~ POLSKA
RZEGCZPOSPOLITA

OPIS PATENTOWY

121759

LUDOWA

Patent dodatkowy

Pierwszenstwo

URZAD
PATENTOWY
PRL

do patentu nr 118 925

Zgtoszono: ‘30.11.76 (P. 223934)

Zgloszenie ogloszono: 28.03.77

Opis patentowy opublikowano: 31.05.1984

Int. Cl.* B23Q 41/02

CetieLNIA

U adu PMweqo

Poeoes o 1o

Tw6rcy wynalazku: Feliks Jablofiski,

Eugeniusz Osowski,

Jerzy Motyka, Janusz

Pudlik, Henryk G1emza, Ignacy Borkowsln Hubert Anczok,
Stamslaw Karmanski,

Lestaw Pindelski,

Jerzy Pyka, Szczepan Korzemowsk1

Andrzej Kubiczek, Zdzistaw Kabus,
Jerzy

Jagu$, Tadeusz Drynkowsk1 Edward Wisniewski, Bta7eJ Hyla,
Elzbieta - Kurkowska,
Tarski, Stanistaw Musial
Uprawniony z patentu: Tarnowska Fabryka Urzadzen Gérniczych »TAGOR”,
Tarnowskie Géry (Polska)

Henryk Hajzyk, Jan Debof, Marian

Linia montazowa stropnic

. 1

Przedmiotem wynalazku jest linia montazowa strop-
nic, stanowiaca ulepszenie i uzupehmienie wynalazku
wedlug patentu gléwnego nr 118925. Linia wedlug wy-
nalazku przeznaczona jest do montazu stropnic zmecha-
nizowanych obudéw $cianowych, stosowanych w podzie-
miach kopalfi do zabezpieczenia stropu w wyrobiskach
Scianowych.

Linia produkcyjna stropnic gérniczych obudéw $cia-
nowych wedlug patentu gléwnego nr 118925 sklada sig
z pierwszych pieciu stanowisk montazowych przeznaczo-
nych do kolejnych operacji sczepiania poszczegdlnych
cze¢dci stropnic, uszeregowanych w dwu réwnoleglych
liniach i polaczonych stanowiskiem transportowym do
dosrodkowego przemieszczania scalonych stropmic, przy
czym za tym stanowiskiem usytuowane jest pojedyncze
stanowisko montazowe, za ktérym z kolei zainstalowane
jest stanowisko transportowe do odérodkowego przemiesz-
.czania stropnic.

Za stanowiskiem od$rodkowego przemieszczania strop-
nic zainstalowane sa réwnolegle dwa stanowiska monta-
zowe do spawania plaszczyzn do blachy ostonowej strop-

nicy, polaczone stanowiskiem transportowym do do-

§rodkowego przemieszczania scalonych stropnic, przy
czym za tym stanowiskiem usytuowane jest wzdiuz osi
linii produkcyjnej stanowisko transportowe oraz z kolei
obrotnik, podczas gdy prostopadle do osi podluznej prze-
chodzacej przez stanowiska montazowe oraz transportowe
usytuowany jest podajnik rolkowy. Na drugim koricu
tego podajnika rolkowego prostopadle do jego osi usy-
tuowane s3 kolejno: podajnik, obrotnik oraz przeno$nik
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laficuchowy, wzdtuz ktérego usytuowane sa indywidualne
stanowiska spawania wykoriczajgcego wyposazcne w obrot-
niki spawalnicze. ‘

Poszczegdlne stanowiska zwlaszcza montaZowe maja
konstrukcj¢ ramowa i wyposazone s3 W Ssterowane pneuma-
tycznie wzglednie hydraulicznie przyrzady mocujace i
ustalajace oraz podajniki rolkcwe dla przemieszczania
scalonych elementéw z jednego stanowiska na drugie,
podczas gdy dla wykonywania czynno$ci pomocniczych
zabudowane sa w linii urzadzenia hydrauliczne jak obrot-
niki, przerzutniki i popychacze.

Stanowiska montazowe oraz transportowe wystepu-
jace kolejno w linii rozmieszczone sa w ksztalcie litery
»U”, przy czym podajnik rolkowy usytuowany za.obrot-
nikiem jest prostopadle usytuowany do pozostalych sta-
nowisk. Pigte z kolei stanowiska montazowe obracaja si¢
0 360° wokot osi podtuznej. Obrotniki obracaja si¢ o 90°
w ukladzie poziomym.

