ZASTOSOWANIE UCHWYTOW MODULOWYCH W OPERACJACH
SPAWALNICZYCH

Application of modular holders in welding operations

Adam BARYLSKI

Streszczenie: W pracy przedstawiono przyktady wykorzystania uchwytéow sktadanych w wybranych operacjach spawalniczych.
Analizowano zaprojektowane oprzyrzadowanie przedmiotowe w spawaniu trzech poétfabrykatéw typu korpus lub dzwignia.
W konfiguracji tego typu uchwytéw modutowych wykorzystano elementy wytwarzane seryjnie przez firme Bernd Siegmund GmbH.
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Abstract The paper presents examples of the use of folding handles in several selected welding operations. Object designed
equipment are being studied in the welding of three body or lever type blanks. The configuration of this type of modular holders uses

elements produced in series by Bernd Siegmund GmbH.
Keywords: welding, modular chuck, design

Wprowadzenie

Uchwyty obrobkowe znajdujg zastosowanie
w niemal wszystkich technologiach ksztattowania
elementow i zespotow maszyn [1-4,14,15,18], rowniez
w operacjach spawalniczych. Dotyczy to zaréwno
czynnosci sczepiania elementéw, jak i ostatecznego
wykonywania spoin. Poszczegdlne elementy konstrukc;ji
spawanej powinny by¢ wzgledem siebie witasciwie
rozmieszczone i dopasowane. Nalezy zachowac
podczas tgczenia wymagane odstepy pomiedzy nimi,
czy tez zapewni¢ tzw. przeciwodksztatcenie konstrukcji.
W tatwy sposéb uzyska¢ to dzieki ich docisnieciu
odpowiednimi uchwytami zaciskowymi. Roéwniez
podczas tgczenia spoinami sczepnymi istotne zadania
spetniajg zespoty zaciskowe. Ogodlnie, stanowisko
spawalnicze zapewnia¢ powinno mozliwie szybkie
usytuowanie poszczegolnych elementow w potozeniach
narzuconych przez ksztatt wykonywanej konstrukcji i przy
zachowaniu powtarzalnosci w zakresie wymaganych
tolerancji wymiarowych, nieprzesuwalnos¢ elementéw
podczas sczepiania i spawania, dogodny dostep do
wykonania spoin przyjeta metodg spawania, mozliwo$¢
ustawienia spawanego przedmiotu we wtaéciwej pozycji,
ewentualny obroét lub przesuw przedmiotu oraz mozliwo$¢
jego tatwego wyjecia z przyrzadu. Oprzyrzadowanie
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stanowiska spawalniczego nie zawsze musi spetniac¢
wszystkie wymienione wymagania. Zalezy to od
potozenia i ksztattu spawanego wyrobu [16]. Funkcje te
spetniajg wchodzace w skiad systemu oprzyrzadowania
elementy: oporowe, mocujgce (Srubowe) i pomocnicze,
a takze roznego rodzaju (mechaniczne, pneumatyczne,
hydrauliczne i magnetyczne) zespoty oporowe i zaciskowe
oraz $ciggi i rozpory. Wsrod stosowanych urzadzen sg
takze tzw. bazy montazowe, zbieraki topnika, podktadki
spawalnicze, osprzet elektryczny, kolumny i stojaki,
wysiegniki, portale, platformy i podesty oraz rolki oporowe.
Wykorzystywane sg réwniez mechanizmy napedowe
(przesuwne i obrotowe) oraz manipulatory i roboty.
Wspotczesnie, proponowane sg tez cate systemy
modutowego oprzyrzgdowania spawalniczego [5-13],
w skfad ktérego m.in. wchodza;: stoty (z blatem stalowym
lub aluminiowym) (rys. 1a), bloki (rys. 1b), elementy
ustalajgce (oporowe, tzw. stopery - czyli podstawy
acentryczne, uniwersalne i katowe) (rys. 1c), zespoty
zaciskowe (rys. 1d), elementy ztgczne (rys. 1e), wozki
na narzedzia i elementy uchwytéw (rys. 1f), ptyn
antystatyczny — zapobiegajgcy przyleganiu odpryskow
spawalniczych do stotu i innych elementow (rys. 19),
a takze odpowiedni pilnik do usuwania tych odpryskéw

(rys. 1h).
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Rys. 1. Wybrane elementy systemu oprzyrzadowania firmy Bernd Siegmund GmbH [5]
Fig. 1. Selected elements of the Bernd Siegmund GmbH company's instrumentation system [5]

Przyktady wykorzystania systemu modutowego [5]
w budowie uchwytéw spawalniczych podano ponizej, co
byto podstawowym celem pracy. Wszystkie elementy,
spawane metodg MAG, wykonano ze stali S275JR [17].

