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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych oraz przy-
rzad do wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych.

Wynalazek ma zastosowanie przy obrébce elementéw metalowych stanowiacych czesci wiek-
szych konstrukcji powstajacych na skutek taczenia tych elementéw ze soba, najczesciej przez spawa-
nie lub zgrzewanie. Zagadnienie w szczegdlnosci dotyczy obrdbki elementdow stanowiacych ksztat-
towniki, profile zamkniete lub otwarte, w tym ptaskowniki, wystepujacych jako, podtuznice, nato-
miast w mniejszym stopniu blachy, jednak co nieoczekiwane sprawdza sie takze dla ksztattownikow
niestandardowych.

Z powszechnej znajomosci wiadome jest, Ze w przemystowym procesie produkcyjnym powta-
rzane sa wielokrotnie operacje techniczne na linii produkcyjnej dla tego samego typu elementow,
z ktoérych produkuje sie w wyniku catego przeprowadzonego procesu posta¢ gotowa wyrobu. Dla nie-
ktorych typdw materiatdw niestety trudno jest o nienaganng powtarzalno$¢ w wytwarzaniu wyrobu, czy
to z powodu struktury materiatu obrabianego — niepowtarzalnej dla kazdego nastepnego materiatu
wsadowego, co dotyczy np. drewna, czy teZz z powodu na trudnos¢ w obrébce materialu wsadowego
ze wzgledu na wlasciwosci materiatu wsadowego, np. takie jak twardos¢, co dotyczy np. kamienia
badz metalu. Dla kamienia niszczone sa narzedzia, a dla metalu dos¢ czesto niszczona jest struktura
wewnetrzna i brzegowa w czasie jego obrobki. Obrébka metali w zaleznosci od konkretnego procesu
obrobczego powodowaé moze trudne, czasochtonne albo nawet niemozliwe do korekty zmiany
w strukturze metalu, w gabarytach elementu obrabianego, itp. co przektada sie na brak mozliwosci
uzyskania precyzyjnie i identycznie wykonanych elementéw, a w konsekwencji powoduje niemoznosc
uzyskania wystarczajacej powtarzalnosci produktu gotowego. Jesli taka powtarzalno$¢ uzyskuje sie,
to jest to obarczone diuzszym procesem obrobczym, np. wydiuzonym o nie zawsze potrzebne szlifo-
wanie, gratowanie, usuwanie 30 zadziorow, rownanie krawedzi, uzyskiwanie dopiero w drugim podej-
Sciu poprawnej dtugosci lub kata krawedzi potproduktu. Problemem jest co do zasady nieodwracal-
nos¢ niektdrych operaciji niszczacych, takich jak m.in. ciecie, giecie, perforowanie. Materiat nie wraca
po nich do pierwotnej postaci, a uzupetnienie braku struktury metalicznej badz naprawienie niezamie-
rzonego uszkodzenia jest niemozliwe przy zachowaniu tych samych parametrow materiatowych. Zte
przygotowanie rozmiarowe jest przyczyna wielu niedoktadnosci narastajacych w postepie geome-
trycznym na dalszych etapach procesu produkcji wyrobu gotowego.

Stad, opracowano rézne metody obrébcze, aby zachowac¢ precyzje w obrobce materiatéw me-
talowych, w szczegdlnosci powszechnie wystepujacych podituznie w rodzaju ksztattownikéw i potaci
w rodzaju blach, aby ograniczy¢ do minimum niedoskonatosci poszczegodlnych etapdw obrdbczych,
aw szczegolnosci etapu obrobki skrawaniem i obrobki profilowania ksztattujacego bezstratnie.
Co do zasady, opracowane metody w wiekszosci przypadkéw dotycza konkretnie wykonywanych
produktéw ostatecznych, cho¢ modyfikacje nastepujg na etapach wczesniejszych, ktére to wptywaja
na wyrob w sposdb jak najbardziej pozytywny.

Znany jest wiec ze zgtoszenia wynalazku polskiego o numerze P. 418302 sposdb wytwarzania
elementéw karniszowych, ktory polega na wykonaniu znanymi metodami profilu z metalu, stopu metali
lub z tworzywa sztucznego, gdzie profil jest monolityczny, cho¢ moze takze skifadac sie z kilku scalonych
ze soba elementow wzdtuznych. Nastepnie profil tnie sie poprzecznie i w wyniku jego podzielenia otrzy-
muje sie wiele elementéw, ktére, stanowiag rézne elementy karniszowe, na przyktad elementy ozdobne,
tj. podstawowe, dekoracyjne czesci wspornikdw karniszowych lub gotowe wsporniki o tradycyjnej kon-
strukcii, ktore montowane sa metodami tradycyjnymi. Przygotowany wstepnie profil tnie sie na mniejsze
elementy, najlepiej laserem lub pita, wykonujac poprzeczne ciecia profilu. Opracowang metode wykorzy-
stuje sie do wytwarzania wspornika karniszowego, ktory sktada sie z dwdch elementdw, tj. stopki oraz
elementu ozdobnego, przy czym stopka ma ksztatt odpowiadajacy ksztattowi koncowki elementu ozdob-
nego i jest z nig kompatybilna. Wskazane rozwigzanie moze by¢ stosowane takze wydaje sie dla innych
produktow, o ile mozna je wyprofilowac i uksztattowa¢ w catosci jako gotowa posta¢ wyrobu przy jedno-
czesnym braku wyselekcjonowania pojedynczej sztuki, czyli wtedy, gdy zespolenie jest wykonalne i mo-
ze az do momentu pociecia na poszczegdlne sztuki dotrwaé zasadniczo do ostatniego etapu wytwarza-
nia polegajacego jedynie na rozcieciu juz gotowych elementow, ktore przeszty wspdlnie jako materiato-
wy monalit. O ile moze, to powtarzalno$¢ wydaje sie by¢ mozliwa do zapewnienia w lepszym stopniu niz
gdyby poszczegdlne etapy wytwarzania nastepowaty rozdzielczo. Niestety nie zawsze dowolny produkt
korhcowy mozna otrzymac jedynie rozcinajac monolit, ktéry przeszedt wszelkie procesy obrébcze.
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Z innego polskiego zgtoszenia wynalazku o numerze P. 418633 znany jest sposdb wytwarzania
wielkogabarytowych elementéw metalowych o wysokiej doktadnosci ksztattowo-wymiarowej. Wyroby
takie, wytwarza sie w trzech etapach. W pierwszym, etapie wyrdb docelowy dzieli sie na moduty, ktore
to wytwarza sie przyrostowo laserowym spiekaniem proszkéw metali, w drugim etapie moduty zespaja
sie poprzez spawanie co prowadzi do uzyskania pétwyrobu, w trzecim etapie prowadzi sie obrébke
ubytkowa potwyrobu na obrabiarce numerycznej, co daje wyrdb docelowy, przy czym przy podziale
wyrobu docelowego na moduty, podziat prowadzi sie poza miejscami wystepowania szczegdlnych
wymogow dotyczacych doktadnosci ksztattowo-wymiarowej. Kazdorazowo prowadzi sie pomiar modu-
tow albo catego wyrobu docelowego optycznym skanerem 3D z wykorzystaniem obrotowego stotu
pomiarowego. Wydaje sie, ze metoda nie jest ekonomiczna, poniewaz niepotrzebnie dokonywane jest
najpierw ciecie catosci , a potem zespajanie elementow w te catos¢. Owszem, dopiero po obrobieniu
elementdw, jednak lepiej 15 wydaje sie obrobi¢ sktadowe elementy, ktérych nie uzyskuje sie na skutek
niszczenia wyrobu gotowego.

