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Sposób ustawiania i spawania blach kształtowników

Przedmiotem wynalazku jest sposób ustawiania i spa¬
wania blach kształtowników teowych, kątowych, ceo-
wych, zetowych, a zwłaszcza dwuteowych belek suwnico¬
wych z przyspawaną do górnego pasa belki jezdną szyną
suwnicowa Ustawianie i spawanie blachodbywa sięwpo¬
zycji pionowej belki, to znaczy, że środnik zajmuje położe¬
nie pionowe, a pas górny i dolny położenie poziome.

Sposób według wynalazku ma zastosowanie w zakła¬
dach wytwarzających konstrukcje stalowe, zwłaszcza
suwnice w linii technologicznej wyposażonej w urządzenia
do ustawiania blach kształtowników, obrotnik kształtow¬
ników oraz urządzenie spawalnicze.

Z publikacji zamieszczonej w „Przeglądzie Spawalnic¬
twa" nr 4 z 1970 roku znana jest dwumaszynowa linia do
spawania belek w położeniu pionowym, składająca się
między innymi ze stołu montażowego do łączenia blach
w pary i środniki, przenośnika podawczego, maszyny spa¬
walniczej, przenośnika z urządzeniem przerzutowym do
obrotu belki oraz ewentualnie zdrugiej maszyny spawalni¬
czej. Na specjalnym przenośniku podawczym zestawia się
blachy w żądany kształtownik za pomocą układu rolek
poziomych ipionowych, które ustawiająpasyodpowiednio
do pozycji blachy środnika. Po zestawieniu blach przenoś¬
nik przesuwa się do przodu i wprowadza zestawioną belkę
na stanowisko spawalnicze, gdzie wykonywane jest złącze
teowe. Następnieprzenośnik zurządzeniemprzerzutowym
obraca belkę i podaje na drugie stanowisko spawalnicze
dla zespawania środnika z drugim pasem, względnie w za¬
leżności od wymaganej wydajności linii, inne urządzenie
transportowe np. suwnica podaje na pierwsze stanowisko
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spawalnicze, gdzie również może nastąpić zespawanie
środnika z drugim pasem belki.

Sposób ustawiania i spawania blach kształtowników
według wynalazku bazuje na trzech urządzeniach, a mia¬
nowicie urządzeniu do ustawiania blach wyposażonym
w tor jezdny, na którym ustawione są przejezdne urządze¬
nia do spawania blach oraz obrotniki przejezdne. Na łoże
urządzenia do ustawiania blach kładzie się w pozycji
poziomej górny pas belki suwnicowej z przyspawaną szyną
jezdną, na nim ustawia się środnik w pozycji pionowej za
pomocą par rolek górnych i dolnych, osadzonych w uchyl¬
nych ramionach podpór bocznych, po czym rtaśrodnik
i rolki górne względnie rolki dolne ustawia się pas dolny,
a obrzeża talerzowe rolek ustalają położenie dolnego pasa
belki względem środnika. Przejezdne urządzenie spawal¬
nicze dokonuje w czasie jazdy zespawania złożonych blach
kształtowników według jednego z następujących warian¬
tów: jednoczesne spawanie spoiną dwustronną, ciągłą do¬
lną i sufitową lub spawanie spoiną dwustronną, ciągłą,
dolną z jednoczesnym ręcznym zczepianiem drugiego pasa
ze środnikiem.

Po wycofaniu urządzenia spawalniczego poza obręb
belki suwnicowej, na belkę najeżdżającą obrotniki, któ¬
rych bębny, po zaciśnięciu szczękami środnika, dokonują
obrotu belki, a po ponownym ustawieniu na łożach obrot¬
niki wycofują się poza obręb belki. W przypadku zczepie-
nia dolnego pasa ze środnikiem na belkę najeżdża ponow¬
nie urządzenie spawalnicze i dokonuje przyspawania spoi¬
ną ciągłą dolnego pasa belki ze środnikiem.

