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Inventia se refera la un sistem automatizat de
deplasare si pozitionare a pieselor in vid, care face
parte dintr-o instalatie de sudare cu fascicul de electroni
folosita in industria constructiilor de masini. Sistemul,
conform inventiei, este format dintr-un pupitru de lucru
incorporénd un panou operator prin intermediul caruia
se realizeazd comanda sistemului, un automat progra-
mabil (PP) ce comand&d deplasarea si pozitionarea
pieselor de sudat (PS) fixate in dispozitive de fixare si
pozitionare (DF, DP)ininteriorul uneiincinte vidate (IV),
precum si curentul de sudare al fasciculului de elec-
troni, automatul programabil comandand, de aseme-
nea, prin intermediulunor motoreductoare (ME1, ME2),
miscarea pieselor de sudat (PS), in concordanta cu
viteza de sudare (VS) a unui tun electronic (T) ce emite
un fascicul de electroni.
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Sistem automatizat de deplasare si pozitionare a pieselor in vid

Domeniul tehnic in care poate fi folosita inventia este industria constructiilor de masini.

Instalatile de sudare cu fascicul de electroni, existente pe piatd, au in componenta un
sistem de deplasare si pozitionare a pieselor de sudat, in vid, cu comenzi manuale. Aceste
instalatii, din punct de vedere constructiv, sunt prevézute cu o incinta care se videaza in
timpul operatiilor de sudare, un tun electronic, dispozitive de pozitionare si fixare a pieselor
de sudat, un pupitru de comanda.

Din punct de vedere al migcarilor tehnologice, acestea sunt de deplasare liniard sau de
rotatie, a pieselor de sudat.

Fasciculul de electroni este fix.

Instalatiile de sudare cu fascicul de electroni existente in piata de specialitate, din punct de
vedere tehnic, pentru realizarea migcarilor de pozitionare si fixare, respectiv de lucru, ale
pieselor de sudat, sunt prevazute cu platouri de lucru mobile. Deplasarile platourilor si ale
pieselor de sudat sunt realizate prin transmiterea migcérilor de rotatie a arborilor
conducatori, la piesele de sudat.

Comanda acestor miscari este manuald, in acest fel se pot controla miscarile de
pozitionare gi de lucru.

Programarea parametrilor de lucru se refera la comanda tunului electronic, respectiv la
comanda manuald a manipulatorului, constituit din motoare de actionare si dispozitive
auxiliare.

Comanda pentru realizarea vidului este manuala.

Comanda procesului de sudare cu fascicul de electroni este, de asemenea, manuala.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia se refera la necesitatea obiectivd a
automatizarii procesului de sudare cu fascicul de electroni, proces care astfel va avea ca
efect o corecta stapanire a parametrilor tehnologici, un grad de repetabilitate controlabil,
precum si o calitate necesara a imbinarilor sudate rezultate, conform prescriptiilor tehnice

din documentatia produsului.
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(e) Sistemul automatizat de deplasare si pozitionare a pieselor in vid se compune din un
manipulator cu doua grade de libertate, respectiv doua grupuri motoreductor de actionare,
doua cuplaje mecanice, doi arbori de migcare prevazuti cu dispozitive de fixare a pieselor
de sudat si un programator de proces.

Aceste subansamble fac parte dintr-o instalatie de sudare cu fascicul de electroni care are
in componenta o incintd care se videaza in timpul procesului de sudare, tunul electronic,
generatorul de fascicule, pupitrul de lucru, respectiv manipulatorul prezentat anterior.

(g) Solutia, conform inventiei, are urméatoarele avantaje:

- elimina subiectivismul operatorului in comanda procesului de sudare;

- se poate implementa pe orice instalatie de sudare cu fascicul de electroni, cu
comenzi manuale, existenta pe piata;

- permite realizarea procesului de sudare la parametrii programati, cu un grad de
repetabilitate, prin automatizarea procesului.

(h) Se da, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu figurile 1, 2, 3,4 si

(iy 5, care reprezinta:
fig. 1 - Structura subansamblului care constituie partea de automatizare a procesului;
fig. 2 — Schema miscarilor piesei de sudat in cadrul instalatiei de sudare cu fascicul de
electroni;
fig.3 — Schema de lucru a instalatiei de sudare cu fascicul de electroni - sudare circulara;
fig. 4 - Schema de lucru a instalatiei de sudare cu fascicul de electroni - sudare liniara;
fig. 5 - Diagrama de functionare a sistemului.

Sistemul, conform inventiei (fig.1), este compus din un panou operator - pupitru de lucru,
un automat programabil, manipulator proces (drivere) si motoare electrice pas cu pas.
Pupitrul de lucru se compune din un panou operator prin intermediul caruia se realizeaza
comanda procesului de catre un operator.

Panoul operator are urmatoarele functi:

vizualizeazd pozitia meselor pe care sunt pozitionate piesele de sudat in

coordonate x,y;

- are la dispozitie 4 meniuri de comanda — manual, referintd, semiautomat si
automat;

- introduce comenzi la sursa cu fascicul de electroni;

- Vizualizeaza starea intrarilor si a iesirilor;

- se poate realiza o interpolare liniara si circulara cu controlul celor doua axe de

migcare.
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Automatul programabil comanda deplasarea si pozitionarea pieselor de sudat, precum si
curentul de sudare al fasciculului de electroni, avand urmatoarele functii:

- pornirea si oprirea migcarii de rotatie a arborilor motoarelor de actionare;

- programarea vitezei de sudare pentru operatiile de sudare liniara sau circulara;

- programarea vitezei de deplasare pentru operatia de pozitionare a pieselor de
sudat, in raport cu fasciculul de electroni;

- comanda lungimii imbinarii sudate prin programarea numarului de impulsuri ce
trebuie efectuate, fara includerea implusurilor corespunzatoare pantelor de crestere
si descrestere a curentului de sudare;

- masurarea si afigsarea vitezei de rotatie a pieselor de sudat;

- numararea si afisarea derularii irnpulsurilor programate;

- masurarea si afisarea vitezei linare de sudare.