Innym wybiegiem technicznym jest brak stosowania szczegdlnych technik i sekwencji proceso-
wych, a w zamian za nie wykorzystanie specjalnego oprzyrzadowania, ktére polepszy obrobke wyko-
nywang standardowym sposobem.

Przyktadem takiego technicznego dziatania jest rozwigzanie opisane w wynalazku polskim
o numerze PL220968B1, ktorego celem jest umozliwienie dokonywania precyzyjnej obrobki cieciem
lub wykrawaniem dzieki urzadzeniu o laserowej precyzji przy jednoczesnym uniknieciu uszkodzen
mechanicznych przedmiotu obrabianego spowodowanych jego przesuwem lub ustalaniem precyzyjne;
pozycji do procesu. Szczegolnie dotyczy to przedmiotdow o znacznych gabarytach powierzchniowych,
a niewielkiej w stosunku do powierzchni grubosci, czyli arkuszy blach. Celem jest takze nie uszkodze-
nie podczas procesu obrobki powierzchni iflub warstw ochronnych, ktére posiada taki wtasnie arkusz.
Rozwiazaniem problemu technicznego byt dedykowanie zaprojektowany uktad konstrukcyjny stotu
obrébczego, ktory znajdowat sie wewnatrz maszyny obrdbczej, precyzyjnej pity laserowej. Znane
urzadzenie laserowe do ciecia metalu wyposazone byto w uktad sterujacy, gtowice laserowa i co naj-
mniej jeden stét z rusztem wykonanym z utozonych w odstepach réwnolegle ksztattownikdw, na kto-
rych osadzone sa ksztattowniki poprzeczne. Ruszt miat od gornej strony umieszczone wsporniki
i przynajmniej na jednym boku pionowa burte lub co najmniej dwa ograniczniki. Ksztattowniki i kszta-
towniki poprzeczne wykonane byty z waskich listew, przy czym ksztattowniki poprzeczne miaty jedna-
kowo gtebokie naciecia o szerokoéci zgodnej z szerokoscia ksztattownikéw i zamocowane byly parami
na sasiadujacych ze soba ksztattownikach. Co najwazniejsze w owej znanej konstrukgji to szczegot,
ze ich para byta potaczona mostkiem, na ktérym umieszczony byt wspornik, a wspornikiem byta kulka
tozyskowa osadzona w korpusie na trzpieniu korzystnie obrotowym., a gory wspornikow jako szczyto-
we punkty kulek tozyskowych byty umieszczone w jednej ptaszczyznie. Rozwiazanie faktycznie po-
zwala ochroni¢ materiat wsadowy w postaci blachy, jednak sama ochrona nie powoduje, ze obrdbka
jest bardziej precyzyjna albo powtarzalna. Wynika to jedynie z samej gtéwnej maszyny obrdbcze,.

Inne znane rozwigzanie, ktére wykorzystuje sprzetowa pomoc w procesie obrébczym opisane
jest w patencie polskim o numerze PL218371B1. Znane z niego urzadzenie do cyfrowej obrébki ele-
mentu technika laserowa, zwtaszcza do ciecia, grawerowania, wykonywania centralnych punktow
wykrawania lub znakowania elementu metalowego o ptaskiej powierzchni wierzchniej, zawiera ukfad
zasilania, uktad sterowania, korpus osadzony na podtozu, co najmniej jeden osadzony na podporze
ruchliwie wzgledem podtoza i korpusu stét do mocowania elementu obrabianego, gtowice lasera
0 co najmniej dwdch prostopadiych wzgledem siebie stopniach swobody tworzacych ptaszczyzne
ponad obszarem stotu ustalonym w pozycji obrobki elementu wewnatrz korpusu, przy czym stét ma
takze ustalong pozycje wymiany elementu. Urzgdzenie ma stdt wyposazony w ztacze obrotowe
i od dwéch do osmiu kompletdow systemu mocowania elementu. Komplet taki zawiera zderzak staty
mocowany trwate i/lub roztacznie ze stotem oraz zderzak ruchomy mocowany punktowo i/lub przegu-
bowo z dociskiem zamocowanym trwale i korzystnie obrotowo do stotu. Ztaczem obrotowym jest do-
prowadzone medium ze zrédta medium, ktére zasila docisk, a stét wsparty jest na podporze osiowo,
poprzez czes¢, ktorej osiowo przebiega ziacze obrotowe. Czes¢ stotu w ustalonej pozycji wymiany
elementu znajduje sie poza korpusem, gdy inna czes¢ stotu w ustalonej pozycji obrébki elementu
znajduje sie korzystnie wewnatrz korpusu, a kazda czes¢ stotu moze by¢ ustalona w dowolnej z tych
pozycji. Rozwiazanie umozZliwia szybsza wymiane elementéw obrabianych, ktére sekwencyjnie poda-
wane sg do poszczegdlnych nastepujacych po sobie kompletdw mocowania obrabianego pojedyn-
czego elementu. Niestety nadal niedogodnoscia tej konstrukcji jest zasadniczo reczne podawanie
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sztuka po sztuce elementow, ktére winny by¢ precyzyjnie obrobione. Mankamentem moze by¢ takze
powtarzalno$¢ pozycji takiego elementu wzgledem narzedzia obrobczego. Jest to konsekwencjag roz-
dzielenia poszczegdlnych punktéw mocowania, co moze dac brak takiej powtarzalnosci.

Majac na uwadze przedstawione powyzej niedogodnosci towarzyszace skomplikowanej obrobce
elementéw metalowych, postanowiono opracowac zaréwno metode, jak i wsparcie sprzetowe, aby ob-
rébka elementéw metalowych dla przysztych powtarzalnie, wytwarzanych ztozonych z tych elementéw
produktéw gotowych byta jak najbardziej powtarzalna i precyzyjna. Celem niniejszego wynalazku jest
bowiem wyprzedzajace zadbanie o jak najlepsze i powtarzalne precyzyjne wytworzenie pétproduktéw,
aby bez dodatkowych proceséw dostosowania ich poprzez ujednolicenie wymiarowe i jakosciowe mogty
stuzy¢ do szybszego i jednoczesnie bardziej doktadnego wytworzenia produktéw gotowych wielosktad-
nikowych. W szczegdlnosci rozwiazanie ma zastosowanie dla wytwarzania ram metalowych, ktére wy-
petniane sa powtarzalnym elementem, ktory to winien z minimalnym naktadem pracy i sSrodkéw pomoc-
niczych stanowi¢ precyzyjne wypetnienie elementu gotowego. Wydajace sie sprzeczne zatozenia okaza-
ty sie mozliwe do uzyskania dzieki niniejszemu rozwiazaniu, mimo 2e metoda postepowania i oprzyrza-
dowanie do jej stosowania nie wydaja sie specjalnie skomplikowane. Mimo braku ztozonosci technicznej,
nigdy wczesniej rozwiazanie wedtug wynalazku nie miato zastosowania, a nawet nie bylo stosowane
w czesci. W szczegdlnosci wynalazek winien by¢ mozliwy do zastosowania w procesie, w ktdrym naste-
puje spawanie lub zgrzewanie elementéw, a moze takze wystapic ciecie, giecie, szlifowanie, gratowanie,
wycinanie, frezowanie, fazowanie sptaszczanie, uwypuklanie, wydmuchiwanie, a nawet malowanie.