Niedogodnoscia linii produkcyjnej stropnic §cianowych
obudéw gbérniczych wedlug patentu gléwnego jest ko-
nieczno$¢ co najmniej czg¢Sciowej zmiany oprzyrzadowa-
nia linii przy zmianie wymiaréw stropnic obudowy zme-
chanizowanej oraz nierytmiczne przemieszczenie strop-
nic z powodu niedostatecznej dost¢pnosci elementéw
mocujaco-ustalajacych, zwlaszcza na stanowiskach mon-
tazowych.

Celem wynalazku jest usuniecie tych niedcgcdnosci
przez ulepszenie i uzupelnienie kenstrukcji linii procduk-
cyjnej stropnic, umozliwiajace rytmiczne montowanie
réinej wielkosci stropnic Scianowych obudéw gérniczych.
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Zostalo to rozwiazane, wedlug wynalazku, w ten spo-
s6b, Ze stanowisko montazowe, zwlaszcza usytuowane
w pierwszej kolejnosci sklada si¢ z czeSci wewnetrznej
wysuwanej w ukladzie pionowym za pomcca silownika
i zaopatrzonej z jednej strony w zderzaki stale a z drugiej
strony w zderzaki przesuwne oraz cze¢Sci zewnetrznej wy-
posazonej w zderzaki rozmieszczone w otworach po-
przeczki, dociskanej silownikami do montowanej strop-
nicy. Zderzaki maja wycigcia.

Obrotowe stanowisko - montazowe wypcsazcne jest
w transporter umieszczony Ww pierécieniach spcczywa-
jacych na rolkach obrotowych oraz zaciski mccujace. Sta-
nowisko do dosrodkowego przemieszczania sklada si¢
z trzech rowneleglyeh -trapsporteréw rolkowych w tym,
e trafSportery boczne. bdlaczone sa ramionami z tran-
sporterem $rodkowym oraz wyposazome w sitcwniki do
Jedndstronnego podnoszenia Ramiona majg’ otwory w
ktéryph “Zaipstalowaiio swbrzme

Stdnowisko- -do -odérediowego przemicszczania strcp-
nic sklada si¢ ze stalych transporteréw bccznych oraz
§rodkowego transportera uchyinego zaopatrzonego w dwa
silowniki hydrauliczne. Po zewnetrznej stronie pionowych
picciu stanowisk montazcwych uszeregowanych w dwu
réwnolegtych liniach za stanowiskami roboczymi dla
obstugi usytuowane sa palety na pcszczegdlne elementy
skladowe stropnic. W koricowym odcinku linii wzdluz
przeno$nika laficuchowego za stanowiskemi robcczymi
dla obslugi rozmieszczone sa indywidualne stanowiska
montazowe a za nimi réwnolegle stanowiska kontroli
usytuowane najdogodniej na transporterze.

Linia montaZzowa stropnic, o konstrukcji wedlug wy-
nalazku odznacza si¢ duza mozliwoscia kcmbinacji jekich
mozna w niej dokonywaé, dzigki czemu mozna na niej
montowaé o zréznicowanej konstrukcji strcpnice cbudowy
zmechanizowanej. Przez odpowiednie dobranie dlugosci
odcink6éw linii, rozmieszczenie elementéw mccujgcc-usta-
lajacych na poszczegdlnych stanowiskach mcntazcwych
uzyskuje si¢ rytmiczne montowanie stropnic bez przestoi
miedzyoperacyjnych. Dodatkowa zaleta linii wedlug wy-
nalazku jest wmontowanie w ciag technolcgiczny sta-
nowiska kontrolnego, dzi¢ki czemu w obrebie jednej linii
uzyskano zamknigty cykl montazu i kontroli strcpnic.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przykladzie
wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia scke-
matycznie lini¢ montazowa stropnic w widcku z gory,
fig. 2 — stanowisko do montazu stropnic w widcku z bo-
ku, fig. 3 — stanowisko do dosrodkowego przemieszcza-
nia stropnic w widoku z gory, fig. 4 — stanowisko do do-
srodkowego przemieszczania stropnic z bcku, fig. 5 —
obrotowe stanowisko montazowe w widcku z bcku, fig. 6
— obrotowe stanowisko montazowe w widoku z przo-
du, fig. 7 — stanowisko do cdsrodkowego przemieszcza-
nia stropnic w widoku z bcku, a fig. 8 — stanowisko do
odsrodkowego przemieszczania stropnic w widcku z géry.

