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Streszczenie

W artykule opisano budowe oraz funkcjonowanie gléwnych elementéw
zautomatyzowanego urzadzenia do taczenia zwijek obrgczy kot w kontekscie:
technicznym, technologicznym oraz innowacyjnosci zaréwno urzadzenia, jak
i metody faczenia obreczy két metoda spawalnicza. Prezentowana praca jest
efektem wspétpracy pomiedzy przemyslem a szeroko rozumiang ,,naukg”, ktérej
wynikiem jest opracowanie prototypu urzadzenia, przeprowadzenie jego badan
weryfikacyjnych oraz przygotowania go do wdrozenia na zautomatyzowanej
linii do produkcji zwijek obreczy két. W pracy skupiono si¢ na prezentacji
og6lnej budowy przedmiotowego urzadzenia do laczenia zwijek obreczy kot
pomijajac proces spawania, gdyz stanowi on odmienny problem. Wyzej wspo-
mniana wspétpraca skutkowata zgtoszeniem patentowym .

" Wzér patentowy W 118509: Urzadzenie do Iaczenia zwijek obreczy két.



170 PROBLEMY EKSPLOATACII 3-2011

Wprowadzenie

Praca jest efektem wspdlnego projektu wynalazczego pomiedzy Katedra

Budowy, Eksploatacji Pojazdéw i Maszyn, Wydziatu Nauk Technicznych Uni-
wersytetem Warminsko-Mazurskim w Olsztynie a przedsiebiorstwem POLKAR
WARMIA Sp. z 0.0, ktéry zakonczy? si¢ wdrozeniem nowej automatyzowanej
metody tgczenia zwijek obreczy k6t metoda ,,gtebokiego przetopu”.
W wyniku tych dziatan opracowano konstrukcj¢ oraz wykonano prototyp urza-
dzenia do zautomatyzowanego procesu zatadunku, pozycjonowania, tgczenia
metoda spawania, a nastepnie wytadunku z komory spawalniczej zwijki obreczy
kot, ktéra jest potfabrykatem do produkceji obrgczy kot, tzw. felg.

Zaletami prezentowanego urzadzenia i technologii taczenia zwijek obrgczy
kot jest:

— samoczynny pobdr zwijki z zasobnika do urzadzenia,

— samoczynne pozycjonowanie zwijki w urzadzeniu pozycjonujagcym przed
rozpoczgciem procesu spawania,

— samoczynne wprowadzanie i unieruchamianie zwijki w przestrzeni roboczej
przed procesem taczeni krawedzi zwijki,

— mozliwos¢ regulacji szczeliny dystansowej pomiedzy krawedziami taczonej
zwijki,

— automatycznie sterowany proces spawania,

— samoczynny wytadunek zespawanej zwijki,

— urzadzenie posiada mozliwo$¢ petnego sterowania predkoscig pracy pozy-
cjonera,

— mozliwos¢ stosowania ptytek dobiegowych i wybiegowych podczas procesu
spawania.

Ze wzgledu na ograniczenia edytorskie jak i cel niniejszego artykutu nie
zostanie tu przedstawiony techniczny aspekt lgczenia brzegéw zwijki metoda
spawania, lecz istota budowy i funkcjonowania urzadzenia do tgczenia zwijek
obreczy kot.

1. Metody 1aczenia zwijek obreczy kot

Przedmiotem niniejszej pracy jest zautomatyzowane urzadzenie przezna-
czone do procesu taczenia zwijek obrgczy koét, a takze innych elementéw cylin-
drycznych wykonanych z paséw blachy. Prezentowane urzadzenie jest komplek-
sowym rozwigzaniem przeznaczonym do produkcji mato- i wieloseryjnej zwijek
obreczy kot.

Zwijka jest to pétprodukt obr¢czy kota wykonywana z paséw blachy. Zwij-
ka przed procesem wyoblania (ksztattowania) do profilu obreczy kota (felgi) jest
taczona najczesciej metodami spawalniczymi lub metoda zgrzewania (dotyczy
zwijek blach o niewielkiej grubosci glownie w przemysle samochodowym).
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Podstawowym problemem, jaki napotyka si¢ przy produkcji obreczy kot, jest
proces laczenia zwijki, ktdry jest czaso- i pracochtonny oraz od jego efektéw uza-
lezniony jest dalszy proces produkcji obrgczy kota w kontekscie jej jakosci.

Znana jest metoda taczenia zwijek obreczy kot poprzez reczne spawanie
przygotowanych wczes$niej i umieszczonych w odpowiednich uchwytach zwijek.
Proces spawania po wcze$niejszym ustaleniu szczeliny zwijki odbywa si¢ dwu-
krotnie, po wewnetrznej i zewnetrznej stronie zwijki obreczy kota. Caty proces
w postaci: zatadunku na uchwyt spawalniczy, ustalenia pozycji i zaryglowania
zwijki, faczenia krawedzi zwijki, wyladunku, odbywa si¢ recznie przez spawacza.

