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PROJEKT WYBRANYCH ELEMENTOW
STANOWISKA DO MONTAZU MANOMETROW

Project of selected part of the station for mounting manometers

Streszczenie:

W artykule przedstawiony jest projekt wybranych elementéw stanowiska
do montazu manometréw. W ramach projektu przygotowana zostata konstrukcja
uchwytu specjalnego do mocowania oprawy manometru podczas operacji zgrzewa-
nia oporowego katownikéw montazowych.

Do faczenia ze sobg materialéw wykorzystano metode zwang zgrzewaniem opo-
rowym. Konstrukeja zostala zaprojektowana tak, aby moc wykonywac operacje zgrze-
wania dla dwdch rdznigcych sie od siebie opraw manometru. Wszystkie elementy
konstrukgji zostaly tak dobrane pod wzgledem ksztattow i wymiaréw, aby mozna byto
ja zastosowac¢ na wybranym do tego celu stanowisku zgrzewania oporowego.

Wykonane obliczenia zwigzane z warto§ciami bledéw ustalenia oprawy mano-
metru dla trzech wariantéw pozycji kotkdw $wiadcza o poprawnosci zastosowa-
nych ustalen.

Wszystkie elementy zaprojektowanego uchwytu zostaty przedstawione w formie
modelu 3D. Rysunki wykonawcze przygotowanej konstrukcji wraz z rysunkiem zto-
zeniowym uchwytu specjalnego do operacji zgrzewania oporowego zostaty dostar-
czone firmie ,WIKA Polska’”

Na podstawie przygotowanych rysunkéw firma ,WIKA Polska” wykonata urzadze-
nie, ktore obecnie jest skutecznie wykorzystywane w oddziale firmy we Wtoctawku.
Stowa kluczowe: manometr, oprawa, katownik, zgrzewanie elektryczne, oporowe

Abstract:

This paper presents a project of select elements of a manometer assembly
workstand. As part of a project a design of a special clamp was created. The said
clamp is meant for securing the manometer frame in the course of resistance wel-
ding of assembly angle bars.

For combining materials the resistance welding method was used. The construc-
tion was made in such a way as to enable welding of two separate manometer fra-
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mes. All elements of the construction were selected based on appropriate shape and
size for the purpose of using it in a resistance welding workstation of choice.

Calculations of error values of selecting manometer frames for 3 variants of peg
positions testify to the correctness of applied solutions.

All elements of the clamp design were presented in a 3d model form. Executive
drawings of the construction, including the general assembly drawing of the clamp
design for resistance welding were submitted to WIKA Poland company.

Based on these drawings WIKA Poland built a device which is effectively used
in the company branch in Wloctawek.

Keywords: manometer, frame, angle bar, electical welding, resistance welding

1. Wstep teoretyczny
1.1. Zgrzewanie jako metoda laczenia elementéw

Zgrzewanie jest to proces, ktéry polega na trwalym taczeniu ze sobg przedmio-
tow bez wykorzystywania zadnego spoiwa. Zdecydowana wiekszo$¢ sposobow 13-
czenia ze sobg atomdw elementéw zgrzewanych, polega na podwyzszeniu tempera-
tury powierzchni stykajacych sie ze sobg i docisnieciu ich do siebie.

Do podwyzszenia temperatury powierzchni zgrzewanych wykorzystywana jest
gléwnie energia elektryczna (tabela 1), energia drgan oraz energia mechaniczna.

W zaleznosci od wybranej metody podwyzszenia temperatury powierzch-
ni taczonych ze sobg elementéw, w miejscu styku tych powierzchni temperatura
ksztaltuje sie w wiekszosci przypadkéw na poziomie temperatury plastycznosci,
a w niektérych przypadkach jest powyzej temperatury topnienia (np. zgrzewanie
indukcyjne). W celu zapewnienia optymalnego potaczenia powierzchnie zgrzewane
nalezy uprzednio poddac oczyszczaniu.

