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Linia montażowa stropnic

Przedmiotem wynalazku jest linia montażowa strop¬
nic, stanowiąca ulepszenie i uzupełnienie wynalazku
według patentu głównego nr 118925. Linia według wy¬
nalazku przeznaczona jest do montażu stropnic zmecha¬
nizowanych obudów ścianowych, stosowanych w podzie¬
miach kopalń do zabezpieczenia stropu w wyrobiskach
ścianowych.

Linia produkcyjna stropnic górniczych obudów ścia¬
nowych według patentu głównego nr 118925 składa się
z pierwszych pięciu stanowisk montażowych przeznaczo¬
nych do kolejnych operacji sczepiania poszczególnych
części stropnic, uszeregowanych w dwu równoległych
liniach i połączonych stanowiskiem transportowym do
dośrodkowego przemieszczania scalonych stropnic, przy
czym za tym stanowiskiem usytuowane jest pojedyncze
stanowisko montażowe, za którym z kolei zainstalowane
jest stanowisko transportowe do odśrodkowego przemiesz¬
czania stropnic.

Za stanowiskiem odśrodkowego przemieszczania strop¬
nic zainstalowane są równoległe dwa stanowiska monta¬
żowe do spawania płaszczyzn do blachy osłonowej strop¬
nicy, połączone stanowiskiem transportowym do do¬
środkowego przemieszczania scalonych stropnic, przy
czym za tym stanowiskiem usytuowane jest wzdłuż osi
linii produkcyjnej stanowisko transportowe oraz z kolei
obrotnik, podczas gdy prostopadle do osi podłużnej prze¬
chodzącej przez stanowiska montażowe oraz transportowe
usytuowany jest podajnik rolkowy. Na drugim końcu
tego podajnika rolkowego prostopadle do jego osi usy¬
tuowane są kolejno: podajnik, obrotnik oraz przenośnik
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łańcuchowy, wzdłuż którego usytuowane są indywidualne
stanowiska spawania wykończającego wyposażcne w obrot¬
niki spawalnicze.

Poszczególne stanowiska zwłaszcza montażowe mają
konstrukcję ramową i wyposażone są w sterowane pneuma¬
tycznie względnie hydraulicznie przyrządy mocujące i
ustalające oraz podajniki rolkcwe dla przemieszczania
scalonych elementów z jednego stanowiska na drugie,
podczas gdy dla wykonywania czynności pomocniczych
zabudowane są w linii urządzenia hydrauliczne jak obrot¬
niki, przerzutniki i popychacze.

Stanowiska montażowe oraz transportowe występu¬
jące kolejno w linii rozmieszczone są w kształcie litery
„U", przy czym podajnik rolkowy usytuowany za obrot¬
nikiem jest prostopadle usytuowany do pozostałych sta¬
nowisk. Piąte z kolei stanowiska montażowe obracają się
o 360° wokół osi podłużnej. Obrotniki obracają się o 90°
w układzie poziomym.

Niedogodnością linii produkcyjnej stropnic ścianowych
obudów górniczych według patentu głównego jest ko¬
nieczność co najmniej częściowej zmiany oprzyrządowa¬
nia linii przy zmianie wymiarów stropnic obudowy zme¬
chanizowanej oraz nierytmiczne przemieszczenie strop¬
nic z powodu niedostatecznej dostępności elementów
mocująco-ustalających, zwłaszcza na stanowiskach mon¬
tażowych.

Celem wynalazku jest usunięcie tych niedogodności
przez ulepszenie i uzupełnienie konstrukcji linii produk¬
cyjnej stropnic, umożliwiające rytmiczne montowanie
różnej wielkości stropnic ścianowych obudów górniczych.
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Zostało to rozwiązane, według wynalazku, w ten spo¬
sób, że stanowisko montażowe, zwłaszcza usytuowane
w pierwszej kolejności składa się z części wewnętrznej
wysuwanej w układzie pionowym za pomccą siłownika
i zaopatrzonej z jednej strony w zderzaki stałe a z drugiej
strony w zderzaki przesuwne oraz części zewnętrznej wy¬
posażonej w zderzaki rozmieszczone w otworach po¬
przeczki, dociskanej siłownikami do montowanej strop¬
nicy. Zderzaki mają wycięcia.

