastavo-
vania zvaracieho horédka na robote podla
vynélezu je predovSetkym moZnost I'ubovol-

nych zasahov, spojenych s vymenou  dielov

horéka, celeho horaka, alebo s upravami
na privodnom bowdene zvéaracieho drotu,
pritom sa vZdy vyZaduje uvolnenie hordka
z jeho upnutia, pritom bez nebezpefia na-
ruSenia naprogramovanej trajektorie celé-
ho stboru zvarov na zvarku.

Vyhodou je prinos Casovej Uspory vo fa-
zach, uvedenych zdsahov v pracovnom cy-
kie zvéracieho robota, o sa najvyraznejSie
prejavi odstranenim dlhych &asovych pre-
stojov zvdracej linky, v ktorej je robot za-
radeny a je teda aj urCujlicim prvkom sme-
novej kadencne] kapacity linky. -

Vyhody rieSenia podla vynélezu sa pr_e]a-;
via samozrejme tieZ v Gspordch &asu pri pra-

videlnej tdrZbe a nastavovani robota v kaZ-
dodennej prevadzke.

Dalsiu vyhodu prina3a rieSenie podla vy-
ndlezu aj v tom, Ze nezdleZi na tom, aky
typ a druh zvaracieho horédka je na zapéstie
robota aplikovany, nastavovaci pripravok: je
v tomto smere celkom univerzilne pouZitel-

ny.

zorneny boény pohlad na nastavovaci pri-
pravok podla vyndlezu pre aplikovanie sp6-
sobu nastavovania zvdracieho hordka podla
tohto vyndlezu. Na obr. 2 je pohlad na na-
stavovaci pripravok v smere pozdl¥nej osi
jeho vodiacej ty€e a na obr. 3 je znazorne-
ny nacrtok prikiadu praktickej aplikdcie
zvdracieho hordka na zvdracom priemys-
lovom raobote.

Na obr. 1 je vidiet nastavovaci pripravok
podla vynélezu, ktory pozostdva z vodiacej ty-
¢e 2, na nej presuvne a otofne prestavitelne
umiestnenej prestavitelnej objimke 4, opa-
trenej nastavovacim hrotom 6 a poistnej
skrutky 5 pre =zaistenie nastavenej polo-
hy prestavitelnej objimky 4 na vodiacej ty-
¢i 2. Zvéaraci hordk 7, s kontaktnou 3pickou

Na pripojenych néaértkoch je na obr. 1 znéa-
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hordka 9 je nastaveny v sprdvnej polahe
svojim otvorom pre zviraci drot 8 oproti
nastavovaciemu hrotu 6 v smere jeho po-
zdlZnej osi. Nastavovaci hrot 6 je upevneny
v prestavitelnej objimke 4, ktord méa svoju
polohu zaistenti podla potreby poistnou
skrutkou 5 na vodiacej ty¢i 2, opatrenej na
svojom upinacom konci dréazkou, do ktorej
zapadne skrutka 3 pri upnuti vodiacej tyce
2 do koncového kinematického &lena tech-
nologického nosi¢a 1. Vodiaca ty& 2 je tym-
to spdsobom definovane a geometricky jed-
noznacéne opakovane upinand, takZe po pr-
votnom nastaveni prestavitelnej objimky 4
s nastavovacim hrotom 6 oproti otvoru v
kontaktnej Spicke hordka 9 a upevneni po-
istnou skrutkou 5 moZno opakovane nasta-
vovat hordk proti nastavovaciemu hrotu 6
vZdy, ak upneme vodiacu ty¢ 2 tohoto pri-
pravky na dorazy do upinacieho 16Zka v kon-
covom kinematickom ¢&lene technologlckeho
nosica 1.

Na obr. 3 vidiet spésob upnutia vodiacej
tyfe 2 pripravku podla vynédlezu na priru-
be zdpdstia priemyslového robota 10.