Sposéb wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych, wykonywanych z ele-
mentow sktadowych, polega wedtug wynalazku takze na wykorzystaniu znanych metod przy obrébce
profilu z metalu albo stopu metali, gdzie profil jest monolityczny, cho¢ moze takze, by¢ sktadany z kilku
luzno lezacych badz scalonych ze soba elementow podtuznych. Profil tnie sie bowiem korzystnie lase-
rem badZ pita, a w wyniku jego podzielenia otrzymuje sie wiele elementdéw sktadowych, ktére spawane
lub zgrzewanych sa w produkt gotowy metodami tradycyjnymi, gdzie przed spawaniem lub zgrzewa-
niem wykonuje sie ewentualnie giecie i jednoczesnie lub zamiennie szlifowanie i jednoczesnie lub
zamiennie gratowanie elementéw skladowych, natomiast wskazana sekwencje operacji technologicz-
nych wykorzystuje sie do wytwarzania powtarzalnych ram metalowych badz; balustrad metalowych,
ewentualnie wypetnianych konstrukcja metalowa wykonywana adekwatng metoda, przy czym kon-
strukcje metalowa scisle dopasowuje sie do ramy badZ odpowiednio do balustrady. Wynalazek cha-
rakteryzuje sie tym, Ze nawierca sie docelowe otwory konstrukcyjne, badZ tymczasowe otwory techno-
logiczne z wyprzedzeniem wzgledem, pozostatych operacji technologicznych, jednak po wykonaniu
operacji projektowania i konfekcjonowania profili do wybranego projektu wyrobu gotowego, a owo
otworowanie wykonuje sie na materiale wsadowym bedacym hutnicza podtuznica wybranego do ob-
robki profilu. Nastepnie po wykonaniu w podtuznicy otworéw co najmniej dwie podtuznice nasadza sie
wspadlnie ich odpowiadajacymi sobie otworami na co najmniej dwa trzpienie tworzace zestaw, korzyst-
nie na co najmniej trzy trzpienie ustawione i osadzone liniowo na dedykowanym stole rastrowym.
Po wspdlnym osadzeniu podtuznie na trzpieniach obrabia sie podtuznice zbiorczo w maszynach ob-
rébczych, w szczegdlnosci docina sie ostatecznie w maszynie obrdobczej podtuznice do rozmiaru ele-
mentow sktadowych gotowego produktu, po czym nadal osadzone na trzpieniach elementy sktadowe
wspadlnie transportuje sie do przynajmniej jednego nastepnego stanowiska obrdobczego, dla ktérego
mozliwa jest jednoczesna obrdébka tak powstatych elementéw sktadowych. Tak dobiera sie ilos¢ po-
dtuznie wspdlnie nasadzonych na jeden zestaw trzpieni, aby uzyskany z nich zestaw elementéw skita-
dowych stanowit wszystkie rownolegte elementy skitadowe o tej samej dtugosci przysztego produktu
gotowego. Trzpieniom nadaje sie taka Srednice zewnetrzng, aby byta $cisle dopasowana do otworow
docelowych badz odpowiednio technicznych wykonanych w podtuznicach. Umieszcza sie trzpienie na
stole rastrowym w punktach, ktére omijaja przyszie miejsca taczen oraz pomiedzy przysziymi miej-
scami przegie¢ elementow sktadowych w wytwarzanym gotowym produkcie. Stot ma raster o rozsta-
wie dopasowanym swa siatka kartezjarska do uprzednio zaprojektowanego rozstawu otworéw w po-
dtuznicach. Po operacji docinania podtuznie na docelowy rozmiar i ksztatt elementow sktadowych, stot
rastrowy korzystnie rozktada sie na mniejsze stoliki rastrowe tak, aby jeden stolik rastrowy posiadat na
sobie nasadzony przynajmniej jeden zestaw takich samych elementéw sktadowych produktu gotowego.

Korzystnie zestaw trzpieni nasadza sie na stot rastrowy i/tub zdejmuje automatycznie, korzyst-
nie programowalnym robotem zatadowczo-operacyjnym pierwszym.

Korzystnie hutnicze podtuznice nasadza sie na zestaw trzpieni i/lub zdejmuje automatycznie,
korzystnie programowalnym robotem zatadowczo-operacyjnym drugim.
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Korzystnie otwory docelowe badZz odpowiednio otwory techniczne wykonuje sie podczas opera-
Cji pobrania i przeniesienia podtuznicy na stot rastrowy robotem zatadowczo-operacyjnym drugim.

Korzystnie zestawowi trzpieni nadaje sie kierunek biegu tak, aby nasadzane na trzpienie po-
dtuznice ustawiane byty na trzpieniach w kierunku i pod katem dopasowanym do jednoczesnie wyko-
nywanej operacji w maszynie obrobczej.

Korzystnie zestawowi trzpieni kierunek biegu nadawany jest w trakcie operacji nasadzania tego
zestawu trzpieni na stot rastrowy, korzystnie nadaje go robot zatadowczo-operacyjny pierwszy.

Korzystnie trzpienie nasadza sie na stét rastrowy roztacznie, przy czym ich utozenia na stole ra-
strowym zmienia sie dopiero dla nowo zaprojektowanego wyrobu gotowego.

Korzystnie stoliki rastrowe taczy sie ze sobg w stét rastrowy, po roztadowaniu z ich elementéw
sktadowych.

Korzystnie przy osadzaniu podtuznie na trzpieniach separuje sie podtuznice dystansem wsuwa-
nym pomiedzy podtuznice albo nasadzanym na trzpien razem z podiuznica.

Korzystnie podtuznice dostarcza sie w formie ksztattownika badz profilu zamknietego albo
otwartego badz niestandardowego, a takze ewentualnie w formie ptaskownika badz arkusza blachy.

Korzystnie wykonuje sie niezaleznie co najmniej dwie operacje obrobcze i/albo operacje logi-
styczne i/falbo operacje przygotowawcze, przy czym stosuje sie do tego celu wiecej niz jeden stolik
rastrowy albo wiecej niz jeden stét rastrowy.

Korzystnie stdt, najpierw wraz z podtuznicami a potem wraz z elementami sktadowymi, umiesz-
czany jest w polu roboczym maszyn obrébczych i przemieszczany jest pomiedzy maszynami obrob-
czymi w sekwencji zgodnej z procesem obrébczym elementdw mocowanych na stole, w catosci albo
w czesciach po rozdzieleniu stotu na stoliki, przy czym przemieszczanie odbywa sie korzystnie
na kotach, ewentualnie rowniez po torze szynowym.