Obrotowe stanowisko montażowe wypcsażcne jest
w transporter umieszczony w pierścieniach spcczywa-
jących na rolkach obrotowych oraz zaciski mccujące. Sta¬
nowisko do dośrodkowego przemieszczania składa się
z traaeh rownołeglyeh- transporterów rolkowych w tym,
że tm&pofteryJ boczne odłączone są ramionami z tran¬
sporterem środkowym ora% wyposażone w siłowniki do
jednostronnego podnoszenia. Ramiona mają otwory w
którjjcłi^zainsfallowatno swprznie.

StiWwisko-do -odśrodkowego przemieszczania strop¬
nic składa się ze stałych transporterów bocznych oraz
środkowego transportera uchylnego zaopatrzonego w dwa
siłowniki hydrauliczne. Po zewnętrznej stronie pionowych
pięciu stanowisk montażowych uszeregowanych w dwu
równoległych liniach za stanowiskami roboczymi dla
obsługi usytuowane są palety na poszczególne elementy
składowe stropnic. W końcowym odcinku linii wzdłuż
przenośnika łańcuchowego za stanowiskami robcczymi
dla obsługi rozmieszczone są indywidualne stanowiska
montażowe a za nimi równolegle stanowiska kontroli
usytuowane najdogodniej na transporterze.

Linia montażowa stropnic, o konstrukcji według wy¬
nalazku odznacza się dużą możliwością kombinacji jakich
można w niej dokonywać, dzięki czemu można na niej
montować o zróżnicowanej konstrukcji stropnice obudowy
zmechanizowanej. Przez odpowiednie dobranie długości
odcinków linii, rozmieszczenie elementów mocujące-usta¬
lających na poszczególnych stanowiskach montażowych
uzyskuje się rytmiczne montowanie stropnic bez przestoi
międzyoperacyjnych. Dodatkową zaletą linii według wy¬
nalazku jest wmontowanie w ciąg technologiczny sta¬
nowiska kontrolnego, dzięki czemu w obrębie jednej linii
uzyskano zamknięty cykl montażu i kontroli stropnic.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przykładzie
wykonania na rysunku, na którym fig. 1 przedstawia sche¬
matycznie linię montażową stropnic w widoku z góry,
fig. 2 — stanowisko do montażu stropnic w widoku z bo¬
ku, fig. 3 — stanowisko do dośrodkowego przemieszcza¬
nia stropnic w widoku z góry, fig. 4 — stanowisko do do¬
środkowego przemieszczania stropnic z boku, fig. 5 —
obrotowe stanowisko montażowe w widoku z beku, fig. 6
— obrotowe stanowisko montażowe w widoku z przo¬
du, fig. 7 — stanowisko do odśrodkowego przemieszcza¬
nia stropnic w widoku z boku, a fig. 8 — stanowisko do
odśrodkowego przemieszczania stropnic w wideku z góry.

Linia montażowa stropnic uwidoczniona na rysunku
składa się kolejno ze stanowiska 1 przeznaczonego do
sczepiania głównie blachy osłonowej i wzmacniającej
stropnic, stanowiska 2 do spawania wzdłużnego oraz sta¬
nowiska 3, 4 i 5 do wykonywania pozostałych spoin. Sta¬
nowiska 1, 2, 3, 4 i 5 jako montażowe uszeregowane są
kolejno w dwu równoległych liniach połączonych stano¬
wiskiem 6 do dośrodkowego przemieszczania montowa¬
nych stropnic. Za stanowiskiem 6 kolejno usytuowane
jest stanowisko 7, gdzie ustawione stropnice sczepia się
w całość oraz stanowisko 8 do odśrodkowego przemiesz-
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czania montowanych stropnic. Za stanowiskiem 8 usy¬
tuowane są stanowiska montażowe 9 do spawania płaszcza
i łącznika do blachy osłonowej, połączone ze stanowiskiem
10. do dośrodkowego przemieszczania, za którjm usytuo-