Inna technologia oparta jest na zautomatyzowanym ,,robocie” spawalniczym,
do ktérego recznie taduje sig, a potem pozycjonuje zwijki, a ich tagczenie odbywa
si¢ w sposob pdtautomatyczny.

Znany jest takze sposéb laczenia kilku zwijek w tym samym czasie. Polega to
na recznym naktadaniu i pozycjonowaniu pojedynczych zwijek na specjalnie do
tego przygotowany ,,walec”, jedna obok drugiej. Proces taczenia zwijek odbywa
sie za pomoca jednego przejscia pistoletu spawalniczego.

Inny znany sposéb taczenia zwijek obreczy kot stosowany najczesciej przy
produkcji wieloseryjnej polega na recznym lub pdétautomatycznym zadawaniu
pojedynczych zwijek do komory zgrzewajacej, gdzie krawedzie materialu zwijki
sa doprowadzane do stanu ciastowato$ci i nastgpnie dociskane w celu trwalego
potaczenia metodg zgrzewania.

Analizujac proces lacznia zwijek obreczy koél, mozna stwierdzi¢, iz gtéwne
problemy techniczne napotyka si¢ podczas procesu transportu (przemieszczania,
pozycjonowania itd.) oraz procesu spawania. Wskazane problemy staja si¢ szcze-
gblnie istotne przy produkcji obreczy két do maszyn budowlanych i rolniczych,
ktére charakteryzuja si¢ wzglednie duzymi gabarytami i co za tym idzie masg.

2. Funkcjonowanie urzadzenia do laczenia zwijek obreczy kot

Urzadzenie do zautomatyzowanego taczenia zwijek obreczy kot przedsta-
wione jest na rys. 1 w schemacie ogélnym.

Budowa i dziatanie urzadzenia wg rys. 1 jest nastepujace: w pozycji wyj-
Sciowej mechanizm pozycjonera 8 jest wysunigty z komory spawalniczej 2. Po
zwolnieniu rygla zwijki 14 grawitacyjnie z zasobnika oczekujacych zwijek 13
zwijka umieszczona jest w mechanizmie pozycjonera 8. Za pomocg rolek 9 po-
zycjonera z mechanizmem napedowym oraz czujnika 10 pozycji zwijki wpro-
wadzona zwijka jest ustawiona na rolkach pozycjonera w pozycji szczeling ku
gbrze. W takiej pozycji pozycjoner 8 wraz ze zwijka jest poprzez szyny 6 1 7
prowadnic pozycjonera 8 i sitownik 12 wprowadzona do komory spawalniczej
2. Po wprowadzeniu pozycjonera wraz ze zwijka rygle dystansowe 4 sg opusz-
czane, a silowniki dociskowe 3 dociskajg i unieruchamiajg zwijke z komorze
spawalniczej 2. Nast¢pnie uruchamiany jest mechanizm prowadzenia palnika
spawalniczego 5, ktéry realizuje proces spawania zwijki.
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Rys. 1. Schemat og6lny budowy urzadzenia do taczenia zwijek obreczy két

Wraz z postgpem procesu spawania usuwane sg rygle 4 w celu umozliwie-
nia przej$cia palnika 5 na calej dtugosci spawanej szczeliny zwijki. Po zakon-
czeniu procesu spawania mechanizm palnika 5 powraca do pozycji wyjsciowej,
a sitowniki dociskowe 3 sg luzowane i mechanizm pozycjonera 8 wraz z zespa-
wang zwijka poprzez sitownik 12 jest usuwany z komory spawalniczej. Nastep-
nie poprzez sitownik oprézniania rolek pozycjonera 11 zwijka jest wprowadza-
na do zasobnika gotowych wyrobéw 15. Od tego czasu urzadzenie jest gotowe
na przyjecie kolejnej zwijki z zasobnika oczekujacych zwijek 13. Wszelkie ru-
chy robocze mechanizméw kontrolowana sg i sterowane przez sterownik 16.

Oprogramowaniu urzadzenia wraz z czujnikami i mechanizmami umozli-
wia ponadto:

— automatyczne rozpoczecie procesu spawania (z ustalonymi uprzednio para-
metrami procesu);
— plynne sterowanie predkoscia posuwu i oscylacja palnika spawalniczego;
— zapis i1 archiwizacje wybranych parametréw procesu spawania (np.: prad
i predkos¢ spawania, liczba wykonanych zwijek itd.).
Na rys. 2 przedstawiono widok ogélny prototypu Automatu Spawalnicze-
go Zwijek (ASZ-01), z wyréznieniem podstawowych elementéw urzadzenia.

Architektura instalacji eklektycznej w rozpatrywanej maszynie zostata
opracowana wg struktury peryferyjnej. To znaczy: do jednostki centralnej,
w ktdrej umieszczone sg gldéwne urzadzenia elektryczne (sterownik PLC, falow-
nik, stabilizatory napiec, przekazniki itp.) podiagczane sg za pomocg wielozylo-
wych przewodoéw elektrycznych czujniki i elementy wykonawcze zamontowane
na urzadzeniu ASZ-01. Potaczenie pomiedzy jednostka centralng a urzadzeniem
realizowane jest za pomoca czterech przewodéw zakonczonych wtykami.
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Rys. 2.