" Linia montazowa stropnic uwidcczniona na rysunku
sklada si¢.kolejno ze stanowiska 1 przeznaczonego do
sczepla.ma gléwnie blachy oslonowej i wzmacniajacej
stropnic, stanowiska 2 do spawania wzdluZnego oraz sta-
nowiska'3, 4i 5 do wykonywania pozostalych spoin. Sta-
nowiska 1, 2, 3, 4 i 5 jako montazowe uszeregowane sa
kolejnp w .dwu réwnoleglych liniach polaczonych stanc-

wiskiem 6 do dofrodkowego przemieszczania montowa-

nych stropmc "Za stanowiskiem 6 kolejno usytuowane
jest sta.nowmko 7, gdne ustawione stropnice sczepia si¢
W calo§é oraz stanowisko 8 do od§rodkowego przemiesz-
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czania montcwanych stropnic. Za stancwiskiem 8 usy-
tuowane s3 stanowiska montazowe 9 do spawania plaszcza
i tacznika do blachy oslonowej, polaczcne ze stanowiskiem
10. do dofrodkowego przemieszczania, za kiérym usytuo-
wane jest stanowisko transportcwe 11 i cbrotnik 12. Po
zewngtrznej stronie stanowisk mcntazcwych 1, 2, 3, 4, 5,
7 i 8 rozmieszczone sa stancwiska rcbccze dla obslugi,
przy czym za stanowiskami robcczymi przy stanowiskach
montazcwych 1, 2, 3, 4 i 5 usytucwane s3 palety na po-
szczegOlne elementy sktadowe stropnic.

Prostopadie do osi stanowisk montazcwych 1, 2, 3,
4, 5,7, 9 i stanowisk transportowych 6, 8, 10, 11 i 12,
usytuowany jest podajnik rolkcwy 13 sprzezony z prosto-
padle usytuowanym pcdajnikiem 14, za ktérym usytuowany
jest kolejno obrotnik 15 i przenosnik laficuchowy 16 wzdtuz
ktérego rozmieszczone sa stancwiska robccze, za ktérymi
rozmieszczone s3 indywidualne stanowiska montazowe
17, réwnolegle do przenosnika laficuchcwego 16. Réwno-
legle do stanowisk indywidualnych 17 usytuowany jest
transporter 18 przeznaczony do kontroli zmontowanych
stropnic.

Stancwiska 1, 2, 3, 4, 5, 7, 9 i 17 sa przeznaczone do
kolejnych operacji sczepiania i spawania stropnic, stano-
wiska 6 i 10 przeznaczone sa do dosrcdkowego przemiesz-
czania stropnic oraz do przemieszczania ich odpowiednio
na stanowisko 7 oraz 11, pcdczas gdy stanowisko 8 do
odsrodkowego przemieszczania stropnic oraz do prze~
mieszczania stropnic na stanowisko 9. Ponadto stanowis-
ko montazowe 7 obraca stropnice o 360° wckét osi po-
dhuznej. Stanowiska 12 i 15 sluza do obracania stropnic
w ukladzie pozicmym o 90° a natcmiast stanowiska 11,
13, 14 i 16 do przemieszczania stropnic w Koricowej ich
fazie montazu. Stanowisko montazcwe 1, 2, 3, 4, 5, 7, 9
i 17 oraz stanowiska transportcwe 6, 8, 10, 11, 12, 13
14, 15, 16 i 18 rozmieszczone s3 w ksztalcie litery ,,U”
w takim ukladzie, ze stanowisko 13 jest usytuowane pros-
topadle do pozcstalych stanowisk. Poszczegblne stanowis-
ka maja konstrukcje ramowa i sa wypesazone w podaj-
niki rolkowe, po ktérych przemieszcza si¢ podzespoly
stropnic.

Stanowisko mcntazcwe skleda si¢ z dwéch czeici: zew-
netrznej i wewnetrznej, przy czym cz¢§é wewnetrzna
wysuwana w ukladzie pioncwym za pcmcca silownikéw
19 posiada z jednej strcny zderzzki stale 20 oraz zderzaki
przesuwne 21 koordynujace potoZenie poszczegblnych
elementéw stropnicy w stosunku do siebie w trakcie mon-

tazu. Natomiast cz¢$¢ zewnetrzna 22 wyposazona jest

w zderzaki 23 dociskajace mcntcwane elementy do sie-
bie. Zderzaki te rozmieszczone sa w otworach poprzeczki
24 umieszczonej W czesci zewnetrznej 22, ktora dociskana
jest sitownikami 25 do montowanej strcpnicy. Dla za-
pewnienia prawidlowego usytuowania elementéw stropnicy
wzgledem siebie w trakcie mcntazu, zderzaki 23 pos1adan
wyci¢cia 26 stuzagce do mentazu elementéw.