Tabela 1.
Podzial zgrzewania wg. zrodla ciepta
Metody zgrzewania
2 . . energia energia . ,
Zroddlo ciepla elektryczna mechaniczna energia drgan
elektryczne L
1. oporowe wybuchowe ultradzwiekowe
tuku wirujacego tarciowe
3. indukcyjne zgniotowe

Zrédlo: Opracowanie whasne na podstawie: Sobolewski J.,(red.), Sobieszczanski J., Kapin-
ski S., Techniki wytwarzania. Technologie bezwiorowe Warszawa 2012 [1].

186



Projekt wybranych elementoéw stanowiska do montazu manometrow

1.2. Zgrzewanie oporowe (energia eklektyczng) — podstawowe informacje

Wzrost temperatury powierzchni zgrzewanych powstaje w wyniku zmiany
opornosci w miejscu, w ktérym w obwod elektryczny wiaczone zostajg elementy
zgrzewane. [lo$¢ ciepta Q jakie zostaje wydzielone podczas zgrzewania mozna obli-
czy¢ wedltug prawa Joulea-Lenza:

Q= [I*(H)R(t)edr 7] (1)

gdzie:

I - natezenie pradu [A],

R - opornosc¢ elektryczna [Q)],
t - czas przeptywu pradu [s].

Opornosé¢ elektryczna podczas zgrzewania oporowego zalezy od jakosci/stanu
powierzchni taczonych oraz materiatu, z ktérego zostaly przygotowane. Dlatego
zmiana opornosci uzalezniona jest od powierzchni, ktorymi stykaja si¢ taczone ele-
menty. Pozostate parametry jak natezenie pradu, czas przeptywu pradu, czy sila na-
cisku zostawiaja wigksze pole do ustalania warunkéw zgrzewania oporowego.

Zgrzewanie energig elektryczng mozna podzieli¢ w sposob pokazany na rysun-
kul.

Rysunek 1. Zgrzewanie energia elektryczna — metody
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oporowe
(elektryczne)
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Zrédho: Opracowanie whasne na podstawie: Sobolewski J.,(red.), Sobieszczanski J., Kapin-
ski S., Techniki wytwarzania. Technologie bezwiorowe Warszawa 2012 [1].

1.2.1. Zgrzewanie oporowe punktowe

Do zgrzania katownikéw montazowych do oprawy manometru wykorzystana
zostala metoda zgrzewania oporowego punktowego. Zgrzewanie to polega na miej-
scowym faczeniu ze soba niewielkich powierzchni i najczesciej stosowane jest przy
zgrzewaniu blach. Schemat zgrzewania oporowego punktowego przedstawia rysu-
nek 2.

187



Dawid Piechocinski

Rysunek 2. Schemat zgrzewania punktowego.
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Zrédho: Sobieszezanski J., Spajanie, Oficyna Wydawnicza Politechniki Warszawskiej,
Warszawa 2004 [2].

Laczone elementy znajduja si¢ pomiedzy dwiema elektrodami, ktére petnia za-
réwno funkcje dociskowy jak i doprowadzajg do faczonych elementéw prad elek-
tryczny. Proces zgrzewania obrazuje rysunek 3.

Rysunek 3. Zgrzewanie energia elektryczng — metody

rzytozenie T T utrzymanie wycofanie
przyfoze przeptywu przeptywu v yeo
sity nacisku ezl - nacisku nacisku

Zrédho: Opracowanie whasne na podstawie: Sobolewski J.,(red.), Sobieszczanski J., Kapin-
ski S., Techniki wytwarzania. Technologie bezwiérowe Warszawa 2012 [1].

Z uwagi na to, ze elektrody wykonane s3 ze stopu miedzi i dobrze odprowadzaja
cieplo to najwyzsza temperatura (przekraczajaca temperature topnienia) wystepuje
w miejscu styku faczonych materialéw. Jest to tez miejsce powstawania jadra mate-
riatu, ktéry zostat stopiony pod wptywem przeptywu pradu. Utrzymanie nacisku po
wylaczeniu pradu umozliwia dalsze odprowadzanie ciepta przez miedziane elektro-
dy.