Konfiguracja uchwytow spawalniczych

Przykiad |
Przedmiotem spawanym jest korpus (rys. 2), w skiad

ktorego chodzi zebro (7), ptytka (2) i tuleja (3). Korpus

| spawany jest w dwéch zamocowaniach — w uchwytach
1a i 1b, rozmieszczonych obok siebie na stole. Kolejnosc

montazu uchwytu 1a przedstawia rys. 3:

* zamocowanie trzech podstaw (2) trzpieniami (5) do
stotu (7) oraz umieszczenie na blacie (7) podstawy
(6) (moze by¢ to rowniez ptytka stalowa o wymiarach
15x15x5 mm) w celu zachowania wymaganego
odstepu pomiedzy stotem a spawanym elementem,

* zamocowanie podstawy uniwersalnej (3) trzpieniem
®)

* umieszczenie spawanej ptytki (8) na podstawie
(6) oraz docisniecie do podstawy (2) i stopera
uniwersalnego (3),

» zamocowanie ptytki (8) oraz doci$niecie do niej
drugiego stopera (3) oraz zamocowanie za pomocg
trzpienia (5) do blatu,

* zamocowanie dwoch standardowych zaciskow
Srubowych (4) do podstaw (2), zachowujgc odstep 1,5
mm od ptytki (8) i dociskajgc do podstawy (2),

» zamocowanie zebra (7) zaciskami (4).

W celu skrécenia czasu zamocowania spawanych
elementédw w uchwycie sktadanym, nalezy jeden ze
stoperéw uniwersalnych 3 traktowac jako staty, a drugi
jako przesuwny. Podobna zasada dotyczy tez zaciskow
Srubowych (4).

26

L: 1.7
©'

0 0 O - —
Rys. 2. Potfabrykat |
Fig. 2. Semi-finished product |

Rys. 3. Uchwyt 1a
Fig. 3. Welding clamp 1a
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W przypadku uchwytu 1b (rys. 4) po zamocowaniu
trzpieniami (5) podstaw (2), umieszczeniu ptytek (6)
i zamocowaniu zaciskoéw (4) do blatu stotu (7), mocowany
jest zacisk (4). Nastepnie na podstawe (6) potozone
sg pospawane w uchwycie 1a elementy (7) oraz (8)
i zamocowane zaciskami (4), po czym (zachowujgc
odpowiedni odstep od elementu (7) mocowana jest
spawana tuleja (9) zaciskiem (4).

Rys. 4. Uchwyt 1b
Fig. 4. Welding clamp 1b

Przykfad Il

Przedmiot spawany jest dzwignig (rys. 5), w sktad
ktorej wchodzi wat (7), zebro (2), pétpierscien (3) i stopki
(4). W przyjetym rozwigzaniu dzwignia spawana jest
w pieciu zamocowaniach (w czterech uchwytach: 2a -
2d). Kolejnosc¢ sktadania uchwytu 2a (rys. 6) obejmuije:
usytuowanie na blacie (7) trzech podstaw (5) (lub ptytek
15x15x5 mm) dla zachowania wymaganego odstepu
pomiedzy stotem a elementem spawanym, zamocowanie
czterech zaciskdéw $rubowych (3) na stole (7), potozenie
na elementach (5) potpierscienia (8) oraz stopek
(9) (zachowujac niezbedny odstep) i zamocowanie
spawanych elementéow zaciskami $rubowymi (3).
Zamocowanie drugie i trzecie spawanego przedmiotu
odbywa sie w uchwycie 2b (rys. 7). Po ufozeniu trzech
podstaw (5) (lub specjalnych ptytek) do blatu (7) stotu
mocowane sg zaciski (3). Na podstawie (5) potozone jest
spawane zebro (7), dociskane zaciskiem (3). Nastepnie
na blat (7) utozone sg zespawane wczes$niej elementy
(8) oraz (9) i zamocowane zaciskami (3) (z zachowaniem
2 mm odstepu pomiedzy zebrem (7) a potpierscieniem
8). Po odwréceniu przedmiotu spawanego mozna
wykonac spoine z drugiej strony, mocujgc zaciskami
jak poprzednio. W zamocowaniu czwartym (uchwyt 2c)
wystepuje nastepujgca kolejnosc (rys. 8): po utozeniu
podstaw (5) na blat (7) i zamocowaniu czterech
standardowych zaciskéw $rubowych (3), utozone sg
zespawane wczesniej elementy (7-9) na podstawie
(56) oraz zamocowane trzema zaciskami (3). Potem
mocowany jest spawany wat (6) zaciskiem (3), przy
zachowaniu wymaganych odstepow.
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Rys. 5. Péffabrykat Il