5 wane jest stanowisko transportowe 11 i obrotnik 12. Po
zewnętrznej stronie stanowisk montażeuych 1, 2, 3, 4, 5,
7 i 8 rozmieszczone są stanowiska robocze dla obsługi,
przy czym za stanowiskami robcczymi przy stanowiskach
montażewych 1, 2, 3, 4 i 5 usytuowane są palety na po¬

lo szczególne elementy składowe stropnic.
Prostopadle do osi stanowisk montażowych 1, 2, 3,

4, 5, 7, 9 i stanowisk transportowych 6, 8, 10, 11 i 12,
usytuowany jest podajnik rolkowy 13 sprzężony z prosto¬
padle usytuowanym podajnikiem 14, za którym usytuowany

15 jest kolejno obrotnik 15 i przenośnik łańcuchowy 16 wzdłuż
którego rozmieszczone są stanowiska robocze, za którymi
rozmieszczone są indywidualne stanowiska montażowe
17, równolegle do przenośnika łańcuchowego 16. Równo¬
legle do stanowisk indywidualnych 17 usytuowany jest

20 transporter 18 przeznaczony do kontroli zmontowanych
stropnic.

Stanowiska 1, 2, 3, 4, 5, 7, 9 i 17 są przeznaczone do
kolejnych operacji sczepiania i spawania stropnic, stano¬
wiska 6 i 10 przeznaczone są do dośrodkowego przemiesz¬
czania stropnic oraz do przemieszczania ich odpowiednio
na stanowisko 7 oraz 11, pedczas gdy stanowisko 8 do
odśrodkowego przemieszczania stropnic oraz do prze¬
mieszczania stropnic na stanowisko 9. Ponadto stanowis¬
ko montażowe 7 obraca stropnice o 360° wokół osi po¬
dłużnej. Stanowiska 12 i 15 służą do obracania stropnic
w układzie poziomym o 90° a natomiast stanowiska 11,
13, 14 i 16 do przemieszczania stropnic w końcowej ich
fazie montażu. Stanowisko montażowe 1, 2, 3, 4, 5, 7, 9
i 17 oraz stanowiska transportowe 6, 8, 10, 11, 12, 13
14, 15, 16 i 18 rozmieszczone są w kształcie litery „U"
w takim układzie, że stanowisko 13 jest usytuowane pros¬
topadle do pozostałych stanowisk. Poszczególne stanowis¬
ka mają konstrukcję ramową i są wyposażone w podaj¬
niki rolkowe, po których przemieszcza się podzespoły
stropnic.

Stanowisko mentażewe składa się z dwćch części: zew¬
nętrznej i wewnętrznej, przy czym część wewnętrzna
wysuwana w układzie pionowym za pomocą siłowników

45 19 posiada z jednej strony zderzaki stałe 20 oraz zderzaki
przesuwne 21 koordynujące położenie poszczególnych
elementów stropnicy w stosunku do siebie w trakcie mon¬
tażu. Natomiast część zewnętrzna 22 wyposażona jest
w zderzaki 23 dociskające montowane elementy do sie-

50 bie. Zderzaki te rozmieszczone są w otworach poprzeczki
24 umieszczonej w części zewnętrznej 22, która dociskana
jest siłownikami 25 do montowanej stropnicy. Dla za¬
pewnienia prawidłowego usytuowania elementów stropnicy
względem siebie w trakcie mentażu, zderzaki 23 posiadają
wycięcia 26 służące do montażu elementów.

Stanowisko do dośrodkowego przemieszczania strop¬
nic składa się z trzech równoległych transporterów rol¬
kowych 27, 28 i 29. Transportery 27 i 29 połączone są
ramionami 30 z transporterem 28. Ramiona 30 posiadają:

6o otwory 31 w których znajdują się sworznie 32 umożli¬
wiające ruch obrotowy ramion wokół ich osi. Transpor-,
tery 27 i 29 wyposażone są w siłowniki 33 do jednostron¬
nego podnoszenia.

Obrotowe stanowisko montażowe 7 wyposażone jest
65 w transporter 34 umieszczony w pierścieniach 35 spoczy-
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wających na rolkach obrotowych 36 oraz zaciski mocu¬
jące 37.

