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1. SFRAWY FORMALNE

1.1 Cel pracyv.

Celem pracy Jjest opracowanie automatyeoznie zaciemnialjacel sig
maski¥ spawalniczed {1 uruchomienie Jjed produkcii. Automatyoczna
przyibica spawalnicza w stosunku do przyibic 1 oston  tradycyi-
nych umpizliwia pelnag ochrone oczu spawacza a ponadto priez zape-
whienie dobrei obserwacil w procesie spawania unofliwia: popraws
Jjakodri spawania, zwieksrenie wydadinosci pracy i szybsza naukse w

zawodzie spawacza.
Uruchomienie produkcii avtomatyczneld przyibicy zapewni producen-—

towi godziwy zvsk, a uivikownikow uchroni od znacznie wyiszych

wydatkdw na nabvyoie przyibic importowanych.

1.2 Fodstawa wykEonania pracy.

Fraca Jdest wykonywana ze drodkdw wiasnych Instviutu, na podsta-

wie otwartego zlecenia Nr Z-9586.

1.3 Zakres pratyV.

Zakres calel pracy obeimulie pelny cykl do przygotowania w Insty-—
tucie produkcii automatvczned preyibicy spawalniczed.

Etap 2. Wykonanie prototypodw.

Etap 4. Frace przygotowawcze aprzvrzadowania, stanowisk, ulotek

itp.
Etap 5. Wykonanie serii informacyineli, badania i atest CIOF.

S WYKONANIE PROTOTYFOW

2.1 FPodstawowe problemy, ktdre wystapilvy przvy wykonaniu piro-

Gidwne problemy ktdre wystapily przy wykonaniu prototypdw to:

~ Filtr wstgpny

~ uklad elektroniczny

Wykonanie selekivwnego filtru optycznego jako +iltru wstepnego

okazalo sig bardzo trudne, pracochionne i ze wzgleddw zaopatrze-
niowych przediuizvio czas opracowania.
¥ W dalszeld czgdci sprawosdania slowo "maska" zastapione zosta-—

Je "przvibica" zgodnie @ obowigzuliacym nazewniciwen.



Filtr wasteprny stosowany w preyvibicach importowanyoh  wg posiada-

nych informacii 1 uzyskanyoh konsulitacii blednie zostal oceniony
jako filtr refleksyino-absorboyiny. Brak wszelbkich danyvoh o pro-
ducuntdr takich filtrdw oraz wykonane problki w kraiu ukierunko-—
waly nasze prace na wykonanie filtru foliowego w oparciu o folie

filtracyine produkowaneg w USA do celdw ogdlnotechnicznych.

W owyniku szeregu badad dobrano dwie folie, ktdre lacznie spei-

niaty wymagania normy na filtry spawalnicre. Prace nad filtrem
musialy bhyvd Jednak wrnowione, poniewas na jedned @z wybtvypowanych

folii mnaniessiony kledi byl wyschnigty i folia nie nadawala sig do
wEytku. Sprowadzenie folii z dobrg warstwa kledu okazalo sieg

niemnzliwe. Dudvm nakiadem pracy dobrano nowag folig. Przy  aru-
chomieniu serii informacyined uzyskalidgmy informaclis o producen—

tach zachodnich, a nastepnie oferty dostaw. Ze wergledu na ceny 1
warunki dostaw nie moglidgmy ich preyigd. Dalsze uzvskane infoar-—

macie wyjiasnily zasade driatania tego typu Filtru 1 stosowans

technologie, kbtdre naleia do "wysokozaawansowanyoh®

B pruLutypaLh oraz seril informacyineld zostaly sastosowane  fil-
try foliows., W wyniku dalszego rozeznania znaleriono dwbch pro-
ducentdw kraiowych ktdrzy podiegli sie wykonad filtry intertferen—
cyine {(takie sg stosowane w prayvibicach ORFTREL 1 ESAR)Y 1 na pré-

bnyvch esgremplarzach uvgyskall wynik zbliZony do optymalnego.
Frzy opracowaniu prototypow i rédEnyoh badaniach okaralo sig 2

uklady slektronicene zastosowane w modelu dajs opdinienie racis-

mnienia. Dla razwiazani@ problend wykonano wiele ukiaddw.
Radania tvech ukiaddw wykaraly fe obssrwowane opdinienie Jjest ca-—

