BN /"8..6 ..

~ POLSKIE] RZEczvfdsbouTEJ LUDOWE]J
OPIS PATENTOWY

Nr 45629

, S}O'
EVG Entwicklungs- und Verwertungs-Gesellschaft m. b. H. )7

Graz, Austria

K. 3775702
/ 56

Sposéb wytwarzania elementéw budowlanych
oraz urzadzenie do wykonywania tego sposobu

Patent trwa od dnia 8 grudnia 1960 r.

Znane se juz elementy zbrojeniowe lub ele-
menty budowlane, przeznaczone do uzbrajania
zelazobetonowych budowli i do innych celéw bu-
dowlanych, ktére skladajq sie z pary réwnoleg-
tych pretéw wzdluznych, polaczonych poprzecz-
nymi elementami wigqcymi, zgrzanymi z nimi
w postaci szczebli (patent polski nr 37188).
‘W tych elementach zbrojenia, bedgcych do na-
bycia w handlu pod nazwa ,bi-Stahl”, prety
wzdluzne s3 wykonywane ze stali o wysokiej

granicy plastyczno$ci, natomiast poprzeczne ele-

menty wigzace wykonywane sg ze stali 0 malej
ilofci skladnikéw stopowych, podnoszacych gra-
nice plastycznosci, zwlaszcza o malej zawartosci
wegla i (lub) manganu, a mianowicie najkorzyst-
niej sg wykonywane z miekkiej, nie hartujacej
sie stali, dzicki czemu zapewniona zostaje dobra
zgrzewalnosé.

Przedmiotem wynalazku jest wykonywanie te-
g0 rodzaju elementéw zbrojeniowych lub ele-
mentéw budowlanych w sposéb ekonomiczny
oraz przezwycieZenia trudnosci, ktére przy wy-

konywaniu polaczen zgrzewanych w ten spos6b
sie przejawiaja, Ze przy dwustronnym zgrzewa-
niu z pretami wzdluznymi poprzeczne elementy
wigzace skracaja sig, tak ze prze$wit pomiedzy
pretami jest mniejszy, niz wymagana dlugosé
poprzecznego elementu wiazacego, a zatem po-
wstajg trudno$ci wprowadzania tych elementéw
pomiedzy prety wzdluzne.

Sposéb wedlug wynalazku, ktéry usuwa te
trudnosci, polega zasadniczo na tym, ze wzdluz-
ne prety zostaja doprowadzane do miejsca
zgrzewania w wzajemnie zbiegajacych si¢ kie-
runkach, ze ich wzajemna odleglo$¢ w miejscu
zgrzewania jest jeszcze wigksza, niz przes$wit go-
towej pary pretéw, ze kazdorazowo przeznaczo-
ny do zgrzewania poprzeczny element wigzacy
jest wprowadzany w miejscu zgrzewania z obu-
stronnym luzem pomigdzy zbieznie ustawione
prety wzdluzne i tam unieruchamiany, oraz ie
nastepnie prety wzdluzne zostaja docisnigte do
koncéw poprzecznego elementu wiazgcego za po-

mocg obustronnie z zewnatrz do nich dosuwa-



nych elektrod zgrzewajacych, i w ten sposéb sg
zgrzewane, najkorzystniej za pomoca kolejnego
zgrzewania punktowego, po czym para pretow
zostaje przesuwana o jedng podzialkg. Sposéb
ten umozliwia doprowadzanie bez zadnych prze-

-szk6d poprzecznych elementéw wizzacych, bez:

konieczno$ci stosowania do tego celu jakiejs
skomplikowanej maszyny, gdyz elektrody zgrze-
wajace obok wladciwej czynnoSci zgrzewania

wykonujg réwniez inng czynno$é, a mianowicie’

przed przystapieniem do zgrzewania, za pomoca
obustronnego docisku, doprowadzaja prety
wzdluzne do wlasciwego polozenia réwnoleglego.