Stanowisko do dosrodkcwego przemieszczania strop-
nic sklada si¢ z trzech réwnoleglych transporteréw rol-
kowych 27, 28 i 29. Transportery 27 i 29 polaczone sa

ramionami 30 z transporterem 28. Ramiona 30 posiadaja-
otwory 31 w ktérych znajduja si¢ sworznie 32 umozli-
wiajace ruch obrotowy. ramicn wckét ich osi. Transpor-.

tery 27 i 29 wyposazone sa w sitowniki 33 do jednosti’on-
nego podnoszenia.

Obrotowe stanowisko montazowe 7 wyposazone jest

w transporter 34 umieszczony w pier§cieniach 35 spoczy-

o
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wajacych na rolkach obrotowych 36 oraz zaciski mocu-
jace 37. .

Stanowisko do odérodkowego przemieszczania strop-
nic sktada si¢ ze statych transporteréw 38 i 39 oraz tran-
sportera uchylnego 40. Transporter uchylny 40 przechy-
lony jest w zaleznosci od potrzeb w kierunku transpor-
tera 38 lub 39 za pomoca sitownikéw hydraulicznych 41
umieszczonych pod nim.

Montowanie i wykonywanie stropnic za pomoca linii
montazowej wedlug wynalazku dokonuje si¢ w nast¢pu-
jacej kolejnosci. Na stanowisko montazowe 1 zaklada si¢
blache ostonowa i blache wzmacniajaca dociskajac je do
zderzakéw stalych 20 i uruchamia si¢ zderzeki przesuwne
21, ktére koryguja polozenie elementéw wzgledem sie-
bie. Nastepnie uruchamia sie silowniki 25, ktére dociskaja
cz¢$¢ zewnetrzna wraz ze zderzakami 23 do zalozonych
elementéw stropnicy unieruchamiajgc je na stanowisku
montazowym 1. Do wycieé¢ 26 zderzakow 23 zaklada si¢
nastepnie czesci skladowe stropnicy jak lacznik, Srodniki
oraz zebra i sczepia je za pomoca spawania ze soba a nas-
tepnie przekazuje je na stanowisko montazowe 2 gdzie
wykonuje si¢ wszystkie spoiny wzdluine a na stanowisku
montazowym 3, 4 i 5 wykonuje si¢ pozostale spoiny. Tak
polaczone elementy stropnicy przemieszcza si¢ na stano-
wisko 6 do dosrodkowego przemieszczania na transpor-
ter rolkowy 27 albo 29.

Uruchomienie sitownikéw 33 powoduje podniesienie
transportera rolkowego 27 lub 29 i przechylenie go w
kierunku transportera 28 tak, Zze stropnica zsuwa si¢ na
niego. Z transportera 28 stropnica przemieszczana jest
na stanowisko 7 gdzie nastepuje jej unieruchomienie za-
ciskami mocujacymi 37. Unieruchomiong stropnic¢ obra-
ca si¢ wraz z transporterem 34 obracajac piericienie 35
po rolkach obrotowych 36 do takiego polozZenia, Ze mozna
wykona¢ te spoiny, ktérych nie mozna wykona¢ przy nor-
malnym polozeniu na stanowiskach montazowych 3, 4
i 5. Nast¢pnie poprzez obracanie pierscieni 35 doprowa-
dza si¢ transporter 34 wraz ze stropnica do polozenia
poziomego, zwalnia zaciski mocujace 37 i przesuwa ja na
transporter uchylny 40 i po uruchomieniu silownikéw 41
przechyla si¢ go w kierunku transportera 38 lub 39, po-
wodujac tym samym zsuniecie si¢ stropnicy. Z transpor-
tera 38 lub 39 stropnica przechodzi na stanowisko 9 gdzie
wykonywane s3 dodatkowe prace montazowe polegajace
na zaloZeniu plaszcza i lacznika oraz ich spawanie. Tak
zmontowang stropnice podaje si¢ na stanowisko 10 i stam-
tad przechodzi poprzez transporter 11 na obrotnik 12
gdzie nastepuje jej obrécenie w poziomie o 90° i przemiesz-
czenie na podajnik rolkowy 13. Z podajnika rolkowego
stropnica przemieszczana jest poprzez podajnik 14 na
obrotnik 15, obrécona o 90° w plaszczyZnie poziomej a
nast¢pnie na przeno$nik laficuchowy 16. Z przeno$nika
laficuchowego 16 stropnice przenosi si¢ za pomoca suw-
nicy na indywidualne stanowiska montazowe 17 gdzie
nast¢puje ich ostateczne wykoriczenie, polegajace na uzu-
petnieniu brakujacych spawdéw i oczyszczeniu z odprys-
kéw spawalniczych. Nastepnie stropnice przekazywane
s3 na stanowiska kontrolne usytuowane na transporterze 18.