Stanowisko do odśrodkowego przemieszczania strop¬
nic składa się ze stałych transporterów 38 i 39 oraz tran¬
sportera uchylnego 40. Transporter uchylny 40 przechy- 5
lony jest w zależności od potrzeb w kierunku transpor¬
tera 38 lub 39 za pomocą siłowników hydraulicznych 41
umieszczonych pod nim.

Montowanie i wykonywanie stropnic za pomocą linii
montażowej według wynalazku dokonuje się w następu¬
jącej kolejności. Na stanowisko montażowe 1 zakłada się
blachę osłonową i blachę wzmacniającą dociskając je do
zderzaków stałych 20 i uruchamia się zderzaki przesuwne
21, które korygują położenie elementów względem sie¬
bie. Następnie uruchamia się siłowniki 25, które dociskają
część zewnętrzną wraz ze zderzakami 23 do założonych
elementów stropnicy unieruchamiając je na stanowisku
montażowym 1. Do wycięć 26 zderzaków 23 zakłada się
następnie części składowe stropnicy jak łącznik, środniki
oraz żebra i sczepia je za pomocą spawania ze sobą a nas¬
tępnie przekazuje je na stanowisko montażowe 2 gdzie
wykonuje się wszystkie spoiny wzdłużne a na stanowisku
montażowym 3, 4 i 5 wykonuje się pozostałe spoiny. Tak
połączone elementy stropnicy przemieszcza się na stano¬
wisko 6 do dośrodkowego przemieszczania na transpor¬
ter rolkowy 27 albo 29.

6

nowisk montażowych przeznaczonych do kolejnych ope¬
racji sczepiania poszczególnych części stropnic uszerego¬
wane są w dwu równoległych liniach połączonych sta¬
nowiskiem transportowym do dośrodkowego przemiesz¬
czania scalonych stropnic a za tym stanowiskiem usytuo¬
wane jest pojedyncze stanowisko montażowe, za którym
z kolei zainstalowane jest stanowisko transportowe do
odśrodkowego przemieszczania stropnic, podczas gdy za
stanowiskiem odśrodkowego przemieszczania stropnic zain¬
stalowane są równoległe dwa stanowiska montażowe do
spawania elementów stropnicy, połączone stanowiskiem
transportowym do dośrodkowego przemieszczania sca¬
lonych stropnic, przy czym za tym stanowiskiem usytuo¬
wane jest wzdłuż osi linii produkcyjnej stanowisko tran¬
sportowe oraz z kolei obrotnik, podczas gdy prostopadle
do osi podłużnej przechodzącej przez stanowisko monta¬
żowe oraz transportowe usytuowany jest podajnik rolko¬
wy, z tym, że na drugim końcu podajnika rolkowego pros¬
topadle do jego osi usytuowane są kolejno: podajnik,
obrotnik oraz przenośnik łańcuchowy wzdłuż którego
usytuowane są indywidualne stanowiska spawania wy¬
kańczającego, przy czym poszczególne stanowiska, zwłasz¬
cza montażowe mają konstrukcję ramową i wyposażone są
w sterowane pneumatycznie względnie hydraulicznie
przyrządy mocujące i ustalające oraz podajniki rolkowe
dla przemieszczania scalonych elementów z jednego sta¬
nowiska na drugie, podczas gdy dla wykonywania, czyn¬
ności pomocniczych zabudowane są w linii urządzenia
hydrauliczne jak obrotniki, przerzutniki i popychacze,
według patentu nr 118925, znamienna tym, że stano¬
wisko montażowe, zwłaszcza (1) składa się z części wew¬
nętrznej, wysuwanej w układzie pionowym za pomocą
siłownika (19) i zaopatrzonej z jednej strony w zderzaki
stałe (20) a z drugiej strony w zderzaki przesuwne (21)
oraz części zewnętrznej (22) wyposażonej w zderzaki
(23) rozmieszczone w otworach poprzeczki (24) docis¬
kanej siłownikami (25) do montowanej stropnicy, pod¬
czas gdy obrotowe stanowisko montażowe (7) wyposa¬
żone jest w transporter (34) umieszczony w pierścieniach
(35) spoczywających na rolkach obrotowych (36) oraz
zaciski mocujące (37), przy czym stanowisko do odśrod¬
kowego przemieszczania składa się z trzech równoległych
transporterów rolkowych (27, 28 i 29) z tym, że transpor¬
tery (27 i 29) połączone są ramionami (30) z transporte¬
rem (28) oraz wyposażone w siłowniki (33) do jedno¬
stronnego podnoszenia, podczas gdy stanowisko do od¬
środkowego przemieszczania stropnic składa się ze sta¬
łych transporterów (38 i 39) oraz transportera uchylnego
(40) zaopatrzonego w dwa siłowniki hydrauliczne (41),
przy czym wzdłuż przenośnika łańcuchowego (16) za
stanowiskami roboczymi dla obsługi rozmieszczone są
indywidualne stanowiska montażowe (17) a za nimi rów¬
nolegle stanowiska kontroli usytuowane najdogodniej
na transporterze (18).