Zaréwno natezenie pradu jak i czas jego przeptywu przez faczone czedci zalezy
od grubosci i materiatu z jakiego zostaly przygotowane taczone elementy. Natezenie
pradu zazwyczaj nie przekracza kilkudziesieciu kA, a czas przeptywu pradu docho-
dzi, w niektdrych przypadkach, do dziesietnych sekundy.
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1.3. Cel pracy oraz zalozenia konstrukcyjne
Celem projektu jest przygotowanie wybranych elementéw stanowiska do mon-
tazu manometrow — w tym przypadku zgrzewania oporowego punktowego katow-
nikéw montazowych do oprawy manometru. W celu przygotowania stanowiska
do operacji zgrzewania powstala potrzeba zaprojektowania uchwytu specjalnego
przystosowanego do wybranych opraw manometréw oraz danego rodzaju katow-
nika montazowego. Uchwyt specjalny sklada si¢ z korpusu, do ktérego mocowany
jest zespot elektrody dolnej, zespdt kotkdw pozycjonujacych oraz zespét elektrody
gornej bezposrednio mocowany do zgrzewarki oporowej. Dodatkowo konstrukeja
jest dostosowana do wykonywania operacji dla dwdch rézniacych si¢ miedzy soba
opraw manometru. Catos¢ spetnia zalozenia zgrzewania oporowego punktowego.
Prace konstrukcyjne zawieraja nastepujace zagadnienia:
« zaprojektowanie korpusu uchwytu specjalnego,
« zaprojektowanie zespolu elektrody dolne;j,
« dobdr odpowiedniego materiatu elektrody dolnej,
« zaprojektowanie zespotu elektrody goérnej,
« dobdr odpowiedniego materiatu elektrody gornej,
« zaprojektowanie zespotu kotkéw pozycjonujgcych,
« dobdr odpowiedniego docisku mocujacego oprawe w korpusie uchwytu.
Projekt wybranych elementéw do montazu manometréw stanowi odpowiedz
na potrzebe trwatego pofaczenia katownikéw montazowych z oprawa manometru
w dwoch wersjach (oprawa wersja A i wersja B). Dodatkowo konstrukeja jest przy-
stosowana do mozliwo$ci wykorzystania uchwytu specjalnego na innych stanowi-
skach zgrzewania oporowego.

2. Dokumentacja techniczna i technologiczna zgrzewanych
elementow

Rysunek 4. przedstawia zestaw montazowy skladajacy si¢ z oprawy manome-
tru i 3 szt. katownikéw montazowych oraz prezentuje réwniez modele oprawy juz
po operagji zgrzewania oporowego.

Schemat procesu zgrzewania oporowego zawarty jest w dokumentach techno-
logicznych.

Caly proces odbywa sie w 3 operacjach. Podczas pierwszej operacji taczony jest
pierwszy katownik do oprawy manometru, ktdra jest ustalona na dwdch kotkach
pozycjonujacych i otworach wykonanych w oprawach (2 3,0°' mm dla oprawy
Ai23,6'> mm dla oprawy B).

Katowniki umieszczane sa w kieszeni przystosowanej do ich wymiaréw, znaj-
dujacej sie¢ w gornej elektrodzie. Katowniki utrzymywane s3 w wymaganej pozycji
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przez podcis$nienie za pomocg dwoch matych kanatkéw @ 1.2 zasysajacych powie-
trze.

Rysunek 4. Oprawa manometru przed i po zgrzaniu katownikéw montazowych

Oprawa ze zgrzanymi

7. Katownik montazowy katownikami

Zrodlo: Opracowanie wlasne.