Urzadzenie, odpowiednie (do wykonywania
sposobu wedlug wynalazku zasadniczo charak-
teryzuje to, ze na drodze posuwu szeregowej
zgrzewarki punktowej przewidziane sg dwie
zbiezne prowadnice pretéw wzdiluznych oraz po-
dajnik poprzecznych elementéw wigzacych, kt6-

rego droga podawania korczy si¢ w obszarze po--

miedzy zbieznymi torami doprowadzajacymi
pretéw wzdluznych oraz, ze obydwie elektrody
zgrzewarki, w miejscu dostarczania poprzecz-
nych elementéw wigzacych sg dociskane z zew-
natrz do wychodzacych z zbieznych prowadnic
pretéw wzdluznych z sila potrzebng: do docis-
niecia materiatu pretéw wzdiuznych do po-
przecznych elementéw wigzacych i do samego
zgrzewania.

Wynalazek zostanie teraz szczeg6lowiej opisa-
ny na podstawie ryskunku przykladu jego wy-
konania, przy czym fig. 1 pokazuje schematycz-
nie w rzucie z przodu urzgdzenie do wykonywa-
nia sposobu wedlug wynalazku, a fig. 2 — to
samo urzadzenie w rzucie z gory.

Fig. 1 wyjasnia wykonywanie sposobu wediug
wynalazku na urzadzeniu stuzagcym do wykony-
wania tego sposobu. W urzadzeniu tym obydwa
prety wzdluzne 1, I’ drabinkowego elementu
zbrojeniowego, ktore ulozone sg w plaszczyznie
pionowej i przychodza z krazkéw prostujgcych
i walcéw przesuwajgcych tej maszyny, sa do-
prowadzane skokami taktu roboczego do miejsca
zgrzewania, w wzajemnie zbiegajacych sie kie-
runkach, przez prowadnice 2, 2’

Prostopadle od kierunku przesuwania sig ele-
mentu zbrojeniowego, w plaszczyznie lezacej
pod pretami wzdluznymi, jest doprowadzany
skokami taktu roboczego w kierunku poziomym
material pretowy 3, na poprzeczne elementy
wigzgce 4. Material pretowy. 3 przechodzi naj-
pierw przez krazki prostujgce 5, a nastepnie
przez walce przesuwajace 6. Po przej$ciu przez
walce 6 materiat 3 jest ciety w urzadzeniu
odcinajacym 7 na kawalki o diugo$ci poprzecz-

nych elementéw wigzacych 4, ktére nastepnie
sg dalej przesuwane w prowadnicy 8. Ciecie ma-
terialu pretowego odbywa si¢ przy tym pomie-
dzy nieruchomym nozem 9 i poruszajacym sig
w takcie roboczym nozem 10. Przed miejscem
cigcia material pretowy przesuwa sie przez od-
chylang i nastawiang prowadnice 11, ktéra za
pomocg powrotnej sprezyny 12, po kazdym sko-
ku noza, doprowadza z powrotem material pre-
towy do kierunku jego przesuwania.

Na miejscu spawan‘a, raz na kazdy takt
roboczy, przy nieruchomych pretach wzdtuznych
11i I’, poprzeczny element wigzacy 4 zostaje pod-
niesiony do plaszczyzny przebiegajgcych zbiez-
nie pretéw wzdluznych za pomoca podajnika 13,
uksztaltowanego jako suwak, przy czym po-
miedzy pretami wzdluznymi 1, I’ i poprzecznym
elementem wigzgcym 4 pozostaje jeszcze pewien
luz. Nastepnie elektrody zgrzewajace 14, 14,
ktore ulozone sg wspoOlosiowo z przeznaczonym
do zgrzania poprzecznym elementem wigzacym
4, dociskajg sprezynujace prety wzdluine 1, I’,
w kierunku poziomym do korica poprzecznych
elementéw wigzacych 4. W czasie tego doci$nie-
cia umieszciony w maszynie transformator 18