thowicie lub w znaczned mierze opdinieniem pozornym i niekonie~

cenie groﬁnym dla Doru Spawacza.
Uniknigrie tego ziawiska wymagalo zmiany koncepclii rozwigzania

oraz uwiveia specialnych ubkiaddw scalonyveh. Froblemem w  budowie

ukiadu byl zbyt dudy pobdr pradu zardwno pragz uklad dak 1 ekran
ciekiokrvetaliceny.
W ozasie wykonywania probobypow uzyskalidmy informacie o projek-

cie normy swopeiskiel na avtomatyozne przvibice spawalnicze, w
ktdrvoh zostaly znacznie zwiekszone wymiary ekranu to  Jest  do

118x38mm. W wyniku teld informacil sdecyvdowalidmy sig na wigkszy

gkran. Celowodd tei zmiany okazala sies Jednak watpliwa.
Do wykonania prototypdw wykorzystano cresd wypraselk =z previbic

POMET-2 z Wronek. Dla zapewnienia dostaw tveh wyprasek do produo-
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keii dokonano uzgodnien @ Zakladem FPOMET-2 o wzajemnych dosta-
wach to jest Instytut w ramach wzajemnosci bgdzie im sprzedanal
same moduly elektroniczne po uzgodnionych cenach co pozweli PO
MET-2 mied rownie? w swoied ofercie handlowed automatyozng przy-—
thice spawalniczg.

2
i

.2 Wykonanie 10 srt.porototvpéw,

Fo rozwigzaniu przedstawionych problemdéw wykonano 1@ szt. proto-

typow i przetestowano Jje w roZnych warunkach.

o

. FRACE PRIYGOTOWAWCZE DO URUCHOMIENIA PRODURCJI

F.l  Wykonanie form.

Dla umofliwienia produkcii automatycznei przyibicy spawalniczed
potrzebne bylo wykonanie dodatkowych form wtryskowych oproce po-
siadanych przez POMET-2. W WF zostaly wykonane nastepuigce for-

mys

- forme na cobudowe moduiu elektronicznego oznaczong N FF-848
- forme na pokrywe modulu oznaczong Ne PF-887

-~ forme na pokretlo potenciometru oznaczong Nr FF-BEY

ey

3.2 PFrace prayvoaotowawcre w ORC

W zakresie przygotowania sig do produkcii dla zminimalizowania
pracochionnogci, opracowano technologieg montazu, dobrano klelde
utatwiaigce montad i urzadzenia do ich nakladania, zakupiono
wkretak elektryczny. Dla wykonania bocznych nalepek firmowych

wykonano przyrzad do ich cigoia.
Zostaty wykonane dwa identyczne testery do pomiaru pradu ekranu

jeden dla producenta ekrandw drugi dla Instytutu. Inaleziono ko-
operanta do montafu i lutowania na fali ukiladu elektronicznego, ~

co porwolilo na obniZenie kosztdw i podwyZszenia niezawodnodci.
Wykonano stanowisko do sprawdzania dziatania przyibic oraz sta—

nowisko akwizycyine, ktdre okazato sig Jednocrednie dobre do
sprawdzania przyibic. Wykonano stanowisko do pomiaru czasu  za-
driatania ukltadu auvtomatyoznego zaciemniania. Opracowano pros—

pekt reklamowy i instrukcis obsiugi.



4 WYKONANIE SERI INFORMACYJNEJ

4.1 Wykonanie serii informacyined.

Zostala wyprodukowana seria informacyina, przy czym tempo produ-

keii przebiegato zgodnie ze sprzedaZg przyibic.

.2 Dogwiadcrenia produkcyine i eksploatacyine uzyskane od

uzvtkownilkow orar worowadzone i wprowadzane zmiany.