Widok ogélny urzadzenia ASZ-01, 1 — rama no$na; 2 — wézek zwijki; 3 — mechanizm
regulacji wysokosci wézka zwijki; 4 — kolumny dystansowe wysokosci wézka zwijki;
5 — mechanizm prowadzacy palnik spawalniczy (glowica palnika); 6 — mechanizm rygla
szczeliny zwijki; 7 — stét dociskowy; 8 — belka dociskowa zwijki; 9 — podajnik zwijki
(zasobnik); 10 — modut odbiorczy zwijki (brak na rys.)

Charakterystyke techniczng urzadzenia ASZ-01 z wyréznionymi wiasciwo-
$ciami zamieszczono w tabeli 1.

Tabela 1. Charakterystyka techniczna urzadzenia ASZ-01

e Zakres regulacji .
Lp. Wyréznik lub usta%vieﬁj Uwagi
1 | Srednica zwijki 147407 Regulacja ptynna /skokowa
350+1020 [mm]
2 | Szerokos¢ zwijki 0-600 mm Regulacja ptynna
3 | Grubos¢ blachy zwijki 1+6 mm -
4 Bicie .promjeniowe zwijki na rolkach <10 mm :
pozycjonera
Dopuszczalna szeroko$¢ szczeliny poi-
> fabrykatu zwijki 10-40 mm -
6 géelkoéé szczeliny zwijki po doci$nig- 126 mm Regulacja skokowa
7 | Liczba zwijek w zasobniku 2+6 szt. w Zaleznosc.l.o.d Srednicy
zwijki
8 | Predkos$¢ posuwu palnika spawalniczego 0+10 mm/s Regulacja ptynna
9 | Wielko$¢ oscylacji palnika 0+10 mm Regulacja ptynna
W zaleznosci od szerokosci
10 | Czas trwania procesu spawania zwijki 6:25s zwijki i predkosci posuwu
palnika spawalniczego
Catkowity czas realizacji procesu (zata- w Z.E.Ilf.:z.HOéCi od S erokosci
11 . 60600 s zwijki i predkosci posuwu
dunek, spawanie, wytadunek) . .
palnika spawalniczego
12 | Wymiary gabarytowe WxSzxG [mm] 2900x3200x1825 -
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Podsumowanie i wnioski koncowe

Na podstawie przeprowadzonych badan i analiz funkcjonowania zautoma-

tyzowanego urzadzenia do taczenia zwijek obreczy k6t ASZ-01 mozna wysnué
nastepujace wnioski:

opracowany 1 wykonany prototyp urzadzenia ASZ-01 w pelni spetnit ocze-
kiwania postawione mu podczas procesu jego projektowania;
przeprowadzone badania eksperymentalne potwierdzily przydatnos$¢ urza-
dzenia w procesie zautomatyzowanego taczenia zwijek obreczy kot dla zato-
zonych wymiar6w gabarytowych i grubosci zwijki;
opracowane i zaimplementowane do pami¢ci sterownika algorytmy sterowa-
nia i diagnozowania zapewniaja identyfikacj¢ i lokalizacje uszkodzen w spo-
s6b szybki i pewny, a algorytm kalibracji zapewnia powtarzalno$¢ realizo-
wanych proceséw dla produkcji wieloseryjnej;
wiaczenie przedmiotowego urzadzenia do catkowicie zautomatyzowanej linii
do produkcyjnej zwijek obreczy két dato takze pozytywne efekty.

Obecne prace dotyczace rozwoju konstrukcji urzadzenia ASZ-01 i sa reali-

zowane w kierunku:

zwigkszenia wydajnosci (predkosci) procesu spawania, co zmusito autoréw
do opracowania belki dociskowej chtodzonej ciecza o duzej wydajnosci;
systemu kontroli jakos$ci wykonanej spoiny (detekcja uszkodzen);
podniesienia funkcjonalno$ci mechanizméw ryglowania zwijki poprzez
uproszczenie mechanicznego dziatania uktadu;

opracowania procedury ,,sczepienia” konca zwijek w celu wyeliminowania
efektu ,,$ciggania” zwijki podczas duzej predkos$ci spawania;

opracowania zautomatyzowanego mechanizmu podawania ptytek wybiego-
wych i dobiegowych dla spawania zwijek o duzej grubosci blach;
podniesienia poziomu podatnosci obstugowej i bezpieczenstwa eksploatacji
automatu spawalniczego.
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Automated device for joining bundles of wheel rims

Key words
Welding machine, wheel rims, PLC.

Summary

The article describes the construction and operation of the main elements of
an automated device for joining bundles of wheel rims. The following aspects
are touched: technical, technological and innovation, both for device itself as
well as method of joining rim wheels by welding. The presented work including
development of a prototype device, verification tests, and implementation of
automated production line of bundles wheels is the result of collaboration
between industry and the “science”. The paper focuses on the presentation of
the overall construction of the device leaving the welding process as a different
problem. The aforementioned cooperation resulted in patent application.