Przyrzad wedtug wynalazku do wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych,
wykonywanych z elementéw skfadowych, jest w postaci co najmniej jednego osadzonego na podporze
ruchliwie wzgledem podtoza stotu do mocowania elementu obrabianego. Stét ma blat jako réwna ptasz-
czyzne wierzchnia i mozliwos¢ osadzenia na sobie elementu obrabianego, przy czym st&t wyposazony
jest w ztacza i przynajmniej jeden komplet systemu mocowania elementu obrabianego na stole, przy
czym komplet mocowany jest trwale, jednak roztacznie do stotu w punktach mocowania, natomiast
czes¢ stotu w ustalonej pozycji wymiany elementu nasadzonego moze znajdowac sie poza zewnetrzna
maszyna obrdbcza, gdy inna czes¢ stotu w ustalonej pozycji obrdbki elementu nasadzonego moze znaj-
dowac sie korzystnie wewnatrz maszyny obrébczej, a kazda czes¢ stotu moze by¢ ustalona w dowolnej
z tych pozycji. Przyrzad charakteryzuje sie tym, ze stot wyposazony jest w raster stanowiacy siatke kar-
tezjahska stanowiaca ztacza pierwsze, czyli punkty mocowania trzpieni pretowych, gdzie $rednica
trzpieni jest dopasowana $cisle do otwordw elementéw obrabianych, a zestaw trzpieni mocowany jest do
ptaszczyzny wierzchniej stotu w ilosci co najmniej dwoch, korzystnie trzech trzpieni, przy czym zaréwno
stot, jak i zestaw trzpieni przygotowany jest do przyjmowania na siebie elementéw w rodzaju metalowych
gotowych hutniczych podtuznie, a trzpienie sa nietrwale zwigzane z punktami mocowania, gdzie trzpie-
nie sa wymienne, a kazdy z nich ma dedykowany dla elementu obrabianego ksztatt i kierunek biegu
dopasowany bezkolizyjnie wzgledem narzedzia maszyny obrdbczej i jej procesu.

Korzystnie stot jest wykonany w catoéci albo w czesciach, ktdre jako stoliki tacza sie ztaczami
drugimi ze sobg w stot.

Korzystnie stét i jednoczesnie albo zamiennie stoliki wyposazone sa w kotfa jezdne.

Korzystnie ptaszczyzne wierzchnig stotu stanowi co najmniej jedna blacha perforowana.

Korzystnie perforacja blachy stanowigc raster ma posta¢ regularnego rozmieszczonego otwo-
rowania, a otwory majg postac korzystnie kwadratéw badz kot.

Korzystnie grubos¢ blachy perforowanej wynosi nie mniej, niz 8mm, korzystnie nie mniegj
niz 10 mm.

Korzystnie kazdy trzpien osadzony jest na swym wlasnym postumencie, przy czym postument
kotwi sie co najmniej w dwoch otworach perforacji ptaszczyzny wierzchniej stotu, rastrowego, korzyst-
nie kotwi sie w czterech otworach.

Korzystnie wybrane trapienie maja przyczepiony do swego preta co najmniej jeden pomocni-
czy wypust.

Korzystnie pomocniczy wypust ma ksztatt tacki ptaskiej albo dodatkowo z dwoma krotki-
mi bocznymi $cianami.

Korzystnie pomocniczy wypust ma zamiennie ksztatt kotyski lub mostka.
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Korzystnie stét albo stolik ma dtugos¢ nie mniejsza niz 0,5 m i korzystnie nie wiekszg niz dtu-
gos¢ hutniczego profilu, czyli 12 m.

Korzystnie stot albo stolik ma szerokos¢ nie mniejsza niz 0,5 m i korzystnie nie wieksza niz sze-
roko$¢ potaci blachy hutniczej, czyli 3 m.

Korzystnie trzpien pretowy ma dtugo$¢ nie mniejsza niz 0,1 m i nie wiekszg niz Im, a srednice
badz przekatna nie mniejsza niz 0,005 m i nie wieksza niz, 0,05 m.

Zaleta rozwiazania jest to, ze dzieki niemu bedzie polepszona doktadnos¢ wykonania czeéci,
a w konsekwencji dopasowanie ich wzgledem siebie do przysziej konstrukcji przestrzennej, w szcze-
golnosci w rodzaju rant stalowych o co najmniej dwoch parach réownolegtych/prostopadiych wzgledem
siebie elementéw wykonanych wg wynalazku — niezaleznie od tego, ze doktadnos¢ przetozy sie
na zmniejszenie btedu polegajacego na braku kata prostego w spawanych lub zgrzewanych taczach,
to wykonanie bedzie znacznie przyspieszone i mozliwa bedzie automatyzacja procesu wytwarzania
bez koniecznosci odrzucania za diugiej zerdzi, ktéra rozpychataby uktad spawanych lub zgrzewanych
ze sobg odcinkdw i szukania na jej miejsce tej poprawnej.

Rozwiazanie przedstawione jest w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym Fig. 1 przed-
stawia w widokach bocznych i z gory stot z blatem perforowanym o kwadratowych oczkach perforacji
z przyktadu pierwszego, Fig. 2 przedstawia blat stotu z przyktadu drugiego od gérnej strony, a Fig. 3
przedstawia w widokach bocznych trzpien z przyktadu pierwszego, natomiast Fig.4 przedstawia
w widokach bocznych dodatkowy trzpien z przyktadu drugiego.

Przyktad pierwszy.

