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Przedmiotem wynalazku jest sposéb ustawiania i spa-
wania blach ksztaltownikéw teowych, katowych, ceo-
wych, zetowych, a zwlaszcza dwuteowych belek suwnico-
wych z przyspawang do gérnego pasa belki jezdng szyng
suwnicows, Ustawianie i spawanie blach odbywa sie w po-
zycji pionowej belki, to znaczy, ze srodnik zajmuje poloze-
nie pionowe, a pas gérny i dolny polozenie poziome.

" Sposéb wedlug wynalazku ma zastosowanie w zakla-
dach wytwarzajgcych konstrukcje stalowe, zwlaszcza
suwnice w linii technologicznej wyposazonej w urzadzenia
do ustawiania blach ksztaltownikéw, obrotnik kszlaltow-
nikéw oraz urzadzenie spawalnicze.

Z publikacji zamieszczonej w ,,Przegladzie Spawalnic-
twa” nr 4 z 1970 roku znana jest dwumaszynowa linia do
spawania belek w polozeniu pionowym, skladajaca si¢
miedzy innymi ze stolu montazowego do ljczenia blach
w pary i Srodniki, przenosnika podawczego, maszyny spa-
walniczej, przenosnika z urzadzeniem przerzutowym do
obrotu belki oraz ewentualnie z drugiej maszyny spawalni-

' czej. Na specjalnym przenosniku podawczym zestawia sie
blachy w zadany ksztaltownik za pomocg ukladu rolek
poziomych i pionowych, ktére ustawiajg pasy odpowiednio
do pozycji blachy srodnika. Po zestawieniu blach przenos-
nik przesuwa sie do przodu i wprowadza zestawiong belke
na stanowisko spawalnicze, gdzie wykonywane jest zlgcze
teowe. Nastepnie przenosnik z urzagdzeniem przerzutowym

obraca belke i podaje na drugie stanowisko spawalnicze

dla zespawania srodnika z drugim pasem, wzglednie w za-
leznosci od wymaganej wydajnosci linii, inne urzadzenie
transportowe np. suwnica podaje na pierwsze stanowisko
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spawalnicze, gdzie réwniez moze nastgpié zespawame
srodnika z drugim pasem belki.

Sposob ustawiania i spawania blach ksztaltownikéw
wedtug wynalazku bazuje na trzech urzgdzeniach, a mia-
nowicie urzadzeniu do ustawiania -blach wyposazonym
w tor jezdny, na ktérym ustawione sg przejezdne urzgdze-
nia do spawania blach oraz obrotniki przejezdne. Na loze
urzadzenia do ustawiania blach kladzie sie w pozycji
poziomej gorny pas belki suwnicowej z przyspawang szyng
jezdng, na nim ustawia sie Srodnik w pozycji pionowej za
pomocg par rolek gérnych i dolnych, osadzonych w uchyl-
nych ramionach podpér bocznych, po czym nasrodnik
i rolki gérne wzglednie rolki dolne ustawia sie pas dolny,
a obrzeza talerzowe rolek ustalajg polozenie dolnego pasa
belki wzgledem srodnika. Przejezdne urzadzenie spawal-
nicze dokonuje w czasie jazdy zespawania ztozonych blach
ksztaltownikéw wedlug jednego z nastepujacych warian-
téw: jednoczesne spawanie spoing dwustronna, ciggla do-
Ing i sufitowg lub spawanie spoing dwustronna, ciagla,
dolng z jednoczesnym recznym zczepianiem drugiego pasa
ze $rodnikiem. )

Po wycofaniu urzgdzenia s'pawalniczego poza obreb
belki suwnicowej, na belke najezdzajaca obrotniki, kt6-
rych bebny, po zacisnieciu szczekami srodnika, dokonujg
obrotu belki, a po ponownym ustawieniu na lozach obrot-
niki wycofujg sie poza obreb belki. W przypadku zczepie-
nia dolnego pasa ze srodnikiem na belke najezdza ponow-
nie urzadzenie spawalnicze i dokonuje przyspawania spox-
ng ciagla dolnego pasa belki ze srodnikiem.

Sposdéb ustawiania i spawania blach ksztaltownikéw
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jest blizej objasniony w zestawie urzadzen przedstawio-
nych na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia zestaw
urzadzen w widoku z boku, fig. 2 ten sam zestaw urzadzen
w widoku z géry, fig. 3 przedstawia urzadzenie do ustawia-
nia blach w przekroju, fig. 4 przejezdne urzadzenie do
spawania ksztaltownikéw z blach w przekroju, a fig. 5
przejezdny obrotnik.