Po operacji zgrzania pierwszego katownika nastgpuje wycofanie kotkéw po-
zycjonujacych poprzez odkrecenie kostki bazujacej. W kolejnej operacji oprawa
manometru ze zgrzanym pierwszym katownikiem zostaje obrécona o 120° zgod-
nie z ruchem wskazowki zegara i ustalona na kotku umieszczonym bezposrednio
w korpusie uchwytu i otworze wykonanym w katowniku 4.

W trzeciej operacji nastgpuje ponowne obrdcenie oprawy manometru o 120°.
Oprawa manometru ponownie jest ustalona na dwéch kotkach umieszczonych bez-
posrednio w korpusie i otworach wykonanych w katownikach.

W instrukcjach obrobki pozycje elektrody dolnej (stala) oznaczono zielonym
kolorem, natomiast elektrod¢ gorng (dociskowa) oznaczono niebieskim kolorem.

3. Opis i charakterystyka projektowanych elementow

Woszystkie prace zwigzane z projektowaniem uchwytu specjalnego na potrze-
by zgrzewania oporowego zostaly przygotowane w programie ,,SolidWorks 2017”
(licencja udostepniona w firmie ,WIKA Polska” w dziale Projektowania maszyn
iurzadzen).
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Uchwyt specjalny do zgrzewania katownikéw montazowych manometru z jego
oprawa sktada si¢ z nizej wymienionych elementow:
Korpus:
+ podstawa,
« $ciana no$na uchwytu,
« plytka pozycjonujaca,
« Zebro $ciany nosnej,
« adapter mocowania docisku DESTACO - dolny,
« adapter mocowania docisku DESTACO - gorny.
Zesp6t elektrody dolnej i gorne;j:
« gniazdo elektrody dolnej,
« elektroda dolna,
o elektroda gdrna,
« plytka boczna elektrody gornej.
Zespot kotkow pozycjonujacych:
o kostka pozycjonujaca kotki (wersja A i B),
« kotek pozycjonujacy oprawe I (wersja A i B),
« kolek pozycjonujacy oprawe II.
Elementy izolujace oprawe z korpusem:
« pierscien izolujacy,
o tulejka izolujgca.
Docisk DESTACO - model 202 UL.

3.1. Korpus

Rysunek 5. Podstawa uchwytu

Zrodlo: Opracowanie wilasne.

Podstawa korpusu (rys. 5) uchwytu specjalnego zostala wykonana ze sta-
li konstrukcyjnej (oznaczanej w firmie WIKA Polska 1.0120), ktoéra jest jednym
z podstawowym materiatéw wykorzystywanych w tej firmie na korpusy urzadzen
i przyrzadéw. Podstawa zostala zaprojektowana w taki sposob, aby mozna bylo ja
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spozycjonowac na stanowisku zgrzewania oporowego rowkiem wpustowym. Pod-
stawa zawiera réwniez otwory tolerowane oraz otwory gwintowane przeznaczone
do montazu $ciany no$nej urzadzenia oraz jego zeber. Podstawa zawiera réwniez
poglebienie przeznaczone na ptytke pozycjonujaca.

Sciana noéna urzadzenia (rys. 6), ktéra jest polaczona z podstawa korpusu
2 $rubami M5 i pozycjonowana dwoma kotkami )12mé6, zostata wykonana réwniez
z materiatu 1.0120. Mocowane sg na niej podstawowe elementy uchwytu. Najwaz-
niejsze z nich to: pierscien oraz tulejki izolujace, zespdt elektrody dolnej oraz zespot
kotkéw pozycjonujacych.

Rysunek 6. Sciana no$na uchwytu

Zrédho: Opracowanie wihasne.