Przyktadowy sposdb wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych, wykonywanych z elemen-
tow sktadowych, polega takze na wykorzystaniu znanych metod przy obrébce profilu z metalu albo
stopu metali, gdzie profil wsadowy jest monolityczny, jednak jest w procesie dzielony na roztgcznie
lezace dwie grupy elementow podtuznych, scalonych poprzez utozenie na sobie w tych grupach. Profil
wsadowy tnie sie bowiem laserem, a w wyniku jego podzielenia otrzymuje sie wiele elementdéw skta-
dowych, ktére spawane sa/w produkt gotowy metodami tradycyjnymi, gdzie przed spawaniem wyko-
nuje sie takze giecie, szlifowanie i gratowanie elementow sktadowych, natomiast wskazang sekwencje
operacji technologicznych wykorzystuje sie do wytwarzania powtarzalnych ram metalowych wypetnia-
nych konstrukcja metalowa wykonywana adekwatna metoda, przy czym konstrukcje metalowa $cisle:
dopasowuje sie do ramy. Nawierca .sie docelowe otwory konstrukcyjne bedace tym razem takze tym-
czasowymi otworami na potrzeby technologiczne (z powodu operacji cynkowania) z wyprzedzeniem
wzgledem pozostatych operacji technologicznych, jednak po wykonaniu operacji projektowania i kon-
fekcjonowania profili do wybranego projektu wyrobu gotowego. Owo otworowanie wykonuje sie
na materiale wsadowym, bedacym hutniczymi podtuznicami wybranego do obrobki profilu. Nastepnie
po wykonaniu w podtuznicach otwordéw, cztery podtuznice nasadza sie wspdlnie ich odpowiadajacymi
sobie otworami na trzy trzpienie 1 tworzace zestaw, a obok nich dwie podtuznice nasadza sie wspol-
nie ich odpowiadajgcymi sobie otworami na dwa trzpienie i tworzace drugi zestaw, przy czym kazdy
zestaw trzpieni 1 ustawiony jest i osadzony liniowo na dedykowanym stole 2 rastrowym w ramach
zestawu i réwnolegle jeden zestaw wzgledem drugiego. Po wspdlnym osadzeniu podtuznie na trzpie-
niach 1 obrabia sie podiuznice zbiorczo w maszynach obrdbczych, w szczegdlnosci docina sie osta-
tecznie w maszynie obrdobczej podtuznice do rozmiaru elementéw sktadowych gotowego produktu,
po czym nadal osadzone na trzpieniach 1 elementy sktadowe wspdlnie transportuje sie do przynajm-
niej jednego nastepnego stanowiska obrdbczego, dla ktérego mozliwa jest jednoczesna obrdbka tak
powstatych elementéw sktadowych, tym razem do czterech, a mianowicie do stanowiska giecia, szli-
fowania, gratowania i malowania. Na kohcu osadza sie w otworach elementu gotowego zaslepki
w rodzaju plastikowego kotka z otworem powietrznym. W procesie tak dobiera sie ilos¢ podtuznie
wspdlnie nasadzonych na jeden zestaw trzpieni 1, aby uzyskany z nich zestaw elementéw skfado-
wych stanowit wszystkie rownolegte elementy skltadowe o tej samej dtugosci przysztego produktu go-
towego. Trzpieniom 1 nadaje sie taka srednice zewnetrzna, aby byta scisle dopasowana do otworow
wykonanych w podiuznicach. W procesie umieszcza sie trzpienie 1 na stole 2 rastrowym w punktach,
ktére omijaja przyszte miejsca taczenh oraz pomiedzy przysztymi miejscami przegie¢ elementow skta-
dowych w wytwarzanym gotowym produkcie. Mozna to zaplanowac, poniewaz znana jest konstrukcja
docelowa wedtug obranego projektu, miejsca wrazliwe mozna wiec pomijac. Stét 2 ma raster 3 o roz-
stawie dopasowanym swg siatkg kartezjanska 3’ do uprzednio zaprojektowanego rozstawu otworow
w podtuznicach, przy czym mozliwe jest planowanie odwrotne — otwory w podtuznicach dostosowuje
sie do rastra 3 stotu 2. Po operacji docinania podtuznie na docelowy rozmiar i ksztatt elementéw skfa-



PL 238 858 B1 7

dowych, stét 2 rastrowy rozktada sie na cztery mniejsze stoliki rastrowe 4 tak, aby jeden stolik rastro-
wy 4 posiadat na sobie nasadzony przynajmniej jeden zestaw tych samych elementow sktadowych
produktu gotowego, przy czym w tym przypadku wykonano po dwa zestawy.

Zestaw trzpieni 1 nasadza sie na stot 2 rastrowy i zdejmuje automatycznie, programowal-
nym robotem zatadowczo-operacyjnym pierwszym. Hutnicze podtuznice nasadza sie na zestaw
trzpieni 1 izdejmuje automatycznie, programowalnym robotem zatadowczo-operacyjnym drugim.
Otwory wykonuje sie podczas operacji pobrania i przeniesienia podtuznicy na stot 2 rastrowy robotem
zatadowczo-operacyjnym drugim. Zestawowi trzpieni 1 nadaje sie kierunek biegu tak, aby nasadzane
na trzpienie 1 podiuznice ustawiane byly na trzpieniach 1 w kierunku i pod katem dopasowanym
do jednoczednie wykonywanej operacji w maszynie obrdbczej, tym razem sa pozostawione jako pro-
ste pionowo ustawione bolce 5. Trzpienie 1 nasadza sie na stét 2 rastrowy roztgcznie, przy czym ich
utozenia na stole 2 rastrowym zmienia sie dopiero dla nowo zaprojektowanego wyrobu gotowego.
Stoliki 4 rastrowe tgczy sie ze soba w stét 2 rastrowy, po roztadowaniu z ich elementéw skiadowych.
Przy osadzaniu podtuznie na trzpieniach 1 separuje sie podtuznice dystansem nasadzanym na-
trzpien 1 razem z podtuznica. Podtuznice dostarcza sie w formie profilu zamknietego w rodzaju rur.
Wykonuje sie niezaleznie operacje obrébcze i operacje logistyczne, przy czym stosuje sie do tego
celu wiecej niz jeden stét 2 rastrowy, ktory podzielony zostat na stoliki 4, stad kazdego rodzaju opera-
cji jest w tym samym momencie co najmniej dwie. Stot rastrowy 2, najpierw wraz z podtuznicami
a potem wraz z elementami skladowymi, umieszczany jest w polu roboczym maszyn obrdbczych
i przemieszczany jest pomiedzy maszynami obrobczymi w sekwencji zgodnej z procesem obrobczym
elementéw mocowanych na stole 2, w czesciach po rozdzieleniu stotu na stoliki 4, przy czym prze-
mieszczanie odbywa sie na kotach 6, rowniez po torze szynowym, na hali produkcyjne;.

Przyktadowy przyrzad 7 do wytwarzania faczonych konstrukcji spawanych, wykonywa-
nych z elementéw skladowych, jest wytworzony w postaci co najmniej jednego stotu 2 do mocowa-
ni elementu obrabianego, osadzonego na podporze 8 ruchliwie wzgledem podtoza. Stoty 2 sg powie-
lone — sag ich dwie sztuki. Stot 2 ma blat 9 jako rowng ptaszczyzne wierzchnia 9' i mozliwos¢ osadze-
nia na sobie elementu obrabianego, przy czym stét 2 wyposazony jest w ztgcza 10 i przynajmnigj je-
den komplet systemu mocowania 1' elementu obrabianego na stole 2. Komplet systemu mocowania 1’
mocowany jest trwale, jednak roztacznie do stotu 2 w punktach mocowania. Czes¢ stotu 2, podczas
procesu wytwarzania elementu gotowego, w ustalonej pozycji wymiany elementu nasadzonego moze
znajdowac sie poza zewnetrzna maszyna obrdbcza, gdy inna czes¢ stotu 2 w ustalonej pozycji obréb-
ki elementu nasadzonego moze znajdowac sie wewnatrz maszyny obrébczej, a kazda czesc¢ stotu 2
moze byc¢ ustalona w dowolnej z tych pozycji. Stot 2 wyposazony jest w raster stanowiacy siatke kar-
tezjanskg 3’ stanowigca ztgcza pierwsze 10°, czyli punkty mocowania trzpieni 1 pretowych, gdzie
srednica trzpieni 1 jest dopasowana $cidle do otworéw elementéw obrabianych, a zestaw trzpieni 1
mocowany jest do ptaszczyzny wierzchniej 9" stotu w ilosci za pierwszym razem dwdch, a obok za
drugim razem trzech trzpieni 1, przy czym zaréwno stoty 2, jak i zestawy trzpieni 1 kazdego stotu 2
przygotowane sa do przyjmowania na siebie elementéw w rodzaju metalowych gotowych hutniczych
podtuznic. Trzpienie 1 sag nietrwale zwiazane z punktami mocowania, gdyz trzpienie 1 sg takze wy-
mienne, a kazdy z nich ma dedykowany dla elementu obrabianego ksztatt i kierunek biegu dopasowa-
ny utozeniem na stole 2 bezkolizyjnie wzgledem narzedzia maszyny obrdbczej i jej procesu.