.zostaje na krétki przeciagg czasu wiaczony, tak

ze poprzeczny element wiazacy 4 zostaje jedno-
cze$nie zgrzany z obydwoma pretami wzdluz-
nymi 1, I’ w kolejnie po sobie nastepujacym
zgrzewaniu punktowym, przy czym poprzeczny
element wigzacy zostaje nieco skrécony i prety
wzdluzne uzyskujg ostateczng szeroko§é prze-
$witu. Elektrody 14, 14’ s3 w ten spos6b prze-
suwnie osadzone na odchylanych, z transforma-
torem poprzez doprowadzajace prad tasmy 19,
19’ powigzanych ramionach 15, 15’, ze po zuzyciu
si¢ moga byé ponownie nastawione w wymaga-
ne pclozenie. Po skonczonym zgrzewaniu, ra-
miona 15, 15’ wraz z elektrodami 14, 14 od-
chylaja sie znéw na zewngtrz dokola osi obrotu
16, 16’; jednocze$nie lub zaraz po tym element
zbrojeniowy zostaje przesuniety ‘dalej o skok
podzialki za pomoca walcéw przesuwajacych 17,

osadzonych w kadlubie maszyny. W zajetym
nastepnie poloZeniu prety wzdiuzne 1, I’ wy-
chodzy z prowadnic 2, 2, znéw zbieznie w sto-.
sunku do konca ostatnio zgrzanych poprzecznych
elementdéw wiazacych, tak Ze za pomoca podaj-
n'ka 13 nastcpny poprzeczny element wiazacy 4
moze byé wprowadzony z luzem, od dotu pomie-

dzy prety wzdluzne. Potem rozpoczyna si¢ nowy
cykl - roboczy zgrzewania pretéw wzdluznych
z poprzecznym elementem wigzgcym, a takie
nastepujace z kolei przesunigecie gotowego ele-
mentu o dalsza- podzialke.
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Fig. 2 pokazuje schematycznie wrzucie z géry
gléwne elementy napedu i stérowania urzadze-
nia wedlug wynalazku. Na gléwnym wale na-
pedowym 22 jest zaklinowana tarcza sterujgca
23, wyposazona w krzywki sterujace, ktére ste-
ruja ruchami suwaka podajnika 13 oraz ruchami
ramion 15, 15’ elektrod.

Ruch suwaka 13 jest uzyskiwany za pomocg
obwodu tarczy sterujacej 23, po ktorym biegnie
krazek 24 jednoramiennej dZwigni odbiorczej
25, ktéora prowadzi do przedluzenia 26 konca
suwaka 13. W poblizu swego drugiego kornca
suwak 13 jest przegubowo prowadzony przez
diwignie wahadlowa 27, ktéra ze swej strony
jest przegubowo polaczona z koncem ramienia
28 tré6jramiennej dzwigni 29, osadzonej w kadlu-
bie maszyny. Przy najnizszym polozeniu suwaka
13, wahliwa dZwignia 27 zajmuje mniej wigcej
poziome polozenie, tak Ze przy ruchu do goéry
suwaka 13, na skutek odchylania sie diwigni 27
dokola konca 28 tr6jramiennej dzwigni 29, wy-
posazony w plytke leb 30 suwaka 13 zostaje
doprowadzany do nieruchomej plytki prowadza-
cej 31. W celu przytrzymywania poprzecznego
elementu wigzgcego 4 leb 30 wypcsazony jest
w  wybranie 32, ktérego glebokos¢ jest nieco
mniejsza niz grubo$é poprzecznego elementu
wigzacego, tak ze przy prowadzeniu w gore
lba 30 za pomoca diwigni wahadlowej 27 po
plytce prowadzacej 31 ostatecznie zawsze po-
przeczny element wigzgcy 4, a nie leb 30, przy-
lega do tej nieruchomej plytki. Poniewaz w dal-
szym ciggu, przy dalszym ruchu do géry suwaka
13 jego leb 30 nie moze dalej poruszaé sie
w kierunku ptytki prowadzacej, wiec tréjra-
mienna diwignia 29 odchyla sie wbrew sile
sprezyny S$ciskanej 33 o nastawionym napieciu.
A zatem poprzeczny element wigzgcy, w gérnym
martwym punkcie ruchu suwaka jest zamoco-
wany sprezy$cie pomiedzy glowicg 30 suwaka 13

- i ptytka prowadzacg 31, przy czym poprzeczny
element wigzgcy 4 prowadzony jest takze od
géry za pomoca wystepu 34 plytki prowadzj-
cej 31.