Rysunek 7. Plytka pozycjonujaca

Zrédho: Opracowanie wihasne.
Plytka pozycjonujaca (rys. 7) zostala wykonana z uwzglednieniem pdzniejszej

mozliwo$ci wykorzystywania urzadzenia na innych stanowiskach zgrzewania opo-
rowego, ktdre rézni¢ si¢ moga od siebie rozstawem otworéw gwintowanych stu-
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zacych do mocowania uchwytu na stanowisku. Dzigki zastosowaniu takiej ptytki,
w sytuacji adaptacji uchwytu do innego stanowiska wystarczy przygotowa¢ nowa
wersje plytki pozycjonujacej odpowiadajacej rozstawami otworéw nowemu stano-
wisku. Ptytka wykonana jest réwniez ze stali 1.0120.

Zebra (rys. 8), w liczbie 2 sztuk, stanowig w uchwycie funkcje podporowa $ciany
nosénej i tym samym zapewniajg sztywnos$¢ uktadu. Do podstawy korpusu i $ciany
nosnej kazde zebro przymocowane jest
4 $rubami M4 (po 2 na plaszczyzne).
Wykonane s3 one z materiatu 1.0120.

Adaptery mocowania docisku DE-
STACO dolny (rys. 9) i gérny (rys. 10),
stanowig podstawe systemu mocowania
oprawy manometru po umieszczeniu
jej na kotkach pozycjonujacych oraz
w gniezdzie elektrody dolnej. Adaptery
wykonano ze stopu aluminium 3.1325
(PA6 / AW-2017A).

Rysunek 8. Zebro $ciany nosnej

Zrodlo: Opracowanie wilasne.

Rysunek 9. Adapter mocowania docisku Rysunek 10. Adapter mocowania docisku
DESTACO - dolny. DESTACO — gérny

Zrodlo: Opracowanie wilasne. Zrodto: Opracowanie wlasne.

3.2. Zespotl elektrody dolnej i gornej

Zespol elektrody dolnej sklada si¢ z gniazda elektrody (rys. 11) oraz elektrody
dolnej (rys. 12). Gniazdo elektrody odpowiedzialne jest za dwie nastgpujace funk-
cje: pozycjonuje elektrode dolng na $cianie no$nej uchwytu i stanowi czes$¢ oparcia
oprawy manometru podczas operacji zgrzewania.

Do przygotowania gniazda elektrody dolnej wykorzystano mosiadz 2.0402
(MO58B / CW617N) [8]. Material ten charakteryzuje sie tym, ze ma dobre wia-
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$ciwosci skrawalne oraz jest dobrze obrabialny plastycznie na goraco [8]. Z uwagi
na to, ze material ten jest wykorzystywany miedzy innymi do produkcji czedci
grzewczych, stanowi on dobra podstawe elektrody oraz dobrze odprowadza cieplo.

Rysunek 11. Gniazdo elektrody Rysunek 12. Elektroda
dolne;j. dolna

»

Zrodlo: Opracowanie wilasne. Zrodto: Opracowanie wlasne.

Ksztalt elektrody dolnej odpowiada wycinkowi oprawy manometru tak,
aby krzywizna elektrody byta idealnie spasowana z powierzchnia oprawy manome-
tru. Dodatkowo powierzchnia styku z oprawa manometru jest tak przygotowana,
aby pokryla sie z obrysem katownika zgrzewanego do oprawy.

Elektroda gérna (rys. 13) doprowadza prad zamykajac jego obwodd. Stanowi
ona tez cze$¢ transportujgca katownik nad oprawe manometru poprzez kanaliki
wykorzystywane do uzyskania podci$nienia zasysajacego element. W celu odpo-
wiedniego spozycjonowania katownika w elektrodzie gornej uzyto ptytek bocznych
(rys. 14), ktére dokrecane s do elektrody. Zdecydowano sie na taki zabieg z uwagi
na to, ze elementy te sa czesto wymieniane ze wzgledu na ich zuzywanie sie, bez
koniecznosci przygotowania calej elektrody.