Stot 2 jest wykonany w czesciach, ktore jako stoliki 4 tacza sie ztaczami drugimi 10" ze soba
w stot 2. Stot 2 i jednoczesnie stoliki 4 wyposazone sa w kota 6 jezdne. Ptaszczyzne wierzchnig 9’
stotu 2 pierwszego stanowi dziesie¢ blach perforowanych utozonych roziacznie tak, aby bez dodatko-
wego podziatu mogty takze tworzy¢ blaty stolikdw 4, po rozdzieleniu stotu 2 na czesci. Perforacja 3”
blachy stanowigc raster 3 ma postac regularnego rozmieszczonego otworowania, a otwory majg po-
sta¢ kwadratow. Grubos¢ blachy perforowane] wynosi 10 mm. Kazdy trzpien 1 osadzony jest na swym
wtasnym postumencie 11, przy czym postument 11 kotwi sie co najmniej w dwoch otworach perfora-
cji 3" ptaszczyzny wierzchniej 9’ stotu 2 rastrowego, tym razem w czterech otworach. Stot 2 ma diu-
gos$¢ 6 m, a pierwszy stolik 4 ma dtugos¢ 3,6 m, a drugi stolik z niego powstaty ma dtugos¢ 2,4 m.
Stot 2 ma szerokos¢ 2 m, a kazdy stolik 1 m. Trzpien 2 pretowy ma dtugos¢ 0,6 m, a srednice 0,01 m.

Przyktad drugi.

Jak w przyktadzie pierwszym z kilkoma ponizej wskazanymi réznicami.

Rozwigzanie dotyczy konstrukcji zgrzewanych. Profil wsadowy tnie sie pita. Sekwencje operacji
technologicznych wykorzystuje sie do wytwarzania powtarzalnych balustrad metalowych, ktére maja
zastosowanie przy trakcjach komunikacyjnych jako ramowe barierki. Otwory wykonuje sie maszynowo
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wiertarka, na dodatkowym wstepnym stanowisku cyfrowej precyzyjnie wyznaczanej obréobki. Zwielokrot-
nionym zestawom trzpieni 1 nadaje sie kierunek biegu tak, aby nasadzane na trzpienie 1 podtuznice
ustawiane byly na trzpieniach 1 w kierunku i pod katem dopasowanym do jednoczesnie wykonywanej
operacji w maszynie obrobczej, tym razem sa to bolce 5 zagiete w potowie pod katem 90° i od bocznej
strony stotu 2 nasadzane sa na nie otworowane ptaskowniki. Zestawom trzpieni 1 kierunek biegu nada-
wany jest w trakcie operacji nasadzania tego zestawu trzpieni 1 na st&t 2 rastrowy, a nadaje go robot
zatadowczo-operacyjny pierwszy. Podiuznice dostarcza sie, jak wskazano w formie ksztattownika otwar-
tego, w formie ptaskownikéw, cho¢ dodatkowo i niezaleznie takze w postaci arkuszy blach. Wybrane
trzpienie 1 maja bowiem przyczepiony do swego preta, bolca 5, jeden pomocniczy boczny wypust 12,
ustawiony w kierunku pionowym, a wychodzacy z zagietego fragmentu trzpienia 1. Pomocniczy wy-
pust 12 ma ksztait tacki ptaskiej, na ktérych to uktada sie arkusze blach, jedna ptaszczyzna blach
na czterech tackach. Ptaszczyzne wierzchnig 9’ stotu 2 drugiego stanowig dwadziescia cztery blachy
perforowane utozone rozitacznie poprzecznie. Perforacja 3” blachy stotu 2 stanowiac raster 3 ma postac
regularnego rozmieszczonego otworowania, a otwory maja posta¢ kot. Na stole 2 drugim mocowane
sa ptaskowniki i blachy, a na pierwszym taki sam zestaw trzpieni 1, podtuznic hutniczych, jak w, pierw-
szym przyktadzie, poniewaz barierki trakcyjne wypetnione maja by¢ w wyrobie gotowym u gory blacha
ptaska wpasowang do wneki, a u dotu zerdziami oporowymi, aby przechodnie nie pokusili sie o przeska-
kiwanie barierek bedacych gotowym produktem stosowanym w ciagach komunikacyjnych.

Powtarzalnos¢ wykonywania takich konstrukcji jest mocno pozadana, poniewaz mocowane
do siebie barierki, jedna obok drugiej, gdyby nie miaty zachowanych otwordw konstrukcyjnych na tych
samych wysokosciach, a stopy i wypetnienia nie bylyby pasujace do topologii barierki i takze do swo-
ich sgsiadow, to tgczenie barierek szeregowo, albo nie bytoby mozliwe w ogdle, albo efekt estetyczny
i techniczny (krzywe wysokosci szczytow, przekoszone ptaszczyzny wypetnien, zwichrowane biegi
pretow i nég) bytyby nie do przyjecia. Normy nie bytyby zachowane, a wykonawca narazatby sie
na odszkodowania za zte wykonawstwo i nieustanny serwis produktow. Wynalazek niweluje istniejace
dotad niedogodnosci.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob wytwarzania tgczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych, wykonywanych
z elementéw skladowych, polegajacy takze na wykorzystaniu znanych metod obrdbczych
profilu z metalu albo stopu metali, gdzie profil jest monolityczny, cho¢ moze takze by¢ skta-
dany z kilku luzno lezacych badz scalonych, ze sobg elementéw podtuznych, gdzie profil tnie
sie korzystnie laserem albo pila, a w wyniku jego podzielenia otrzymuje sie wiele elementéw
sktadowych, ktére spawane lub zgrzewane sa w produkt gotowy metodami tradycyjnymi,
gdzie przed spawaniem lub zgrzewaniem wykonuje sie ewentualnie giecie i/lub szlifowanie
iflub gratowanie elementow sktadowych, natomiast wskazang sekwencje operacji technolo-
gicznych wykorzystuje sie do wytwarzania powtarzalnych ram metalowych badZ balustrad
metalowych, ewentualnie wypetnianych konstrukcja metalowa wykonywana adekwatng me-
toda, przy czym konstrukcje metalowa $cisle dopasowuje sie do ramy badZ? odpowiednio
do balustrady, znamienny tym, ze nawierca sie docelowe otwory konstrukcyjne badz tym-
czasowe otwory technologiczne z wyprzedzeniem wzgledem pozostatych operacji technolo-
gicznych, jednak po wykonaniu operacji projektowania i konfekcjonowania profili do wybra-
nego projektu wyrobu gotowego, a owo otworowanie wykonuje sie na materiale wsadowym
bedacym hutnicza podtuznicg wybranego do obrébki profilu, nastepnie po wykonaniu w po-
dtuznicy otworéw co najmniej dwie podtuznice nasadza sie wspdlnie ich odpowiadajacymi
sobie otworami na co najmniej dwa trzpienie (1) tworzace zestaw, korzystnie na co najmniej
trzy trzpienie (1) ustawione i osadzone liniowo na dedykowanym stole (2) rastrowym, a po
wspolnym osadzeniu podtuznic na trzpieniach (1) obrabia sie podtuznice zbiorczo w maszy-
nach obrdbczych, w szczegdlnosci docina sie ostatecznie w maszynie obrobczej podtuznice
do rozmiaru elementéw sktadowych gotowego produktu, po czym nadal osadzone na trzpie-
niach (1) elementy sktadowe wspdlnie transportuje sie do przynajmniej jednego nastepnego
stanowiska obrdobczego, dla ktérego mozliwa jest jednoczesna obrdbka tak powstatych ele-
mentow skfadowych, przy czym tak dobiera sie ilos¢ podtuznic wspdlnie nasadzonych na je-
den zestaw trzpieni (1), aby uzyskany z nich zestaw elementow sktadowych stanowit
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wszystkie rownolegte elementy sktadowe o tej samej dtugosci przysztego produktu gotowe-
go, gdzie trzpieniom (1) nadaje sie taka $rednice zewnetrzna, aby byla $cisle dopasowana
do otworéw docelowych bad? odpowiednio technicznych wykonanych w podtuznicach,
a takze umieszcza sie trzpienie (1) na stole (2) rastrowym w punktach, ktére pomijaja przy-
szte miejsca taczen i pomiedzy przysztymi miejscami przegie¢ elementéw sktadowych w wy-
twarzanym gotowym produkcie, przy czym stot (2) ma raster (3) o rozstawie dopasowanym
swa siatkg kartezjanska (3') do, uprzednio zaprojektowanego rozstawu otworow w podtuzni-
cach, natomiast po operacji docinania podtuznic na docelowy rozmiar i ksztatt elementéw
sktadowych, stot (2) rastrowy korzystnie rozktada sie na mniejsze stoliki (4) rastrowe tak, aby
jeden stolik (4) rastrowy posiadat na sobie nasadzony co najmniej jeden zestaw takich sa-
mych elementéw sktadowych produktu gotowego.

