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Przedmiotem wynalazku jest linia produkcyjna
stropnic gérniczych obudéw Scianowych przezna- .

czonych do podtrzymywania stropu i jednoczesnie
zabezpieczania zalogi i urzgdzen przed opadem skal
stropowych.

Dotychczas stropnice gérniczych obudéw $ciano-
wych wykonuje sie¢ w gniazdach montazowych.

Montaz podzespoléw stropnic, ich skladowanie,
sczepiania oraz spawanie odbywa si¢ w przyrzg-
dach zaopatrzonych w dociski $rubowe i klinowe
wymagajgce uzycia mlotka lub mechanizmu Sru-
bowego. Sam proces spawania zuwagina duza ilo§¢
-elementéw jak i ich ksztally prowadzi si¢ recznie.
Wykonywanie stropnic w ten sposéb jest ucigzli-
we, nie w pelni dokladne i bardzo pracochionne.

Celem wynalazku jest usuniecie tych niedogod-
nosci przez skonstruowanie linii produkcyjnej u-
mozliwiajacej zmechanizowanie uciazliwych czyn-
nos$ci produkcyjnych przy jednoczesnym zapewnie-
niu . wlasciwej jakosci wykonywanych stropnic.

Zostato ‘to rozwigzane, wedlug wynalazku, w ten
spos6b, ze pierwsze pie¢ stanowisk montazowych
przeznaczonych do kolejnych operac)i sczepiania
poszczegblnych czeSci stropnic uszeregowane sg w
dwu réwnoleglych liniach polgczonych stanowi-
skiem transportowym do dosrodkowego przemiesz-
czania scalanych stropnic, przy czym za tym sta-
nowiskiem usytuowane jest pojedyncze stanowisko
montazowe, za ktérym z kolei zainstalowane jest
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stanowisko transportowe do odsrodkowego prze-
mieszczania stropnic. ‘
Za stanowiskiem odsrodkowego przemieszczania
stropnic zainstalowane sg réwnolegle dwa stanowi-
ska montazowe do spawania plaszczyzn do blachy
oslonowej stropnicy, polgczone stanowiskiem tran-
sportowym do dosrodkowego przemieszczania sca-
lonych stropnic, przy czym za tym stanowiskiem
usytuowane jest wzdluz osi linii produkcyjnej sta-
nowisko transportowe oraz.z kolei obrotnik, pod-
czas gdy prostopadle do osi podluznej przechodzg-
cej przez stanowiska montazowe oraz transporto--
we usytuowany jest podajnik rolkowy. Na drugim
koncu tego podajnika rolkowego prostopadle - do
jego_osi usytuowane sa kolejno: podajnik, obrot--
nik oraz przeno$nik lancuchowy wzdluz ktérego
usytuowane sg indywidualne stanowiska spawania
wykonczajacego wyposazone w obrotniki spawal-
nicze. .
Poszczegblne stanowiska .zwlaszcza montazowe
maja konstrukcje ramowsg i wyposazone sag w ste-
rowane pneumatycznie wzglednie hydraulicznie
przyrzady mocujgce i ustalajgce oraz podajniki rol-
kowe dla przemieszczania scalanych elementéw z
jednego stanowiska na drugie, podczas gdy dla
wykonywania czynno$ci pomocniczych zabudowane
sa w linii urzadzenia hydrauliczne jak 'obrotniki,
przerzutniki i popychacze. Stanowiska montazowe
oraz transportowe wystepujace kolejno w linii roz-
mieszczone sg w ksztalcie litery ,,U”, przy czym
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podajnik rolkowy usytuowany za obrotnikiem jest
prostopadle usytuowany do pozostatych stanowisk.
Pigte z kolei stanowiska montazowe obracajg sie
0 360° wokol osi podiuznej. Obrotniki obracajg sie
0 90° w ukladzie poziomym.