Obydwie elektrody oraz ptytki boczne zostaty wykonane z Elkonite 30W3 (czy-
li tzw. Miedzio-wolframu. Material ten produkowany przez firme Sherbrooke Metal
stanowi jej znak towarowy wykorzystywany do identyfikacji tej grupy metali stopo-
wych. Elkonite sktada si¢ z wolframu, weglikéw wolframu oraz miedzi. Dzigki tym
skladnikom charakteryzuje sie on dobrymi wlasciwosciami wytrzymatosciowych oraz
ogniotrwatoscia, dobra przewodnoscig elektryczng i odprowadzaniem ciepla [4].

Wysoki koszt produktéw Elkonite rekompensowany jest przez ich zwigkszona
trwalo$¢ oraz krétszy czas zgrzewania przy uzyciu elektrody wykonanej z tego ma-
teriatu.
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Rysunek 13. Elektroda Rysunek 14. Plytka boczna elektrody
gorna gornej

o P
0 ’ {:‘ 3
-
Zrodto: Opracowanie whasne. Zrodto: Opracowanie wiasne.

Ponadto, dzigki zastosowaniu elektrody wykonanej z Miedzio-wolframu na-
grzewanie elektrody jest rownomierne, zapewnia wigksza wspotosiowo$¢ elektrod
co prowadzi bezposrednio do wyzszej jakosci powstalej zgrzeiny.

3.3. Zespol kolkoéw pozycjonujgcych

W celu prawidtowego ustalenia oprawy manometru w uchwycie przygotowa-
no zespot kotkéw pozycjonujacych. Stuzy on do pozycjonowania oprawy na otwo-
rach w niej wykonanych. Sktada sie on z kostki pozycjonujacej kotki (rys. 15) oraz
dwoch kotkow (rys. 16). Catos¢ mocowana jest do $ciany nosnej uchwytu za pomo-
c3 dwdch srub M4 i dwdch kotkéw @4mé6. Kostka pozycjonujaca wykonana zostata
z materiatu 1.0120 (S235JRC / QSt 37-2) natomiast kotki wykonano z kotkéw han-
dlowych [5]. W kotkach wykonane zostato podcigcie/stopien w celu przystosowania
go do $rednicy otworéw wykonanych w oprawie.

Rysunek 15. Kostka pozycjonujaca Rysunek 16. Kotek pozycjonujacy
kotki oprawe |

Zrodlo: Opracowanie wilasne. Zrodlo: Opracowanie wilasne.
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Rysunek 17. Kotek pozycjonujacy
oprawe II

Zrédho: Opracowanie wiasne.

Rysunek 18. Schemat obliczeniowy
bledow ustalenia przedmiotu na:
A — jednym kotku; B — parze kotkéw

Zrédho: Dobrzanski T., Uchwyty obrébko-
we Poradnik konstruktora, Wydawnictwo
Naukowo-Techniczne, Warszawa 1981 [7].

Z uwagi na wykonywanie operacji
zgrzewania dla dwoch rézniacych sie
opraw przygotowano dwa zestawy ze-
spolu pozycjonujacego oprawe na jej
otworach.

W przypadku pozycjonowania opra-
wy na otworze wykonanym w katowni-
ku przygotowano pare kotkéw ©@D4m6
(rys. 17) wykonanych réwniez z kotkow
handlowych.

W celu prawidiowego zastosowania
kotkéw pozycjonujacych przygotowano
obliczenia bledéw ustalania dla jednego
kotka (ustalanie na otworze wykonanym
w katowniku) oraz parze kotkow (usta-
lanie na otworach wykonanych w opra-
wie). Schemat obliczenl btedéw ustalenia
przedstawia rysunek nr 18.

Z uwagi na proces technologiczny
zgrzewania katownikéw do oprawy wy-
konano obliczenia bledow ustalenia dla
trzech wariantow.

Pierwszy wariant dotyczyt kotkéw

o wymiarze @ 3,5 i otworach wykonanym w oprawie A o wymiarze @ 3,6"%. Ta-
bela 2. przedstawia dane wyjsciowe do obliczen bledow ustalenia.