Odleglos¢ pomiedzy plytka prowadzaca 31
i glowicg 30 suwaka 13, w dolnym martwym
punkcie jego ruchu, moze byé nastawiana za
pomocg §ruby 35, ktéra dziala na jedno ramie
tr6jramiennej dzwigni 29 i przez to wyznacza
polozenie korica ramienia 28. Na skutek tego
przebieg ruchu suwaka 13 daje si¢ w ten spo-
s6b nastawiaé, ze w dolnym martwym punkcie
poprzeczny element wigzacy 4 moze byé wsuwa-
iny z pewnym luzem pomiedzy ptytke prowadza-
cg 31 a teb 30 suwaka 13. Na walcowy suwak 13

jest nasunieta sprezyna 36, ktéra jednym kofi-
cem opiera si¢ o suwak 13, a drugim — o wspor-

" nik 37 kadluba maszyny, tak Ze na suwak 13

i na krazek 24 na diwigni odbiorczej 25 dziala
sila skierowana ku gérze. Dzieki temu uzyskuje
sie to, ze w gérnym martwym punkcie ruchu
suwaka poprzeczny element wiazacy réwniez
w kierunku pionowym zamocowany jest spre-
zZynujaco.

Ruch zaciskajagcy ramion 15 i 15 elektrod
jest sterowany przez boczng powierzchnig
krzywki tarczowej 23, na ktérej sa symetrycznie
umieszczone odpowiednio uksztaltowane krzyw-
ki sterujgce 38. Po kazdej z krzywek sterujacych
38 lub 38 biegnie krazek 39 lub 39’, obrotowo
osadzony -‘na koncu jednoramiennej diwigni
obrotowej 40 lub 40°, ktérej drugi koniec prze-
suwa sie po wystajacym kréotkim koncu
trzpienia 41 lub 41’. Trzpien 41, 41’ jest osadzony
w kadlubie maszyny z mozZnoS§cig obracania sie
jako o§ 16 lub 16’, a na swym gérnym koncu
ma nieruchomo osadzone ramie 15 lub 15’ elek-
trody. Z dzwignia odbiorczg 40 lub 40’ jest sprze-
gnieta diwignia 42 lub 42’ elektrod, ktéra jed-
nym koricem nieruchomo zwigzana jest trzpie-
niem 41 lub 41’. Drugi koniec dZwigni 42 lub 42’
jest uksztaltowany jako sprezynujgcy ruchomy
talerz 43, 43’ i jest prowadzony pod dzialaniem
poziomego, w strone §érodka maszyny skierowa-
nego nacisku sprezyny, na skutek czego za-
pewniony zostaje staly styk pomiedzy krazkiem
39, 39’ i krzywka 38, 38. Wielko§é nacisku tej
sprezyny moze byé rozmaicie nastawiana za
pomocy koétka recznego, obracajacego Srube ro-
bocza 46. Urzadzenie to stuzy do odsprezynowa-
nia przesuwu elektrody oraz do dostosowywa-
nia nacisku elektrod, przy wykonywaniu ele-
mentéw zbrojeniowych réznych wymiaréw.

Przy obracaniu sie walu gléwnego 22, na kazdy
jego obrét, ktéry odpowiada jednemu taktowi
roboczemu, suwak 13 zostaje raz podniesiony do
gory; podczas jednego taktu roboczego réwniez
ramiona 15, 15’ elektrod zostaja raz odchylone
symetrycznie w kierunku do $rodkowej plasz-
czyzny maszyny.