Zastrzezenia patentowe
1. Linia montazowa stropnic, zloZona ze stanowisk

montazowych i stanowisk transportowych do przemiesz-
czania scalonych stropnic, przy czym pierwsze pie¢ sta-
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nowisk montazowych przeznaczonych do kolejnych ope-
racji sczepiania poszczegélnych czesci stropnic uszerego-
wane s3 w dwu réwnoleglych liniach polaczonych sta-
nowiskiem transportowym do do$rodkowego przemiesz-
czania scalonych stropnic a za tym stanowiskiem usytuo-
wane jest pojedyncze stanowisko montazowe, za ktérym
z kolei zainstalowane jest stanowisko transportowe do
odérodkowego przemieszczania stropnic, podczas gdy za
stanowiskiem odsrodkowego przemieszczania stropnic zain-
stalowane sa réwnolegle dwa stanowiska montazowe do
spawania elementéw stropnicy, polaczone stanowiskiem
transportowym do dosrodkowego przemieszczania sca-
lonych stropnic, przy czym za tym stanowiskiem usytuo-
wane jest wzdtuz osi linii produkcyjnej stanowisko tran-
sportowe oraz z kolei obrotnik, podczas gdy prostopadle
do osi podluinej przechodzacej przez stanowisko monta-
Zowe oraz transportowe usytuowany jest podajnik rolko-
wy, z tym, ze na drugim koficu podajnika rolkowego pros-
topadle do jego osi usytuowane s3 kolejno: podajnik,
obrotnik oraz przeno$nik laficuchowy wzdluz ktdrego
usytuowane sg indywidualne stanowiska spawania wy-
kariczajacego, przy czym poszczegblne stanowiska, zwlasz-
cza montazowe maja konstrukcje ramowa i wyposaZone sa
w sterowane pneumatycznie wzgl¢dnie hydraulicznie
przyrzady mocujace i ustalajace oraz podajniki rolkowe
dla przemieszczania scalonych elementéw z jednego sta-
nowiska na drugie, podczas gdy dla wykonywania, czyn-
nosci pomocniczych zabudowane s3 w linii urzadzenia
hydrauliczne jak obrotniki, przerzutniki i popychacze,
wedlug patentu nr 118925, znamienna tym, Ze stano-
wisko montazowe, zwlaszcza (1) sklada si¢ z czesci wew-
netrznej, wysuwanej w ukladzie pionowym za pomocg
sitownika (19) i zaopatrzonej z jednej strony w zderzaki
stale (20) a z drugiej strony w zderzaki przesuwne (21)
oraz czeSci zewnetrznej (22) wyposazonej w zderzaki
(23) rozmieszczone w otworach poprzeczki (24) docis-
kanej sitownikami (25) do montowanej stropnicy, pod-
czas gdy obrotowe stanowisko montazowe (7) wyposa-
Zone jest w transporter (34) umieszczony w pierscieniach
(35) spoczywajacych na rolkach obrotowych (36) oraz
zaciski mocujace (37), przy czym stanowisko do odsrod-
kowego przemieszczania skiada si¢ z trzech rownoleglych
transporteréw rolkowych (27, 28 i 29) z tym, Ze transpor-
tery (27 i 29) polaczone s3 ramionami (30) z transporte-
rem (28) oraz wyposazone w silowniki (33) do jedno-
stronnego podnoszenia, podczas gdy stanowisko do od-
$§rodkowego przemieszczania stropnic sklada si¢ ze sta-
lych transporterébw (38 i 39) oraz transportera uchylnego
(40) zaopatrzonego w dwa sitlowniki hydrauliczne (41),
przy czym wzdluz przeno$nika lafdcuchowego (16) za
stanowiskami roboczymi dla obslugi rozmieszczone sa
indywidualne stanowiska montazowe (17) a za nimi réw-
nolegle stanowiska kontroli usytuowane najdogodniej
na transporterze (18).

2. Linia montazowa wedlug zastrz. 1, znamienna tym,
7e po zewngtrznej stronie stanowisk montazowych (1,
2, 3, 4 i 5) za stanowiskami roboczymi dla obstugi usytuo-
wane s3 palety na poszczegélne elementy sktadowe strop-
nic.

3. Linia montazowa wedlug zastrz. 1, znamienna tym,
ze zderzaki (23) maja wyciecia (26).

4. Linia montazowa wedlug zastrz. 1, znamienna tym,
Ze ramiona (30) maja otwory (31) w ktérych zainstalcwane
s3 sworznie (32).
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