Tabela 2. Dane wejsciowe do obliczen bledow ustalenia — wariant I

Dane

Zrédho: Opracowanie wiasne.
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Limax = Ty + T 4 Lymin = 0,1 + 0,05 + 0,05 = 0,2 (2)

Lymax = Tz + T4 + Lomin = 0,1 + 0,05 + 0,05 = 0,2 (3)

Limin + Lomin 0,2+0,2 _
tga =——= ——== 0,022 (4)

)

Y14

=axtga =9%0,022 = 0,198 (5)

Limax _ 02 _
8y, ==mex = 22 = 0,198 (6)

=5, , + 6, = 0,198+ 0,198 = 0,396 (7)

SJ/A Y14

6yA<Tk:1

Powyzsza nieréwnos¢ $wiadczy o poprawnosci zastosowanego ustalenia.
Drugi wariant dotyczyt kotkéw o wymiarze @ 3,0**! i otworach wykonanym
w oprawie B o wymiarze 2 2,9**!. Tabela 3. przedstawia dane wyjsciowe do obliczen

bledow ustalenia.

Tabela 3. Dane wejsciowe do obliczen btedéw ustalenia — wariant I1

Dane Wartosé
D, 3,0+0,1
Imin 0,05
T, 0,01
T, 0,05

D, 2,9+0,1

min 0,05
T, 0,01
T, 0,05
a 8

Zrodto: Opracowanie whasne.
Limax = T1 + T{ + Lymin = 0,1 + 0,05 + 0,05 = 0,2 (8)

Lomax =To + T3 + Lymin = 0,1+ 0,054+ 0,05 = 0,2 (9)
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_ Limin+Lomin _ 0,240,2
tga =———= ———= 0,025 (10)

)

4V

=ax*xtga=8x%0,025=0,2(11)

Limax 0,2
8y, ==mex =22 = 0,1(12)

17 g

=4

V1A

8y, +6,, =0,2+0,1=03(13)

6yA<Tk:1

Powyzsza nieréwnos¢ $wiadczy o poprawnosci zastosowanego ustalenia.

Trzeci wariant dotyczyt kotkéw o wymiarze @ 4,0°*! i otworach wykonanym
w katownikach o wymiarze @ 3,9°'. Tabela 4. przedstawia dane wyjsciowe do obli-

czen bledow ustalenia.

Tabela 4. Dane wejsciowe do obliczen bledow ustalenia — wariant I11.

Dane Wartos$é
D, 4,0+0,1
Imin 0,05
T, 0,01
T, 0,05
D, 3,9-0,1
2min 0,05
T, 0,01
T, 0,05
a 65

Zrédlo: Opracowanie wlasne.
Limax =T1 + T{ + Limin = 0,1+ 0,2+ 0,2 = 0,5 (14)

Loymax = T2 + TZI + Lomin = 0,1+ 0,2+ 0,2=0,5(15)

__ Limin+Lomin _ 0,5+0,5 _
tga =——= S —= 0,0077 (16)

6, , =axtga =65%*0,0077 = 0,5005 (17)

Y14
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8,, = Hmex = 2% — g 95 (18)

Y1 2 2
8,, = 6y, + 8, = 0,5005+ 0,25 = 0,7505 (19)
637A < Tk =1

Powyzsza nierdwnos¢ swiadczy o poprawnosci zastosowanego ustalenia.

3.4. Elementy izolujace oprawe z korpusem

Konstrukeja uchwytu zawiera rowniez elementy izolujace oprawe manometru
i katownik od powierzchni korpusu. Elementy te zostaly wprowadzone do kon-
strukgji po przeprowadzonych testach, ktére wykazaly, ze w miejscach styku opra-
wy i katownikéw z korpusem uchwytu powstaja dodatkowe $lady po zgrzewaniu
w miejscach niepozadanych wywotane tak zwanym zjawiskiem bocznikowania
pradu czyli przeplyniecia pradu nie tylko przez zgrzeine w miejscu styku dwoch
elektrod. W celu unikniecia tego zjawiska zaprojektowano pierscien izolujacy
(rys. 19) oraz tulejki izolujace (rys. 20) montowane w $cianie nosnej uchwytu. We-
diug projektu wykonano je z teflonu.