Linia produkcyjna stropnic gérniczych obudoéw
Scianowych wedlug wynalazku umozliwila dzigki
ré6wnoleglemu uszeregowaniu szeregu stanowisk
montazowych i transportowych zmechanizowanie
zwlaszcza czynno$ci pomocniczych dzieki czemu
skrécono do minimum czas mocowania, zwalnia-
nia i przemieszczania elementéw jak i calych stro-
pnic na poszczegblnych stanowiskach produkcyj-
nych. Dodatkowg zaletg linii produkcyjnej jest

-prawie calkowite wyeliminowanie wybrakéw po-
-wstajgcych w trakcie operacji produkcyjnej.

. Przedmiot-wynalazku jest przedstawiony w przy-

kladzie wykonania na rysunku, na kf()rym przed-.

stawiono schematycznie linie¢ produkcyjng stropnic
gérniczych obudéw Scianowych.

Linia produkcyjna stropnic uwidoczniona na ry-
sunku sklada sie kolejno ze stanowiska 1 przezna-
czonego do sczepiania pokrycia stropnic, stanowi-
ska 2 do spawania automatycznego, stanowiska
3 — do wykonywania spoin poprzecznych, stano-
wiska 4 — do wykonywania spoin pionowych, o-
brotowego stanowiska 5 gdzie wykonuje sie spoiny
od spodu blachy wzmacniajacej i lgcznika strop-
nic. Stanowiska 1, 2, 3, 4 i 5 jako montazowe u-
szeregowane sg kolejno w dwu r6éwnoleglych li-
niach potgczonych stanowiskiem 6 — dosSrodkowe-
go przemieszczania, miedzy kt6rymi usytuowane

jest stanowisko 7 do przemieszczania montowanych -

stropnic. Za stanowiskiem 7 kolejno usytuowane
jest stanowisko 8, gdzie ustawione stropnice scze-
pia sie w calo§é oraz stanowisko przerzucania 9
a nastepnie po obu stronach réwnolegle polozone
stanowisko 10 do odsrodkowego przemieszczania
montowanych stropnic. Za stanowiskami 10 usytu-
owane s stanowiska montazowe 11 do spawania
plaszczy do blachy ostonowej stropnicy, pola-
czone stanowiskami 12 dosrodkowego przemieszcza-
nia, miedzy ktérymi usytuowane jest stanowisko 13,
za ktérym usytuowane jest stanowisko transpor-
towe 14 oraz obrotnik 15.

Prostopadle do osi stanowisk montazowych 1, 2,
3, 4, 5, 8 11 i stanowisk transportowych 6, 7, 9,
10, 12, 13, 14, i 15 usytuowany jest podajnik rol-
kowy 16 sprzeiony z prostopadle usytuowanym
podajynikiem 17, za ktérym usytuowany jest kolej-
no obrotnik 18 i przenosnik lancuchowy 19 wzdluz
ktérego usytuowane sg indywidualne stanowiska
20 spawania wykanczajgcego wyposazone w obro-
tniki spawalnicze 21.

Stanowiska 1, 2, 3, 4, 5, 8, 11, i 20 sa przeznaczo-
ne do kolejhych operacji sczepiania i spawania
stropnic, stanowiska 6 i 7 oraz 12 i 13 razem wziete
przeznaczone sg do doérodkowego przemieszczania
stropnic oraz do przemieszczania ich odpowiednio
na stanowisko 8 oraz 14, podczas gdy stanowiska
9 i 10 razem wziete do odSrodkowego przemieszcza-
nia stropnic oraz do przemieszczania stropnic na
stanowiska 11. ~
: Ponadto stanowiska montazowe 5 obracaja stro-
pnice o 360° woké6l osi podiuinej. Stanowiska 15
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i 18 sluza do obracania stropnic w ukladzie po-
ziomym o 90° a natomiast stanowiska 14, 16, 17 i
19 do przemieszczania stropnic w kohcowej fazie
na stanowisko 20. ’

Stanowisko montazowe 1, 2, 3, 4, 5, 8 11 i 20
oraz stanowiska transportowe 6, 7, 9, 10, 12, 13, 14,
15, 16, 17, 18, 19 i 21 rozmieszczone sg w ksztalcie
litery ,U” w takim ukladzie, ze stanowisko 16 jest
usytuowane prostopadle do pozostalych stanowisk.
Poszczegblne stanowiska majg konstrukcje ramowsg
i sa wyposazone w podajniki rolkowe, po ktérych
przemieszcza sie podzespoly stropnic z wyjatkiem
stanowiska 12 wyposazonego w przenosnik lancu-
chowy.

