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1.1  Cel prac . 

Celem pracy jest opracowanie automatycznie zaciemniającej sig 

maski* spawalniczej i uruchomienie jej produkcji. Automatyczna 

przyłbica spawalnicza w stosunku do przyłbic i osłon tradycyj-

nych umożliwia pełną ochrong oczu spawacza a ponadto przez zape-
wnienie dobrej obserwacji w procesie spawania -umożliwia: poprawg 
jakości spawania, zwigkszenie wydajności pracy i szybszą nauk g w 
zawodzie spawacza. 
Uruchomienie produkcji automatycznej przyłbicy zapewni producen-
towi godziwy zysk, a użytkowników uchroni od znacznie wyższych 
wydatków na nabycie przyłbic importowanych. 

1.2 Podstawa  wykonania pracy. 

Praca jest wykonywana ze środków własnych instytutu, na podsta-

wie otwartego zlecenia Nr Z-9586. 

1.7. Zakres pracy. 

Zakres całej pracy obejmuje pełny cykl do przygotowania w Insty-
tucie produkcji automatycznej przyłbicy spawalniczej. 

Etap 2. Wykonanie prototypów. 
Etap 4. Prace przygotowawcze oprzyrządowania, stanowisk, ulotek 

itp. 
Etap 5. Wykonanie serii informacyjnej, badania i atest CIOP. 

2. WYVONAN1E PROTOTYPÓW 

2.1 Podstawowe aroblemy, które Aystąpily_przy wykonaniu_pro-

t ac5At. 

Główne problemy które wystąpiły przy wykonaniu prototypów to: 
- filtr wstgpny 
- układ elektroniczny 
Wykonanie selektywnego filtru optycznego lako filtru wstgpnego 

okazało sig bardzo trudne, pracochłonne i ze wzgigdów zaopatrze-
niowych przedłużyło czas opracowania. 

* W dalszej cze„ści sprawozdania słowo "maska" zastąpione zosta-
je "przyłbicą" zgodnie z obowiązującym nazewnictwem. 



Filtr wstępny stosowany w przyłbicach importowanych wg posiada-

nych informacji i uzyskanych konsultacji blednie został oceniony 

jako filtr refleksyjno-absorbcyjny. Brak wszelkich danych o pro-

ducentach takich filtrów oraz wykonane próbki w kraju ukierunko-

wały nasze prace na wykonanie filtru foliowego w oparciu o folie 

-filtracyjne produkowane w USA do celów ogólnotechnicznych. 

W wyniku szeregu badań dobrano dwie folie, które łącznie speł-

niały wymagania normy na filtry spawalnicze. Prace nad filtrem 

musiały być jednak wznowione, ponieważ na jednej z wytypowanych 

folii naniesiony klej byt wyschnięty i folia nie nadawała sig do 

użytku. Sprowadzenie folii z dobrą warstwą kleju okazało się 

niemożliwe. Dużym nakładem pracy dobrano nową folie. Przy uru-

chomieniu serii informacyjnej uzyskaliśmy informację o producen-

tach zachodnich, a następnie oferty dostaw. Ze względu na ceny i 

warunki dostaw nie mogliśmy ich przyjąć. Dalsze uzyskane infor-

macje wyjaśniły zasadę działania tego typu filtru i stosowane 

technologie, które należą do "wysokozaawansowanych". 
W prototypach oraz serii informacyjnej zostały zastosowane fil-

try foliowe. W wyniku dalszego rozeznania znaleziono dwóch pro-

ducentów krajowych którzy podjęli sig wykonać filtry interferen-

cyjne (takie są stosowane w przyłbicach OPTREL i ESAB) i na pró-

bnych egzemplarzach uzyskali wynik zbliżony do optymalnego. 
Przy opracowaniu prototypów i różnych badaniach okazało sig 2e 

układy elektroniczne zastosowane w modelu dają opóźnienie zacie-

mnienia. Dla rozwiązania problemu wykonano wiele układów. 
Badania tych układów wykazały że obserwowane opóźnienie jest ca-

łkowicie lub w znacznej mierze opóźnieniem pozornym i niekonie-

cznie groźnym dla oczu spawacza. 
Uniknięcie tego zjawiska wymagało zmiany koncepcji rozwiązania 

oraz użycia specjalnych układów scalonych. Problemem w budowie 

układu był zbyt duży pobór prądu zarówno przez układ jak i ekran 
ciekłokrystaliczny. 

