1 1. POLOTOVARY
Vstup pouzdra svicky do stroje je z vi-
braéniho dopravniku. Pro plynuly chod
stroje je vytvofena operaéni zdsoba pou-
zder. Vystupem dopravniho systému je
orientované zaloZené pouzdro do upinha-
¢e osmi polohového oto¢ného stolu.
Elektroda sviCky je vyrobena z civky elektrodového drétu.
Pracovni stanice pro vyrobu elektrody je sloZzena s posu-
vového, rovnacitho mechanismu a stfizného ndstroje. Stfiznik
vytvari optimdlni geometri konce elektrody, ktera ovliviiuje
pevnost svdru. Stroj pracuje i s kusovymi elektrodami.
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Svafovaci sila (pfitlaéna — silovd reakce mezi pouzdrem

a elektrodou motorové svicky) je vyvozena servopohonem.
Velikost pfitlacné sily je nastavitelnd. Intenzita svafovaciho
proudu v jednotlivych fazich svafovaciho cyklu i hodnota
pritlacné sily (tenzometr) je méfena a hodnocena.

3. SVAROVANI

Svareni pouzdra s elektrodou je prove-
deno odporovym svarovanim. Svafovac(
cyklus je Fizen pocitatem. VSechny faze
svafovaciho cyklu jsou uZivatelsky para-
metricky nastavitelné.

4. VNEJSI PRETOK MATERIALU

PFi procesu svafovani vznikne v kofeno-
vé oblasti svaru elektrody pretok mate-
ridlu, ktery muze znemoznit spravnou
montdZz findini zapalovaci svi¢ky do mo-
toru. Proto je v nasledujici stanici tento
> vnéj$i pretok materidl odfrézovan.

6. TVAR KONCE ELEKTRODY

Je-li pozadovdna tvarové uprava volné-
ho konce pfivarené elektrody je stroj
schopen tento pozadavek splnit.
Pouzdro je ustaveno ve stfizném nastroji
a stfiznikem je zhotovena pozadovana
geometrie.

CHARAKTERISTIKA STROJE

Stroj je ur€en k automatickému pfivarova
ni vnéjsich elektrod k pouzdrim motorové
svi€ky, nasledné upravy pretokl po svareni
a tvarové zastfizeni konce elektrody.

SORTIMENT
Svarovaci stroj umoziiuje privarit na pouzdro

s pouzdry které maji velikost 6HR 16 az
21 mm a vySky 20 az 42 mm. Elektrody
k pfivafeni: standartni Ni slitiny,ale i Ni

elektrody s vnitfni Cu dusi 7 az 12 mm.

100% KONTROLA

VSechny parametry vyrobniho procesu,
které jsou rozhodné pro findnf jakost
vyrobku jsou u kazdého svafence méreny,
kontrolovany a vyhodnoceny.

2. USTAVENI POUZDRA A ELEKTRODY
Fixované pouzdro v upinaci osmi poloho
vého stolu je dopraveno do prvni stanice
v které je kontrolovana poloha a vyskové
ustaveni pouzdra. Spravné ustavené pou
zdro v upinadi je dopraveno do prostoru
svarovaci hlavy.

Pouzdro i elektroda jsou ve svafovaci hlavé vzdjemné u
staveny podle poZadovanych geometrickych parametrd. Se-
stava je pfipravena pro svareni. Ustaveni elektrody na pou
zdro je uskutecnéno pohybem svafovaci hlavy v ose X a Y
za pomoci servopohonu s presnosti + 0,02 mm.

Svarovaci cyklus: 0o 0 0
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Z analyzy téchto hodnot pocita¢ rozhodne zda zhotoveny
svarenec je dobry nebo zmetekovy. Vysledky méfeni jsou
statisticky zpracovavany pro vyhodnoceni zpusobilosti pro-
cesu i stroje. Prostor svafovaci hlavy je uzpusoben i pro
svafovani v ochranné atmosfére.
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5. VNITRNI PRETOK MATERIALU

V ndsledujici stanici je odstranéna ¢éast

pretoku nad vnitfnim otvorem. Odstranéni

je provedeno stfihem. Stfizny ndstroj svojf

navadéci ¢asti je zaveden do pozadova-
5 né polohy a vnofenim ustfihne pfesahujici

Cast pretoku materidlu elektrody.

7. ODJEHLENI PO TVAROVEM STRIHU

Pri tvarovém stfihu elektrody vznikaji na
vybéhové stfizné hrané elektrody ostfiny.
Ostfiny jsou v této parcovni stanici bez-
pecné odstranény. Odstfizky z tvarového
stfihu i ostfiny jsou ze stroje odsdavany.

jednu, dvé, tfi a Gtyfi elektrody. Stroj pracuje

TECHNICKE DATA

8. CCD KONTROLA
V posledni stanici je provedeno méfeni zhotovené
geometrie svafence. Méfenl je provedeno pomocf
CCD kamer. Tato vizualiza¢ni metoda méfi polohu
pfivafené elektrody v radidlnim i tangenciéalnim

sméru vuc¢i pouzdru.

Dale méfi vysku elektrody od ¢ela pouzdra i geo
metrii, kterd je zhotovena tvarovym stfihem na vo
Iném konci elektrody. Tato méfeni jsou fidicim po
¢itatem vyhodnocena a spole¢né s daty ze svaro
vaciho procesu jsou zakladem pro rozhodnutf

zda svarfenec je dobry nebo zmetkovy.

9. SELEKCE

Po provedeném vyhodnoceni jakosti je svafenec
uvolnén z Celisti upinace a skluzem dopraven do
pfepravni bedny. Ve skluzu je provedena selekce
na dobré a vadné kusy. Vadné pouzdra jsou déle-
ny na vadné ze svafovani a z kontroly geometrie.

Motorové zapalovaci svi¢ka sestavena s pouzdra, které bylo vyrobené
na stroji SPS - Promat Vsetin, a.s

HMOTNOST STROJE 3200 kg ZPUSOBILOST STROJE Cpk > 1,63
ROZMERY STROJE 2500 x 2200 x 4100 mm | TOLERANCE MERENI CCD 0,02 mm
PROVOZNI TLAK VZDUCHU 5 a7z 6 bar SW VIZUALIZACE CCD CAM PROMAT

SPOTREBA VZDUCHU

cca 8 tis. I/hod (pfi 6 bar)

PROHLASENI O SHODE DLE 89/32/EWG

PROVOZNI NAPET{

3NPE-50Hz, 400V/TN

POCET PRACOVNICH STANIC 8

INTENZITA PROUDU

80 A

PRESERIZENI STROJE cca 2 hod

VYKON STROJE
ROZMER POUZDRA

1000 svéru / hod

6HR 16 mm az 21 mm

AUTOMATICKA SELEKCE
DALKOVE INTERNET

NESHODNE VYROBKY
POSOUZENI STAVU STROJE

VYSKA POUZDRA 20 mm aZ 42 mm POCET ELEKTROD NA POUZDRU 1, 2; 3; 4;
VYSKA ELEKTRODY 7 mm az 12 mm SVAROVACI PROCES RIZEN PC
PRITLACNI SILA 200 N aZ 400N = 0,5% JH |KALIBRACE STROJE UZIVATELSKY
MERENI PRITLACNE SILY TENZOMETR ZARUKA NA JAKOST 2 ROKY

SCHEMA STROJE
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