Frodukcia przyibic nie stwarza specialnych trudnodgci. Ilosec rek-
lamacii dest szeozatkowa i dotyczyla na poczatku wywania sig
drub zaciskow potofenia przyibicy wykonanych z tworzywa. Imiana
tworzywa nie usunela calkowicie nieprawidlowosci, dopiero wpro-—
wadzenie metalowych srub calkowicie wyeliminowalo te uszkodze-—
nia. Rradko zgiaszane inne uszhodzenia mechaniczne to adkleianie
sig rzepu do mocowania dodatkowego fartucha (mata ilosd reklama-
cii wynika z rzadkiego jego stosowania). Wprowadza sie nitowanie
zepu do przyibicy. Prz produkecii  dest stosowana  trzykrotna
kontrola avtomatycznego zaciemniania, oraz dodatkowa kontrola
gkrantw przed zmontowaniem poniewai dufa liczba ekranow Jest wa-—
dliwa.Wadliwe ekrany sg trudne do wyeliminowania Jedna kontrola.
Typowe wady ekrandw to niepewne wyprowadzenia, nadmierny prad,
przarywane dzialtanie, niedostateczne raciemnienie. DuZy udzial w
pracochionnosci ma przygotowanie przewodow potaczeniowych (ucig-
cie, usunigrie @ kovcdw izolacii, pocynowanie kovcdw) pomimo e

ich ilodéd jest zredukowana konstrukcyinie do minimum{7szt.)
Na podstawie zglaszanych uwag wprowad:zono nastgpuliace usprawnie-—

nia: Zwieksrono obszar katowego driatania czuldnikow {(fotodiody)
wykrywaiacych Iuk spawalniczy. Wyeliminowano przerywane dziala-
nie automatycznego zaciemnienia, ktdre wystgpiio prazy wyigtkowo
niekorzystnych warunkach to jest spawanie bardzo duzymi pradami —
sdugvech elementdw. Wprowadza sig obrzeie uszczelniajiace szybke
ochronng przed zabrudzeniem Jjej od drodka. Zglaszane sg zastrze-—
fenia ze wersia przyibicy z heimem Jjest #le wywaZana, oraz e

przyibice obu odmian utrudniaia oddychanie.



Wymienione uwagi sa celowo wyolbrzymione poniewaz =sdecydowana
wieksrosd uivtkownikow ma opinig bardzo pozvtywna.Dla special-
nych zastosowadn przyibicy to jest (specialne technologie spawa-
nia oraz ogniowe oczyszczanie kesisk stali w hutach) gdzie wy-—
stepuie silne naraienie termiczne wprowadzamy zmiany, ktdre po-

winny w wykonaniu specialnym sprostacd tym narazeniomn.
Dla poprawy ochrony ociu wprowadza sig nowy wstepny filtr tvpu

interferencyinego. Flanowane Jjest wprowadzenie mocowania na gio-

wie typu "Optrel”, ktdre oceniane Jjest Jako leps:e.

Dla zmnieiszenia masy przyibicy poczyniono rozeznanie co do ce-
lownsci i mozliwodci wykonania wiryskow spienionym tworzywem.We-
diug wstegpnych ocen zmnieiszenie masy wynrasek szacowano na oko-
1o 3@%, przy dokladnieiszed ocenie szacunek byl mnied optymisty-
czny i w najlepszym przypadku zmniejszenlie masy sZacowano na
16%. Przy tei technologii wtryshku dochodzi  dodatkowa kosztowna
operacia malowania wyprasek. I powyZszych wrgleddw =zaprzestano

prac w tym kierunku.

4, % Badania i zatwierdzenie wzoru w CIOF

Cresé przyibicy produkowana przez POMET-2 posiada atesty CIOF
pozostata czedd zostala zgloszona do CIOF. Badania CIOF sa pozy-
tywne. Wobeo powyiszego uzyskanie atestu powinno byt sprawsg for-

malng.

e WNIOSK]T

- Przyibica FOS—automatic stosunkowo latwo jest sprzedawana na
co niewatpliwie ma wpiyw dufe zapotrzebowanie rynku  oraz niska

cena przy wysokied jakosci wyrobu.

- Produkcia przyibicy bezpodrednio w Oérodku ORC dest korzystna

rardwno dla Oérodia jak i wyrobu.
Bersporne korzysci dla Ofrodka to wyeliminowanie przyimowania

ramdwien niskorzystnych dla zapewnienia pracy, oraz zdobywane
dogwiadczenie produkcyine, ktdre dodatnio wpiywa na inne prowa-

ZONE PIrace.



Eorzyéci dia samego wyrobu to bardzo szybkie wprowadzenie uspra-

wnien,oraz zminimalizowanie hkosztdw produkcii.

~ Dla zapewnienia dalszei konkurencyinos$ci wyrobu naleiy =zapla-
nowad prace nad nowym opracowaniem, ktdre powinno przewyiszacd

nowe opracowania firmy OPTREL.
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