Sposéb wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych wedtug zastrz. 1,
znamienny tym, ze zestaw trzpieni (1) nasadza sie na stot (2) rastrowy i/lub zdejmuje auto-
matycznie, korzystnie programowalnym robotem zatadowczo-operacyjnym pierwszym.
Sposéb wytwarzania taczonych konstrukciji spawanych lub zgrzewanych wedtug zastrz. 1,
znamienny tym, Zze hutnicze podtuznice nasadza sie na zestaw trzpieni (1) i/lub zdejmuje
automatycznie, korzystnie programowalnym robotem zatadowczo-operacyjnym drugim.

. Sposob wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych wedtug zastrz. 3,

znamienny tym, ze otwory docelowe badz odpowiednio otwory techniczne wykonuje sie
podczas operacji pobrania i przeniesienia podtuznicy na stot (2) rastrowy robotem zatadow-
czo-operacyjnym drugim.

Sposéb wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych wedtug zastrz. 1,
znamienny tym, ze zestawowi trzpieni (1) nadaje sie kierunek biegu tak, aby nasadzane
na trzpienie (1) podtuznice ustawiane byty na trzpieniach (1) w kierunku i pod katem dopa-
sowanym do jednoczesnie wykonywanej operacji w maszynie obrébczej.

Sposob wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych wediug zastrz. 5,
znamienny tym, ze zestawowi trzpieni (1) kierunek biegu nadawany jest w trakcie operac;ji
nasadzania tego zestawu trzpieni (1) na stét (2) rastrowy, korzystnie nadaje go robot zata-
dowczo-operacyjny pierwszy.

Sposéb wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych wedtug zastrz. 1,
znamienny tym, ze trzpienie (1) nasadza sie na stot (2) rastrowy roztacznie, przy czym
ich utozenia na stole (2) rastrowym zmienia sie dopiero dla nowo zaprojektowanego wyro-
bu gotowego,

Sposéb wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych wedtug zastrz, 1,
znamienny tym, ze stoliki (4) rastrowe taczy sie ze soba w stot (2) rastrowy, po roztadowa-
niu z ich elementdéw sktadowych.

Sposoéb wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych wedtug zastrz. 1,
znamienny tym, ze przy osadzaniu podiuznie na trzpieniach (1) separuje sie podtuzni-
ce dystansem wsuwanym pomiedzy podiuznice albo nasadzanym na trzpien (1) razem
z podtuznica.

Sposéb wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych wedtug zastrz. 1,
znamienny tym, ze podtuznicg dostarcza sie w formie ksztattownika badz profilu zamknie-
tego albo otwartego badz niestandardowego, a takze ewentualnie w formie ptaskownika
badz arkusza blachy.

Sposéb wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych tub zgrzewanych wedtug ktéregokol-
wiek z zastrzezen od zastrz. 1 do zastrz. 10, znamienny tym, ze wykonuje sie niezaleznie
co najmniej dwie operacje obrobcze i/albo operacje logistyczne i/albo operacje przygoto-
wawcze, przy czym stosuje sie do tego celu wiecej niz jeden stolik (4) rastrowy albo wiece;j
niz jeden stoét (2) rastrowy.

Sposéb wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych weditug ktéregokol-
wiek z zastrzezen od zastrz. 1 do zastrz. 11, znamienny tym, ze stot (2), najpierw wraz
z podtuznicami a potem wraz z elementami sktadowymi, umieszczany jest w polu roboczym
maszyn obrdbczych i przemieszczany jest pomiedzy maszynami obrobczymi w sekwencji
zgodnej z procesem obrobczym elementéw mocowanych na stole (2), w catosci albo w cze-
$ciach po rozdzieleniu stotu (2) na stoliki (4), przy czym przemieszczanie odbywa sie ko-
rzystnie na kotach (6), ewentualnie réwniez po torze szynowym.
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Przyrzad do wytwarzania faczonych konstrukcji spawanych tub zgrzewanych, wykonywa-
nych z elementéw sktadowych, w postaci co najmniej jednego osadzonego na podporze ru-
chliwie wzgledem podtoza stotu do mocowania elementu obrabianego, majacy blat jako row-
na ptaszczyzne wierzchnia i mozliwos¢ osadzenia na sobie elementu obrabianego, przy
czym stot wyposazony jest w ztgcza i przynajmniej jeden komplet systemu mocowania ele-
mentu obrabianego na stole, przy czym komplet mocowany jest trwale, jednak roztacznie
do stotu w punktach mocowania, natomiast czes¢ stotu w ustalonej pozycji wymiany elemen-
tu nasadzonego moze znajdowac sie poza zewnetrzng maszyng obrdobcza, gdy inna czesé
stotu w ustalonej pozycji obrébki, elementu nasadzonego moze znajdowac sie korzystnie
wewnatrz maszyny obrobczej, a kazda czes¢ stotu moze by¢ ustalona w dowolnej z tych po-
zycji, znamienny tym, ze stot (2) wyposazony jest w raster (3) stanowiacy siatke kartezjan-
ska (3') stanowiaca ztacza pierwsze (10’), czyli punkty mocowania trzpieni (1) pretowych,
gdzie srednica trzpieni (1) jest dopasowana do otworéw elementdéw obrabianych, a zestaw
trzpieni (1) mocowany jest do ptaszczyzny wierzchniej stotu (2) w ilosci co najmniej dwoch,
korzystnie trzech trzpieni (1), przy czym zaréwno stot (2), jak i zestaw trzpieni (1) przygoto-
wany jest do przyjmowania na siebie elementéw w rodzaju metalowych gotowych hutniczych
podiuznic, a trzpienie (1) sa nietrwale zwiazane z punktami mocowania, gdzie trzpienie (1)
sa wymienne, a kazdy z nich ma dedykowany dla elementu obrabianego ksztatt i kierunek
biegu dopasowany bezkolizyjnie wzgledem narzedzia maszyny obrdbczej i jej procesu.
Przyrzad do wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych, wedtug za-
strz. 13, znamienny tym, Ze stét (2) jest wykonany w catosci albo w czesciach, ktore jako
stoliki (4) tacza sie ztaczami drugimi (10”) ze soba w stot (2).