Urzadzenie dzwigowe, przykladowo w postaci suwnicy
podaje pas 1 gérny dwuteowej belki suwnicowej z przyspa-
wang szyng jezdng na loze 2, a na gérny pas 1 ustawia si¢
s$rodnik 3 belki w polozeniu pionowym za pomoca par rolek
4 gérnych i par-rolek 5 dolnych, osadzonych w uchylnych
ramionach 6 lewych i prawych podpér 7 bocznych urzadze-
nia A do ustawiania blach. Na srodnik 3 belki suwnicowej
oraz rolki 8 gérne wzglednie rolki 9 dolne z obrzezem
talerzowym nak}ada sie przy uzyciu suwnicy pas 10 dolny
belki suwnicowej, a polozenie pasa 10 dolnego belki suwni-
cowe]j wzgledem srodnika 3 wyznaczaja obrzeza talerzowe
rolek 8 gérnych wzglednie rolek 9 dolnych.

Po ustawieniu elementéw belki suwnicowej na urzadze-
niu A do ustawiania blach, przystepuje sie do ich zespawa-
nia za pomocg przejezdnego urzadzenia B. Mechanizm
jazdy ustawia to urzadzenie na poczatku belki suwnicowej,
po czym po wilaczeniu zestawéw 11 spawalniczych i me-
chanizmu jazdy urzadzenie B spawalnicze laczy $rodnik 3
belki suwnicowej z pasem 1 gérnym spoing ciagfa, a réw-
noczesénie dokonuje sie recznego zczepienia punktowego
srodnika 3 z pasem 10 dolnym. W czasie spawania rolka 12
dociskowa toczy si¢ pionowo po pasie 10 dolnym cociska-
jac go do srodnika 3 i pasa 1 gérnego belki, utozonego na
lozu 2. Boczne rolki 13 gérne urzadzenia B spawalniczego
toczg sie po dolnym pasie 10, boczne kule 14 i boczne rolki
15 dolne toczg sie po srodniku 3, a druga para bocznych
rolek 16 toczy sie po pasie 1 gérnym. Po zespawaniu belki
urzadzenie B spawalnicze cofa sie do pierwotnego poloze-
nia, przy czym zaréwno w czasie przejazdu urzadzenia
B podczas spawania jak i w czasie jego wycofywania do
pierwotnego polozenia podpory 7 boczne urzadzenia A do
ustawiania blach odchylajg sie kolejno od belki, a po
przejechaniu urzadzenia B spawalniczego, samoézynnie
wracajg w. pierwotne polozenie.
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Po wycofaniu urzadzenia B do spawania w skrajne
polozenie toru 17 jezdnego podpory 18 ruchome urzgdze-

~ nia A do ustawiania blach unoszg belke w skrajne gérne

polozenie, przy czym przejezdne obrotniki C najezdzajg na
belke suwnicowg i ustawiajg si¢ w poblizu jej koricéw.
W czasie przejazdu obrotnika C podpory 18 ruchome
opuszczaja si¢ kolejno, nastepnie szczeki 19 obrotnika C po
przesunieciu w skrajne dolne polozenie dociskajg belke
suwnicowg, po czym beben 20 obrotnikéw C dokonuje
obrotu, a po rozchyleniu szczek 19 obrotniki C wracaja do
pierwotnego polozenia. Po obréceniu belki suwnicowej
o 180° urzadzenie B spawalnicze ponownie najezdza na
belke i dokonuje przyspawania spoing ciagla pasa 10
dolnego do srodnika 3, a po wycofaniu urzadzenia B poza
obreb belki, belka suwnicowa unoszona jest za pomoca
podpér 18 ruchomych w skrajne, gérne polozenie, po czym.
suwnicg transportowana na wyznaczone miejsce.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb ustawiania-i spawania blach ksztaltownikéw,
zwlaszcza dwuteowych belek suwnicowych w pozycji pio-
nowej z przyspawang do gérnego pasa jezdna szyna suwni-
cowa, znamienny tym, Ze na loze (2) urzgdzenia (A) do
ustawiania blach kladzie sie w pozycji poziomej gérny pas
(1) belki suwnicowej z przyspawang szyng jezdna, na nim
ustawia si¢ Srodnik (3) w pozycji pionowej za pomoca par
rolek (4 i 5) bocznych, po czym na srodnik (3) i rolki (8)
z obrzezami talerzowymi ustawia si¢ pas (10) dolny i za
pomocg zestawow (11) spawalniczych przejezdnego urzg-
dzenia (B) do spawania dokonuje zespawania spoing ciagla
pasa (1) gérnego belki ze srodnikiem (3) oraz recznego
zczepienia punktowego srodnika (3) z pasem (10) dolnym,
za$ po wycofaniu urzadzenia (B) do spawania poza obreb
belki suwnicowej na belke najezdzajaca obrotniki (C),
ktérych bebny (20) po zacisnieciu szczekami (19) srodnika
(3) dokonuja obrotu belki, a po ponownym ustawieniu
belki na loze (2) i wycofaniu obrotnikéw (C) poza obreb
belki, urzadzenie (B) do spawania dokonuje si¢ przyspawa-
nia spoing ciggly pasa (10) dolnego do srodnika (3).
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