W czasie wykonywania prototypów uzyskaliśmy informację o projek-

cie normy europejskiej na automatyczne przyłbice spawalnicze, w 
których zostały znacznie zwiększone wymiary ekranu to jest do 

110x5Omm. W wyniku tej informacji zdecydowaliśmy się na większy 

ekran. Celowość tej zmiany okazała sig jednak wątpliwa. 
Do wykonania prototypów wykorzystano cześć wyprasek z przyłbic 

POMET-2 z Wronek. Dla zapewnienia dostaw tych wyprasek do produ-
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kcii dokonano uzgodnień z Zakładem POMET-2 o wzajemnych dosta-

wach to jest Instytut w ramach wzajemności będzie im sprzedawał 

same moduły elektroniczne po uzgodnionych cenach co pozwoli PO-

MET-2 mieć również w swojej ofercie handlowej automatyczną przy-

łbicę spawalniczą. 

22 wyk • onanie 10 szt.2rototypów. 

Po rozwiązaniu przedstawionych problemów wykonano 10 szt. proto-

typów i przetestowano je w różnych warunkach. 

3.  PRACE PRZYGOTOWAWCZE DO  URUCHOMIENlA PRODUKCJI 

3.1 Wykonanie  form. 

Dla umożliwienia produkcji automatycznej przyłbicy spawalniczej 

potrzebne było wykonanie dodatkowych form wtryskowych oprócz po-

siadanych przez POMET-2. W WP zostały wykonane następujące for-

my: 
- formę na obudowę modułu elektronicznego oznaczoną Nr PF-808 

- formę na pokrywę modułu oznaczoną Nr PF-807 

- formę na pokrętło potencjometru oznaczoną Nr PP-809 

3.2 Prace prKyciptowawcze w ORC 

W zakresie przygotowania sig do produkcji dla zminimalizowania 

pracochłonności, opracowano technologię montażu, dobrano kleje 

ułatwiające montaż i urządzenia do ich nakładania, zakupiono 

wkrętak elektryczny. Dla wykonania bocznych nalepek firmowych 

wykonano przyrząd do ich cięcia. 

Zostały wykonane dwa identyczne testery do pomiaru prądu ekranu 

jeden dla producenta ekranów drugi dla Instytutu. Znaleziono ko-

operanta do montażu i lutowania na fali układu elektronicznego,-

co pozwoliło na obniżenie kosztów i podwyższenia niezawodności. 

Wykonano stanowisko do sprawdzania działania przyłbic oraz sta-

nowisko akwizycyjne, które okazało sig jednocześnie dobre do 

sprawdzania przyłbic. Wykonano stanowisko do pomiaru czasu za-

działania układu automatycznego zaciemniania. Opracowano pros-

pekt reklamowy i instrukcję obsługi. 

g 
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4. WYKONANIE SERI  INFORMACYJNEJ 

4.1 Wykonanie serii informacyjnej. 

Została wyprodukowana seria informacyjna, przy czym tempo produ-

kcji przebiegało zgodnie ze sprzedażą przyłbic. 

4.2 Dotwiadczenia_produkcyjne i eksploatacyjne uzyskane od 

użytkowników oraz wprowadzone i wprowadzane zmiany. 

Produkcja przyłbic nie stwarza specjalnych trudności Ilość rek-

lamacji lest szczątkowa i dotyczyła na początku urywania sig 

śrub zacisków położenia przyłbicy wykonanych z tworzywa. Zmiana 

tworzywa nie usunela całkowicie nieprawidlowości, dopiero wpro-

wadzenie metalowych śrub całkowicie wyeliminowało te uszkodze-

nia. Rzadko zgłaszane inne uszkodzenia mechaniczne to odklejanie 

sig rzepu do mocowania dodatkowego fartucha (mata ilość reklama-

cji wynika z rzadkiego jego stosowania). Wprowadza siq nitowanie 

rzepu do przylbicy. Przy produkcji jest stosowana trzykrotna 

kontrola automatycznego zaciemniania, oraz dodatkowa kontrola 

ekranów przed zmontowaniem ponieważ duża liczba ekranów jest wa-

dliwa.Wadliwe ekrany są trudne do wyeliminowania jedną kontrolą. 
Typowe wady ekranów to niepewne wyprowadzenia, nadmierny prąd, 