Jednocze$nie wat gléwny 22 napedza najko-
rzystniej tarcze zaslaniajaca, ktéra za pomocg
komoérki fotoelektrycznej steruje zgrzewaniem.
0Od walu gléwnego 22 jest ponadto jeszcze w zna-
ny sposéb napedzany ruchomy néz 10, a takie
przesuw skokami pretéw wzdluznych 1, I’ lub
gotowego elementu zbrojeniowego.

Podany wyzej opis sposobu i urzgdzenia do-
tyczy zalecanej postaci wykonania wynalazku,
ktéry jednak odnoénie uksztaltowania i ukladu
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poszczegblnych elementéw, jak tei i kierunkéw
ruchéw, pozwala na rézne odmiany. A wige
na przyklad poprzeczny element wigzacy w ob-
szarze zbieznego skierowania pretéw wzdluz-
nych, moze byé doprowadzany do miejsca zgrze-
wania w plaszczyinie obydwéch pretow wzdiuz-
nych, zamiast w kierunku prostopadlym do tej
plaszezyzny. 5

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania elementéw budowla-
nych, ktére skladaja si¢ z pary réwnole-
glych pretéw wzdiluznych, polaczonych po-
przecznymi elementami wigzgcymi, zgrzany-
mi z nimi w postaci szczcbli, znamienny

" tym, Zc prety wzdluzne zcstaja doprowa-
dzane do miejsca zgrzewania w wzajemnie
zbiegajacych sie kierunkach, tak ze ich wza-
jemna odlegloé¢ w miejscu zgrzewan'a jest
jeszcze wigksza, niz prze§wit gotowej pary
pretéw, ze kazdorazowo przeznaczony do
zgrzewania element poprzeczny jest wpro-
wadzany w miejscu zgrzewania z obustron-
nym luzem pomiedzy zbieznie ustawione
prety wzdluzne i tam unieruchamiany oraz,
ze nastepnie prety wzdluine zostajg docis-
niete do konca poprzecznego elementu wig-
zaccgo za pomocy obustronie z zewngtrz do
n'’ch dosuwanych elektrod zgrzewajacych,
i w ten sposéb s3 zgrzewane, najkorzystniej
za pomocy kolejnego zgrzewania punktowe-
g0, po czym para pretéw zostaje przesumeta
o jedng podzialka.

2. Sposéb wedlug zastrz. i, znamienny tym,
ze poprzeezny element wiazacy jest dopro-
wadzany de miejsca zgrzewania w kierunku
prestopadiym do p&aszayzny pretow
wzdhuznyeh.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, zmamienny tym,
ie poprzeczny element wigzacy jest do-
prowadzany do miejsca zgrzewania w ob-
szarze rbleinego ustawienia pretéw wzdluz-

~ nyeh i to w plaszezyzinie tych pretéw.

4. Urzadzenie do wykonywania sposobu wedlug

zastrz. 1¢ znamienne tym, ze na drodze posu- 8.

wu szeregowej zgrzewarki punktowej prze-
widziane s3 dwie zbiezne prowadnice (2, 2)
pretow wzdluznych oraz podajnik (13) po- .
przecznych elementéw wigzacych, ktorego
droga podawania koriczy si¢ w obszarze po-
migdzy zbieinymi torami doprowadzajgeymi
pretow wzdluinych, oraz ze obydwie elek-
trody zgrzewarki, w miejscu dostarczania
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poprzecznych elementéw wigzacych (4), sa
dociskane z-'zewnatrz do wychodzacych ze
2bieznych prowadnic (2, 2’°) pretéw wzdluz-
nych (1, I’) z sila wystarczajacg: do docis-
nigcia materialu pretéw wzdluinych do po-
przecznych elementéw wiczgcych i do sa-
mego zgrzewania.

. Urzgdzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym,

ze elektrcdy (14, 14’°) zamocowane s3 na
najkorzystniej utozonych zasadniczo w kie-
runku przesuwu pretéw wzdtuznych, ramio-
nach noénych (15, 15°), ktére osadzone s3
z moznoscia wahania sie dokola osi (16, 16’),
uloionych prostopadle do toru przesuwu
pretéw wzdluznych i ktére za pomocs giet-
kich, deprowadzajgcych prad tasm (19, 19°),
powiczane s3 z ocbydwoma biegunami trans-
formatora zgrzewajgcego (18). -

Urzadzenie wedlug zastrz. 4 lub 5, znamien-
ne tym, ze jako glowica podajnika poprzecz-
nych elementéw wiazacych przewidziana
jest poruszajgca sie ruchem nawrotnym,
prostopadle do plaszezyzny pretow wzdiuz-
nych, ptytka (30), ktéra na jednej powierzch-
ni ma wykranie (32) dla ukladania w nim
poprzecznego elementu wzdluznego (4), przy
czym wsuniely z luzem do tego wybrania
poprzeczny element wigzacy, w jednym
martwym pun‘kcig ruchu plytki dotyka nie-
ruchomej ptytki (31), ktéra zasadniczo ulo-
zona jest réwnolegle do plytki ruchomej (30),
a w innym martwym punkcie ruchu plytki,
a mianowicie w polozeniu zgrzewania po-
pPrzeczny element wigzacy jest otoczony
i sprezy$cie unieruchomieny za pomocs plyt-
ki (30).

Urzadzenie wedlug zastrz. 6, do wykonania
sposobu wedlug zastrz. 2, znamienne tym,
ie plytka ruchoma (30) porusza sie prosto-
padle do kierunku doprowadzania poprzecz-
nego elementu wigzgcego, a w gérnym, od-
powiadajacym polozeniu zgrzewania, mar-
twym punkcie ruchu plytki, sprezyscie unie-
ruchamia poprzeczny element wigzacy po-
miedzy sobg i nieruchoma plytka (31).
Urzgdzenie wedlug zastrz. 7, znamienne tym,
e ruchoma piytka (30) tworzy leb prgto-
wego, najkorzystniej pionowo ulozonego su-
waka podajacego (13), ktérego zasadniczo
pionowy ruch uzyskiwany jest od jednora-
miennej dzwigni odbiorczej (25, 26), urucha-
mianej za pomoca tarczy sterujacej (23)
i chwytajgcej za dolny koniec suwaka po-
dajacego.



10.

- Urzadzenie wedlug zastrz. 8, znamienne tym,

ze do najkorzystniej pionowego prowadzenia
suwaka podajacego (13) oraz do sprezystego
unieruchamiania poprzecznego elementu
wiazacego, w polozeniu zgrzewania, do su-
waka podajgcego, w poblizu jego iba, przy-
mocowana jest przegubowo diwignia wa-
hadlowa (27), ktéra w dolnym martwym
punkcie jest ulozona mniej wiecej poziomo,
i ktorej drugi punkt przegubowy osadzony
jest sprezy$cie i nastawnie w kadiubie ma-
szyny.

Urzadzenie wedlug zastrz. 4—9, znamienne
tym, ze kaide ramie (15, 15’) elektrod po-
laczone jest na stale z jednym: koficem two-
rzgcego o$ wahania (16, 16°) trzpienia (41,
41’), ktéry na swym drugim koncu ma osa-
odsprezynowujaca

dzong jednoramienng

11.

diwignie (42, 42'), ktéra poprzez odbiorcza
diwignie (40, 40°) uruchamiana jest od obra-
cajacej sie krzywki sterujgcej (38, 38°).

Urzadzenie wedlug zastrz. 8 i 10, znamienne
tym, ze jednoramienna diwignia odbiorcza
(25, 26) dla ruchu podajgcego poprzeczny
element wiazacy (4) ma na sobie osadzony
krazek (24), ktéry toczy sie po obwodzie
tarczy sterujacej (23), a krzywki sterujace
(38, 38’) dla ruchu ramion (15, 15’) elektrod,
umieszczone sg symetrycznie po obydwoéch
stronach tarczy sterujacej (23).

EVG Entwicklungs- und
Verwertungs-Gesellschaft m.b.H.

Zastepca: mgr Jozef Kaminski
rzecznik patentowy
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