Fig. 5. Semi-finished product Il -

Rys. 6. Uchwyt 2a
Fig. 6. Welding clamp 2a

Rys. 7. Uchwyt 2b
Fig. 7. Welding clamp 2b

Rys. 8. Uchwyt éc
Fig. 8. Welding clamp 2¢
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Do ostatniego zamocowania (uchwyt 2d)
skonfigurowany jest nastepujacy uktad elementéw (rys. 9):
do blatu stotu (7) zamocowany jest stoper (2) trzpieniem
(4), a na nim kolejny stoper (2) (rbwniez trzpieniem 4),
po czym mocowane s3 trzy zaciski (3). Na blacie (1) oraz
na jednym ze stoperéw utozone sg zespawane uprzednio
elementy (6-9) i zamocowane dwoma zaciskami (3).
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Rys. 9. Uchwyt 2d
Fig. 9. Welding clamp 2d

Przykiad IlI

Spawany korpus (rys.10) sktada sie z zeber (7)
i (3), plyt (2)i (4) oraz tulei (5). Jest spawany w czterech
zamocowaniach (chwyty 3a-3d). Konfiguracja uchwytu
3a (rys. 11) obejmuje: zamocowanie stoperéw (4) i (5)
trzpieniami (7) do stotu (7), utozenie czterech podstaw
(8), a nastepnie zamocowanie spawanej ptyty (72). Po
zamocowaniu podstaw (3) trzpieniami (7) do stotu (7)
i zaciskdw srubowych (6) do podstaw (3), mocowana jest
spawana ptyta (70) zaciskami (6) (zachowujgc odstep 1,5
mm od plyty (72). W uchwycie drugim (uchwyt 3b) (rys.
12) mocujemy stopery (4) i (5) trzpieniami (7) do stotu
(7). Na czterech podstawach (8) uktadamy zespawane
elementy (72)i (10), dociskajgc do stoperow (4)i (5), po
czym mocujemy dwie podstawy (3) trzpieniami (7), a do
nich zaciski (6), ktére mocujg zebro (9). W uchwycie
trzecim (uchwyt 3c) (rys.13) na zamocowane stopery (4)
i (5) trzpieniami (7) i po utozeniu podstaw (8), dociskamy
zespawane wczesniej elementy (72), (10)i (9) do stoperéw
i za pomocg zaciskéw $Srubowych (6) mocowane jest
zebro (11) (zachowujgc odpowiedni odstep). W uchwycie
3d (rys.14) po zamocowaniu stoperéw (4)i (5) trzpieniami
(7), uktadamy na czterech podstawach (8) zespawane
uprzednio elementy (72), (10), (9) i (11). Do dwoéch
podstaw (2), zamocowanych trzpieniami (7) do ptyty (7),
mocujemy dwa zaciski (6), ktére umozliwiajg zachowanie
odstepu 1,5 mm od elementow (72)i (10).

Rys. 10. Potfabrykat I1I
Fig. 10. Semi-finished product IlI

Rys. 11. Uchwyt 3a
Fig. 11. Welding clamp 3a

Rys. 12. Uchwyt 3b
Fig. 12. Welding clamp 3b
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Rys. 13. Uchwyt 3c
Fig. 13. Welding clamp 3c

.

Rys. 14. Uchwyt 3d
Fig. 14. Welding clamp 3d

Podsumowanie

W przedstawionych uchwytach spawalniczych
wykorzystano elementy firmy Bernd Siegmund GmbH
[5]: ptyte aluminiowg (blat) z otworami rozmieszczonymi
co 50 mm (1 szt.), nogi stotu (4), stopery (podstawy)
300M (2), podstawy 140L (6), stopery uniwersalne 115L
(4), stopery 75L (16), zaciski $rubowe (15), trzpienie
mocujgce (24) i podstawy (16) oraz akcesoria (wozek
na narzedzia i elementy, pokretto, szczotke, dwa
klucze, ptyn antystatyczny i pilnik). taczny koszt tego
zestawu oprzyrzagdowania modutowego (stot, elementy
ustalajgce i mocujgce oraz akcesoria), zastosowanego
w wytwarzaniu seryjnym trzech poétfabrykatow
spawanych, wyniost 10 171 PLN.

W przypadku wystgpienia produkcji jednostkowej
liczbe niezbednych elementéw systemu mozna
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znaczgco zmniejszyé, co oczywiscie wptynie na
zmniejszenie kosztow oprzyrzadowania. Trwatos¢
systemu modutowego jest bardzo wysoka i wynosi nawet
kilkanascie lat. Dobierajgc poszczegolne elementy
nalezy rozwazy¢ ich wielokrotno$¢ uzycia w realizowanej
produkgji, czy tez w maksymalnym stopniu skréci¢ czas
mocowania spawanych potwyrobéw. W przypadku
zapewnienia uniwersalnosci zaleci¢ nalezy zaciski
uniwersalne, a nie tzw. szybkozaciski (zaciski poziome).
Projektujgc uchwyt nalezy bra¢ pod uwage zastosowanie
jak najmniejszej liczby elementéw sktadowych i, co
oczywiste, dogodny dostep do wykonywanych spoin.
Pamietac réwniez nalezy, ze stoty majg réwnomiernie
rozmieszczone otwory na ptycie roboczej.
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