2. Linia montażowa według zastrz. 1, znamienna tym,
że po zewnętrznej stronie stanowisk montażowych (1,
2, 3, 4 i 5) za stanowiskami roboczymi dla obsługi usytuo¬
wane są palety na poszczególne elementy składowe strop¬
nic.

3. Linia montażowa według zastrz. 1, znamienna tym,
że zderzaki (23) mają wycięcia (26).

4. Linia montażowa według zastrz. 1, znamienna tym,
że ramiona (30) mają otwory (31) w których zainstalowane
są sworznie (32).

Uruchomienie siłowników 33 powoduje podniesienie
transportera rolkowego 27 lub 29 i przechylenie go w
kierunku transportera 28 tak, że stropnica zsuwa się na 30
niego. Z transportera 28 stropnica przemieszczana jest
na stanowisko 7 gdzie następuje jej unieruchomienie za¬
ciskami mocującymi 37. Unieruchomioną stropnicę obra¬
ca się wraz z transporterem 34 obracając pierścienie 35
po rolkach obrotowych 36 do takiego położenia, że można 35
wykonać te spoiny, których nie można wykonać przy nor¬
malnym położeniu na stanowiskach montażowych 3, 4
i 5. Następnie poprzez obracanie pierścieni 35 doprowa¬
dza się transporter 34 wraz ze stropnicą do położenia
poziomego, zwalnia zaciski mocujące 37 i przesuwa ją na 40
transporter uchylny 40 i po uruchomieniu siłowników 41
przechyla się go w kierunku transportera 38 lub 39, po¬
wodując tym samym zsunięcie się stropnicy. Z transpor¬
tera 38 lub 39 stropnica przechodzi na stanowisko 9 gdzie
wykonywane są dodatkowe prace montażowe polegające 45
na założeniu płaszcza i łącznika oraz ich spawanie. Tak
zmontowaną stropnice podaje się na stanowisko 10 i stam¬
tąd przechodzi poprzez transporter 11 na obrotnik 12
gdzie następuje jej obrócenie w poziomie o 90° i przemiesz¬
czenie na podajnik rolkowy 13. Z podajnika rolkowego 50
stropnica przemieszczana jest poprzez podajnik 14 na
obrotnik 15, obrócona o 90° w płaszczyźnie poziomej a
następnie na przenośnik łańcuchowy 16. Z przenośnika
łańcuchowego 16 stropnice przenosi się za pomocą suw¬
nicy na indywidualne stanowiska montażowe 17 gdzie 55
następuje ich ostateczne wykończenie, polegające na uzu¬
pełnieniu brakujących spawów i oczyszczeniu z odprys¬
ków spawalniczych. Następnie stropnice przekazywane
są na stanowiska kontrolne usytuowane na transporterze 18.

60

Zastrzeżenia patentowe

1. Linia montażowa stropnic, złożona ze stanowisk
montażowych i stanowisk transportowych do przemiesz¬
czania scalonych stropnic, przy czym pierwsze pięć sta- 55
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