Montowanie i wykonywanie stropnic za pomocg,
linii produkcyjnej wedlug wynalazku dokonuje sie
w nastepujacej kolejnosci. Na stanowisku 1 szcze-
pianie pokryéia stropnic uklada sie blachg ostono-
wa, na ktérg naklada sie blache wzmacniajgca. Na-
stepnie podnosi si¢ rame dociskowg wraz z bla-
chami za pomoca silownikéw w gbérne polozenie az
do momentu docisku przez zderzaki, po czym u-
stawia sie dalsze elementy stropnicy jak S$rodniki
i zebra ormaz lgczniki i szczepia calosé. Poszczepie-
niu i opuszczeniu ramy dociskowej w dolne polo-
zenie przesuwa sie szczepione pokrycie stropnicy
po rolkach na stanowisko 2 spawania automatycz-
nego. Wilaczone pokrycie ustawia sie za pomoca do-
cisk6w pneumatycznych we wtasciwe polozenie, u-
stawia automat spawalniczy dwuglowicowy i spas
wa spoiny wzdluzne. Po wykonaniu spoin zwalnia
sie dociski i przesuwa pokrycie stropnicy na sta-
nowisko 3 gdzie wykonywane sg spoiny poprzecz-
ne i przerywane a po przesunieciu na stanowisko
4 wykonuje sie spoiny pionowe. Tak pospawane po-
krycie przesuwa sie na obrotowe stanowisko 5 u-
stawione w poloieniu poziomym i zabezpieczone
przed obréceniem.

Wsuniete pokrycie zaciska sie Srubami, odbezpie-
cza zatrzask i wykonuje spoiny od spodu blachy
wzmacniajgcej i lgcznika. Po skonczonej operacji
spawania zabezpiecza sie stanowisko przed obroé-
ceniem, odkreca Sruby mocujgce i przesuwa po-
krycie stropnicy na stanowisko 6. Stanowisko 6
ma uchylng rame, ktéra podnoszona jest od strony
zewnetrznej silownikami a od strony wewnetrznej
zamocowana jest obrotowo do stanowiska 7. Pod-
niesienie ramy uchylnej powoduje przesuwniecie sie
pokrycia stropnicy po rolkach na stanowisko 7,
gdzie naklada sie glowice i plaszcze stropnicy.

Nastepnie przesuwa sie calo§é na stanowisko 8.
Po wtoczeniu na stanowisko 8 podnosi sie st6t za
pomocy sitownik6éw dociskajac zesp6t stropnicy do
zderzakéw. Tak ustawiong stropnice szczepia sig¢ w
calosé a po opuszczeniu stolu w dolne polozenie
przésuwa na stanowisko przerzucania 9. Stanowi-
sko ma dwa ramiona spoczywajgce na przesuwni-
kach hydraulicznych. Uruchomienie przesuwnika
powoduje podniesienie stanowiska 9 i przetoczenie
stropnicy po rolkach poprzecznych na sté6t boczny
10 zaopatrzony  w zderzak zabezpieczajgcy przed
spadnigciem stropnicy. Ze stanowiska 10 przesuwa
sie stropnice na stanowisko 11 gdzie nastepuje au-
tomatyczne spawanie plaszczy do blachy ostono-
wej stropnicy. Pospawang stropnice przemieszcza
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sie na stanowisko 12, z ktérego przerzucona zosta-
je na stanowisko 13 i dalej na stanowisko 14. Po-
spawang stropnice przesuwa si¢ na obrotnik 15,
obraca o 90° i przesuwa po podajniku rolkowym
16 na stanowisko odkladcze skad przesuwana jest
silownikiem na podajnik 17 i dalej na obrotnik 18.
Po ponownym obréceniu o 90° stropnica przesuwa-
na jest przenosnikiem lancuchowym 19, ktéry prze-
mieszcza ‘jg na indywidualne stanowiska spawania
wykanczajgcego 20 wyposazone w obrotniki spa-
walnicze 21,