Miscarile de deplasare si pozitionare a pieselor de sudat sunt realizate de motoare
electrice pas cu pas comandate de automatul programabil, care transmit miscarea de
rotatie la arborii instalatiei..

Conform inventiei, fig. 2 care reprezintd schema migcarilor piesei de sudat in cadrul
instalatiei de sudare cu fascicul de electroni, aceasta este compusa din programator
proces PP-automat programabil, motoreductoarele ME1 si ME2, care asigura migcarea de
rotatie, IV incinta vidatd care contine dispozitivele de pozitionare si fixare a pieselor.

in figura 3, piesa de sudat PS executd o miscare de rotatie in jurul axei de simetrie, care
este orizontala.

Miscarea de rotatie MR a arborelui instalatiei, printr-un angrenaj cu roti dintate conice, se
transmite la piesa de sudat PS, care este fixata intr-un dispozitiv de fixare DF, respectiv de
pozitionare DP. La comanda data de programatorul de proces, ,comada If’, procesul de
sudare este activat. Fasciculul de electroni emis de T, tunul electronic, topeste zona de
contact, avand loc procesul de sudare, care are loc in incinta de lucru, care este vidata.
Viteza de lucru este notatd cu VS si reprezintd viteza de rotatie a arborelui instalatiei,
corijatd cu raportul de transmisie al angrenajului conic, aferent dispozitivului de
pozitionare DP.

In figura 4, piesa de sudat PS, executd o miscare de deplasare liniara, care reprezinta
migcarea tehnologica de lucru, avand viteza VS — viteza de sudare.

Deplasarea piesei de sudat se efectueaza pe lungimea de sudare LS.

Miscarea de deplasare este realizata de o sanie, o transmisie surub-piulita de migcare.
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Miscarea de rotatie a surubului este miscarea de rotatie MR a arborelui instalatiei,
transmisa de la un motor M al instalatiei.

Piesa de sudat PS este fixata, respectiv pozitionata in DF si DP (dispozitivele de fixare si
de pozitionare).

Programatorul de proces comanda prin intermediul manipulatorului ,Comanda proces M’
rnigcarea de rotatie a arborelui instalatiei, astfel ca piesa sa execute o cursa de lucru egala
cu lungimea de sudare LS.

in fig. 5 sunt reprezentate diagramele de functionare. In primul rand se alimenteaza
masina, dupa care se fixeaza piesa in suport, se pozitioneaza piesa in punctul 0 de lucru,
se videaza incinta de lucru si se apasa tasta START de pe panoul operator. Daca s-a
apasat tasta START, atunci se da comanda de la automatul programabil la motoare si la
fasciculul de electroni care executd lantul de operatiuni date de catre automatul
programabil. Dacd nu s-a apasat tasta START, se observa daca s-a dat comanda
automata de la automatul programébil. Daca DA, se continua operatiile, daca NU, atunci
se reia ciclul de la apasarea tastei START, de pe panoul operator.

Avantajul care rezulta din aplicarea acestei inventii este acela ca piesa in structura sudata,
conform parametrilor tehnologici de lucru, corespunde din punct de vedere al incercarilor
la care poate fi supusa.

Acest lucru este avantajos din punct de vedere al pastrarii parametrilor programati, pentru

un numar de piese ce se sudeaza, precum $i din punct de vedere al productivitatii.
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Sistem automatizat de deplasare si pozitionare a pieselor in vid

REVENDICARI

. Sistem automatizat de deplasare si pozitionare a pieselor in vid caracterizat
prin aceea ca prin intermediul unui manipulator M se realizeazd migcarea de
rotatie /deplasare a pieselor de sudat PS cu o anumita viteza de sudare VS pe
o lungime de sudare LS, cu comanda manipulatorului realizata de un automat
programabil.

. Sistem automatizat de deplasare si pozitionare a pieselor in vid, conform
revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca realizeaza pornirea si oprirea miscarii
de rotatie MR a motoarelor de actionare ME, programarea vitezei de sudare
VS pentru operatii de sudare liniara sau circulara, programarea vitezei de
deplasare pentru operatia de pozitionare a pieselor de sudat, in raport cu
fasciculul de electroni.

. Sistem automatizat de deplasare si pozitionare a pieselor in vid, conform
revendicarii 1 $i 2, caracterizat prin aceea ca realizeaza comanda lungimii
Tmbinarilor sudate LS, prin programarea numarului de impulsuri ce trebuie sa
se efectueze, fara includerea impulsurilor corespunzatoare pantelor de
crestere si descrestere a curentului de sudare If (curent fascicul).

. Sistem automatizat de deplasare si pozitionare a pieselor in vid, conform
revendicarii 1,2 si 3, caracterizat prin aceea ca realizeazd masurarea si
afisarea vitezei de rotatie a pieselor de sudat PS, numararea si afisarea
derularii impulsurilor programate, masurarea si afisarea vitezei liniare de
sudare VS.
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