Rysunek 19. Pierscien izolujacy Rysunek 20. Tulejka izolujaca

Zrodlo: Opracowanie wilasne. Zrodlo: Opracowanie wilasne.

3.5. Docisk

Na podstawie wymiaréw oprawy manometru oraz gabarytéw korpusu uchwytu
dobrano odpowiedni docisk spetniajacy wymagania takie jak: warto$¢ sity docisku,
dtugo$¢ ramienia dociskajacego oraz rozstaw otworéw pod $ruby. Wybrany zostat
produkt firmy DESTACO, ktéra znajduje sie w czotdéwee firmy specjalizujacych sie
w technice mocowan manualnych, pneumatycznych oraz elektrycznych. Wybrany
zostal model 202 UL (rys. 21).
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DESTACO 202 UL z uwagi na swoja konstrukcje mimo niewielkich wymiaréw
cechuje si¢ duza wartoscia sity docisku wynoszaca 890 N. Wariant UL posiada prze-
diuzone ramie, na ktérym zamocowana jest sruba dociskowa [6].

Rysunek 21. Docisk handlowy DESACO — model 202 UL

Zrédho: Opracowanie wihasne.

3.6. Model 3D uchwytu specjalnego stanowiska zgrzewania oporowego
Na rysunkach 22 i 23 przedstawiona zostata wizualizacja 3D catego uchwytu
w dwoch rzutach izometrycznych (w widoku od przodu i od tylu).

Rysunek 22. Model 3D uchwytu specjalnego — widok z przodu

Zrodlo: Opracowanie wilasne.
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Rysunek 23. Model 3D uchwytu specjalnego — widok z tytu

Zrodlo: Opracowanie wilasne.

4. Podsumowanie i wnioski

W ramach projektu wybranych elementéw stanowiska do montazu manome-
trow przygotowano konstrukcje uchwytu specjalnego. Uchwyt specjalny wykorzy-
stywany jest podczas operacji taczenia katownikéw montazowych do oprawy mano-
metru na stanowisku zgrzewania oporowego.

Konstrukeja zostata zaprojektowana tak, aby moc wykonywac operacje zgrze-
wania dla dwoch rézniacych sie od siebie opraw manometru. Wszystkie elementy
konstrukgji zostaly tak dobrane pod wzgledem ksztattéw i wymiaréw, aby mozna
byto ja zastosowa¢ na wybranym do tego celu stanowisku zgrzewania oporowego.

W ramach projektu przygotowano rysunki wykonawcze oprawy manometréw
oraz katownika montazowego, ktdre zostaly przekazane przez firm¢ WIKA Polska
na potrzeby projektu.

Wykonano réwniez obliczenia zwiazane z wartosciami btedéw ustalenia opra-
wy manometru dla trzech wariantéw pozycji kotkéw. Uzyskane wartosci §wiadcza
o poprawnosci zastosowanych ustalen.

Projekt zawiera réwniez dobor materialow poszczegdlnych elementéw konstruk-
cji oraz wizualizacje 3D w programie ,,SolidWorks 2017” wszystkich jej elementéw
osobno oraz catej konstrukgji.
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Wszystkie rysunki wykonawcze przygotowanej konstrukgji wraz z rysunkiem
ztozeniowym uchwytu specjalnego do operacji zgrzewania oporowego zostaty do-
starczone firmie ,WIKA Polska”

Na podstawie przygotowanych rysunkow firma ,WIKA Polska” wykonata urza-
dzenie, ktére obecnie jest skutecznie wykorzystywane w oddziale firmy we Wto-
ctawku.
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