Zastrzezenia patentowe

1. Linia produkcyjna stropnic goérniczych obu-
déw Scianowych zlozona ze stanowisk montazowych
i stanowisk transportowych do przemieszczania
scalonych stropnic, znamienna tym, ze stanowiska
montazowe (1, 2, 3, 4 i 5) przeznaczone do kolej-
nych operacji sczepiania poszczegblnych czesci stro-
pnic uszeregowane sg w dwu réwnoleglych liniach
polaczonych stanowiskiem transportowym (6 i 7)
do dosrodkowego przemieszczania scalonych strop-
nic, przy czym za stanowiskiem (7) zainstalowanym
miedzy stanowiskami (6) usytuowane jest stanowi-
sko montazowe (8), za ktérym z kolei zainstalowa-
ne jest stanowisko transportowe (9 i 10) do od-
$rodkowego przemieszczania stropnic, za stanowi-
skami (10) usytuowanymi po obu stronach stanowi-
ska (9) zainstalowane sa stanowiska montazowe
(11) do spawania plaszczy do blachy oslonowej
stropnicy, polaczone stahowiskiem transportowym
(12 i 13) do dosrodkowego przemieszczania scalo-
nych stropnic, przy czym za stanowiskiem (13) usy-
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tuowane jest stanowisko transportowe (14) oraz z
kolei obrotnik (15), podczas gdy prostopadle do osi
podluznej przechodzacej przez stanowiska monta-
zowe (1, 2, 3, 4, 5, 8 i 11) oraz stanowisk transpor-
towych (6, 7, 9, 10, 12, 13, 14, 15) usytuowany jest
podajnik rolkowy (16), z tym, ze na drugim koncu
podajnika rolkowego (16) prostopadle do jego osi
usytuowane sg kolejno: podajnik (17), obrotnik (18)
oraz przenosnik lancuchowy (19) wzdluz ktérego
usytuowane sg indywidualne stanowiska (20) spa-
wania wykanczajgcego, wyposazone w obrotniki
spawalnicze (21), przy czym poszczegbdlne stanowi-
ska, zwlaszcza montazowe majgq konstrukcje ramo-
wa i wyposazone sg w sterowane pneumatycznie
wzglednie hydrauliczne przyrzady mocujgce i usta-
lajace oraz podajniki rolkowe dla przemieszczania
scalonych elementéw z jednego stanowiska na dru-
gie, podczas gdy dla wykonywania czynnosci po-
mocniczych zabudowane sq w linii urzadzenia hy-
drauliczne jak obrotniki, przerzutniki i popycha-
cze. .

2. Linia produkcyjna wedlug zastrz. 1, znamien-
na tym, ze stanowiska montazowe (1, 2, 3, 4, 5, 8,
11 i 20) oraz stanowiska transportowe (6, 7, 9, 10,
12, 13, 14, 15, 16, 17, 18, 19 oraz 21) rozmieszczone
sq w ksztalcie litery ,,U”, przy czym podajnik rol-
kowy (16) jest prostopadle usytuowany do pozo-
stalych stanowisk. .

3. Linia produkcyjna wedlug zastrz. 1 albo 2,
znamienna tym, ze stanowisko montazowe (5) obra-
ca sie 0 360° woko6l osi podiuznej.

4. Linia produkcyjna wedlug zastrz. 1 albo 2,
znamienna tym, ze stanowiska (15 i 16). obracajg
si¢ 0 90° w ukladzie poziomym.
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