Nastavovanie definovanej priestorovej‘o-
rientdcie a lokalizdcie zvaracieho hordka 7
v siradnicovom systéme technologického no-
sia 1, je vysvetleny na priklade, pri ktorom
sa nastavuje poloha bodu dopadu zvéracie-
ho drbétu z koncovky hordka do zvaru opro-
ti vztaZnému bodu koncového kinematické-
ho ¢&lena technologického nosita 1 horgka
7, napriklad oproti upinacej prirube tech-
nologického zapédstia priemyslového robo-
ta, ktorého trajektéria je uz programom de-
finovand a overend v jeho vlastnom suradni-
covom systéme. VztaZny bod pre opakované
nastavovanie horédka sa vytvori pomocou na-
stavovacieho pripravku, opatreného fixova-
telnym- prestavitelnym hrotom 6, ktory pri
nastavovani hordka 7 koreSponduje so vstup-
nym otvorom kontaktnej 3pidky zvaracieho
horédka- 7, alebo s koncom na presna dizku
zastrihnutého zvéracieho drotu, vy&nievaji-
ceho z hordka 7. Nastavovaci pripravok sa
mechanicky definovane a geometricky jed-
noznatne podas nastavovania nulového bo-
du hordka upina na referentné uloZenie v
koncovom kinematickom &lene technolo-
gického nosica 1 hordka 7. Spésob podla
vyndlezu sa vykondva tak, Ze po prvom ove-
reni sprdvneho chodu a trajektérie kinema-
tického programu zvéaracieho zariadenia sa
bez akychkolvek zmien na hordku 7 a jeho
upnuti prvotne nastavi pripravok podla
vynéalezu tak, Ze sa vodiaca ty¢ 2 pripravku
upne na dorazy v upinacom 18Zku koncové-
ho kinematického ¢lena technologického no-
sita 1, napriklad do priruby zapdstia robo-
ta, a nastavovaci hrot 6 s objimkou 4 sa na-
stavi presne do otvoru v kontaktinej Spicke
hordka 7 a v tejto polohe sa poistnou skrut-
kou 5 fixuje. Takto nastaveny pripravok sa
vyberie z upinacieho 16Zka a odloZi sa. Pri
vymene, poruche nastavenia po narazeni ho-
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rdka 7 a pod. sa uZ takto predom nastaveny
nastavovaci pripravok znovu zaloZi do upi-
nacieho 167Zka koncového kinematického cle-
na technologického nosi¢a 1, kde sa upne
na dorazy. Zvaraci hordk 7 v jeho upinacich
prvkoch uvolnime a nastavi sa presne ot-
vorom v kontaktnej $pi¢ke na nastavovaci
hrot 6 nastavovacieho pripravku v smere
pozdl#nej osi nastavovacieho hrotu 6. Tak
sa dosiahne stotoZnenie pdvodného nasta-

venia zvaracieho hordka 7 a jeho poZado-
vanej opakovane nastavenej polohy. Pritom
je vyhodné, ak velkost vzdialenosti konca
nastavovacieho hrotu 6 od stredu vodiacej
tyée 2 pripravku, ktord je oznafena kotou
,,H na obr. 2 sa rovna velkosti vyletu zva-
racieho drbétu z hordka 7 podas zvéarania,
teda ked je takzvany nulovy bod horédka
priamo na osi vodiacej tye pripravku po-
dla vynélezu.

PREDMET VYNALEZU

Pripravok na opakované nastavovanie de-
finovanej priestorovej orienticie a lokali-
zécie zvaracieho hordka v stiradnicovom sy-
stéme technologického nosia, vyznacujiaci
sa tym, Ze pozostdva z vodiacej tyfe (2], na
ktorej je presuvne a sucasne otofne uloZe-
né teleso prestavitelnej objimky (4), ktora
je opatrend na svojom vonkajSom obvode
nastavovacim hrotom (6) a je upeviiovana

v nastavenej polohe poistnou skrutkou (5},
pritom vodiaca ty¢ (2} je poCas nastavova-
nia zvaracieho hordka (7) ako vloZeny diel
upevnend v geometricky definovanej polo-
he v telese koncového kinematického &lena
technologického nosi¢a (1), pomocou skrut-
ky (3), pritom je vodiaca ty€ (2] na svojom
upinacom konci opatrena dréaZkou pre zaiste-
nie polohy skrutkou (3).
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