Przyrzad do wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych, wediug za-
strz. 13, znamienny tym, ze stot (2) i/albo stoliki (4) wyposazone sg w kota (6) jezdne.
Przyrzad do wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych, wediug za-
strz. 13, znamienny tym, ze ptaszczyzne wierzchnia (9') stotu (2) stanowi co najmniej jedna
blacha perforowana.

Przyrzad do wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych, wediug za-
strz. 13, znamienny tym, ze perforacja (3") blachy stanowiac raster (3) ma postac¢ regular-
nego rozmieszczonego otworowania, a otwory maja postac korzystnie kwadratéw badz kot.
Przyrzad do wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych, wediug za-
strz. 13, znamienny tym, ze grubosc¢ blachy perforowanej wynosi nie mniej niz 8 mm, ko-
rzystnie nie mniej niz 10 mm.

Przyrzad do wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych, wediug za-
strz. 13, znamienny tym, ze kazdy trzpien (1) osadzony jest na swym wtasnym postumen-
cie (11), przy czym postument (11) kotwi sie co najmniej w dwoch otworach perforacji (3”)
ptaszczyzny wierzchniej (9') stotu (2) rastrowego, korzystnie kotwi sie w czterech otworach.
Przyrzad do wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych, wedtug za-
strz. 13, znamienny tym, 2e wybrane trzpienie (1) maja przyczepiony do swego preta
co najmniej jeden pomocniczy wypust (12).

Przyrzad do wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych, wediug za-
strz. 20, znamienny tym, ze pomocniczy wypust (12) ma ksztatt tacki ptaskiej albo dodat-
kowo z dwoma kroétkimi bocznymi $cianami.

Przyrzad do wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych, wediug za-
strz. 20, znamienny tym, ze pomocniczy wypust (12) ma ksztatt kotyski lub mostka.
Przyrzad do wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych, wediug za-
strz. 13, znamienny tym, ze stot (2) albo stolik (4) ma dtugos¢ nie mniejsza niz 0,5 m i ko-
rzystnie nie wiekszg niz dtugos¢ hutniczego profilu, czyli 12 m.

Przyrzad do wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych, wediug za-
strz. 13, znamienny tym, ze stét (2) albo stolik (4) ma szerokos¢ nie mniejsza niz 0,5 mi ko-
rzystnie nie wiekszg niz szeroko$¢ potaci blachy hutniczej, czyli 3 m.

Przyrzad do wytwarzania taczonych konstrukcji spawanych lub zgrzewanych, wedtug za-
strz. 13, znamienny tym, ze trzpien (1) pretowy ma dtugos¢ nie mniejsza niz 0,1 m i nie wiek-
szg niz 1 m, a $rednice badz przekatna nie mniejszg niz 0,005 m i nie wieksza niz 0,05 m.



11

PL 238 858 B1

Rysunki

3
wm gﬁ@&a lwﬁ@ £3¢

OO R A O TR S IR W 6 @ 04

e

Fig,|

- mmmmmﬁwmw@m.
Hdae e e HE

o o P G @03 MR 9 P B0 S




PL 238 858 B1

. vile & 7 l¢ » & ® s sfle ¢ ofe < ollr 2 o » ole a olls & ¢
X Y T Y y g : : H . -
eesfle s fa o N IR TR IR : N O PR
soofles ofe e ces ofe o sffo v offs s o offe s ofl+ e o
caoflen ffees P ok o cffe v afir 5 o affr o effe v -
woafle o ofleer P S SR | N N
oo offe s cfe v “ee Boaofle o offs o e s ofls o«
ao offas oo e N R | ) dle « offs o o
[ | M B .o N S N1 P | M
=< T T T X 3 - ¥ : 3 . H : M
coaffe s ot ifo et ofelale Bt He & efe t
[ORN FUPEIN DOV PR PN FIO0S TRt s NPt | MO | I | N
PONIN | PUOIN ZIRURS CUNURY PUVGRR POV SOP | PR | NG | PR | PR | M
IO | I IR RS Y P ) | O L O | Y | O | O
evafles cBe o ofo v (e o cfeo fra s 5 ols 5 efle 0 offo o offe o o
R | PO SR I Y O O ) O Y O | T
P (PO N DIEUTY DUPN (gl NpR I KDDL | PR | NSO | N
o valla v alle o nfle o ofe o ey o ofr 4 oflo o affr s olle o oo 4 oo s
— T T X X = 3 H M H H . . H . b H
- CRRY PERIPY RN M-I NN HES SR BRI BRI PR
YIRS SNPGRS PRDUN DEDEYS (SN SUDUDY | MRS | SOAIK | M | KO | PR o
*fl* » efle » 38 « efu v ol g afe w olle » offe 4 allr 0 alle € nlfe o o .
PN EEES P O I ) O O O | O | O .UD
o o oo cdo v ofls o oo v oBe o a]lc o offe o oflv s effe 2 offe o o
-y 628
B IS AP PRy PRPODY FEriY NI S | SIDON | ENN | S | T
oo ofe e ofeosfe s sl o o o offs s afie aoffe v affe o W]le o s C
PUPE NUIVG DIDONY PO DR TUrI | PRt | SR | PPN | PPN | PP
1 < £ - E X : b PR PO-S0N PRI RN | P SR - | PR
. N B I I I | O X | O | O | O
FUNS PR MOy FRP . B | RIS | | PR | PP | P
XS IER IEX] IEE O IR | I offe aefle o
[ONS PR PO DU NN | M) { [ RN | M
eofde s sfe o N e oo B | S | B
e afoge afle s ofe e oo s o oo safleen
 — T ~ Yy X X { : \ t ¢
A4 B\ -R. ¢ ofs € <H- \-

12




yd
1

PL 238 858 B1

Fig.3
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Fig.4
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