przerywane działanie, niedostateczne zaciemnienie. Duży udział w 
pracochłonności ma przygotowanie przewodów połączeniowych (uciR-

cie, usuniecie z koców izolacji, pocynowanie kol'Iców) pomimo 2e 

ich ilość jest zredukowana konstrukcyjnie do minimum(7szt.) 
Na podstawie zgłaszanych uwag wprowadzono nastRpuiące usprawnie-

nia g ZwiRkszono obszar kątowego działania czujników (fotodiody) 

wykrywających luk spawalniczy. Wyeliminowano przerywane działa-

nie automatycznego zaciemnienia, które wystąpiło przy wyjątkowo 
niekorzystnych warunkach to lest spawanie bardzo dużymi prądami-

dużych elementów. Wprowadza siR obrzeże uszczelniające szybkR 

ochronną przed zabrudzeniem jej od środka. Zgłaszane są zastrze-

żenia że wersja przyłbicy z hełmem jest źle wyważana, oraz że 

przyłbice obu odmian utrudniają oddychanie. 
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Wymienione uwagi są celowo wyolbrzymione ponieważ zdecydowana 

wietkszot6 użytkowników ma opinią bardzo pozytywna.Dla specjal-

nych zastosowań przyłbicy to lest (specjalne technologie spawa-

nia oraz ogniowe oczyszczanie kqsisk stali w hutach) gdzie wy-

stqpuje silne narażenie termiczne wprowadzamy zmiany, które po-

winny w wykonaniu specjalnym sprostać tym narażeniom. 

Dla poprawy ochrony oczu wprowadza sig nowy wstepny filtr typu 

interferencyjnego. Planowane jest wprowadzenie mocowania na gło-

wie typu "Optrel", które oceniane jest jako lepsze. 

Dla zmniejszenia masy przyłbicy poczyniono rozeznanie co do ce-

lowości i możliwości wykonania wtrysków spienionym tworzywem We-

dług wstepnych ocen zmniejszenie masy wyprasek szacowano na oko-

ło 30%, przy dokładniejszej ocenie szacunek byt mniej optymisty-

czny i w najlepszym przypadku zmniejszenie masy szacowano na 

10%. Przy tej technologii wtrysku dochodzi dodatkowa kosztowna 

operacja malowania wyprasek. Z powyższych wzgledów zaprzestano 

prac w tym kierunku. 

4.3 Badania i zatwierdzenie wzoru w CIOP 

Cześć przyłbicy produkowana przez 

pozostała cześć została zgłoszona 

tywne. Wobec powyższego uzyskanie 

maina. 

5. WNIOSKI 

POMET-2 posiada atesty CIOP 

do CIOP. Badania CIOP s4 pozy-

atestu powinno być sprawą for-

- Przyłbica P08-automatic stosunkowo łatwo jest sprzedawana na 

co niewątpliwie ma wpływ duże zapotrzebowanie rynku oraz niska 

cena przy wysokie' jakości wyrobu. 

- Produkcja przyłbicy bezpośrednio w Ośrodku ORC jest korzystna 

zarówno dla Ośrodka jak i wyrobu. 

Bezsporne korzyści dla Ośrodka to wyeliminowanie przyjmowania 

zamówień niekorzystnych dla zapewnienia pracy, oraz zdobywane 

doświadczenie produkcyjne, które dodatnio wpływa na inne prowa-

dzone prace. 
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Korzyści dla samego wyrobu to bardzo szybkie wprowadzenie uspra-

wnie6,oraz zminimalizowanie kosztów produkcii. 

- Dla zapewnienia dalszej konkurencyjności wyrobu należy zapla-

nować prace nad nowym opracowaniem, które powinno przewyższać 

nowe opracowania -Firmy OPTREL. 