Sposób ustawiania i spawania blach kształtowników
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jest bliżej objaśniony w zestawie urządzeń przedstawio¬
nych na rysunku, na którym fig. 1 przedstawia zestaw
urządzeń w widoku z boku, fig. 2 ten sam zestaw urządzeń
w widoku zgóry, fig. 3 przedstawia urządzenie do ustawia¬
nia blach w przekroju, fig. 4 przejezdne urządzenie do
spawania kształtowników z blach w przekroju, a fig. 5
przejezdny obrotnik.

Urządzenie dźwigowe, przykładowo w postaci suwnicy
podaje pas 1 górnydwuteowej belki suwnicowej z przyspa-
waną szyną jezdną na łoże 2, a na górny pas 1 ustawia się
środnik 3 belkiwpołożeniu pionowym zapomocąpar rolek
4 górnych i par-rolek 5 dolnych, osadzonych w uchylnych
ramionach 6 lewych i prawych podpór 7 bocznych urządze¬
nia A do ustawiania blach. Na środnik 3 belki suwnicowej
oraz rolki 8 górne względnie rolki 9 dolne z obrzeżem
talerzowym nakłada się przy użyciu suwnicy pas 10 dolny
belkisuwnicowej, a położenie pasa 10 dolnego belki suwni¬
cowej względem środnika 3 wyznaczają obrzeża talerzowe
rolek 8 górnych względnie rolek 9 dolnych.

Po ustawieniu elementów belki suwnicowej na urządze¬
niu A do ustawiania blach, przystępuje się do ich zespawa-
nia za pomocą przejezdnego urządzenia B. Mechanizm
jazdy ustawia tourządzeniena początku belkisuwnicowej,
po czym po włączeniu zestawów 11 spawalniczych i me¬
chanizmu jazdy urządzenie B spawalnicze łączy środnik 3
belki suwnicowej z pasem 1 górnym spoiną ciągłą, a rów¬
nocześnie dokonuje się ręcznego zczepieńia punktowego
środnika 3 z pasem 10 dolnym. W czasie spawania rolka 12
dociskowa toczy się pionowo po pasie 10 dolnym dociska¬
jąc go do środnika 3 i pasa 1 górnego belki, ułożonego na
łożu 2. Boczne rolki 13 górne urządzenia B spawalniczego
toczą się po dolnym pasie 10, boczne kule 14 iboczne rolki
15 dolne toczą się po środniku 3, a druga para bocznych
rolek 16 toczy się po pasie 1 górnym. Po zespawaniu belki
urządzenie B spawalnicze cofa się do pierwotnego położe¬
nia, przy czym zarówno w czasie przejazdu urządzenia
B podczas spawania jak i w czasie jego wycofywania do
pierwotnego położenia podpory 7 boczne urządzenia A do
ustawiania blach odchylają się kolejno od belki, a po
przejechaniu urządzenia B spawalniczego, samoczynnie
wracają w.pierwotne położenie.

*• ***** i
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Po wycofaniu urządzenia B do spawania w skrajne
położenie toru 17 jezdnego podpory 18 ruchome urządze¬
nia A do ustawiania blach unoszą belkę w skrajne górne
położenie, przy czym przejezdne obrotniki C najeżdżają na

5 belkę suwnicową i ustawiają się w pobliżu jej końców.
W czasie przejazdu obrotnika C podpory 18 ruchome
opuszczają się kolejno, następnieszczęki 19obrotnikaC po
przesunięciu w skrajne dolne położenie dociskają belkę
suwnicową, po czym bęben 20 obrotników C dokonuje

10 obrotu, a po rozchyleniu szczęk 19 obrotniki C wracają do
pierwotnego położenia. Po obróceniu belki suwnicowej
o 180° urządzenie B spawalnicze ponownie najeżdża na
belkę i dokonuje przyspawania spoiną ciągłą pasa 10
dolnego do środnika 3, a po wycofaniu urządzenia B poza

15 obręb belki, belka suwnicowa unoszona jest za pomocą
podpór 18 ruchomych w skrajne, górne położenie, po czym
suwnicą transportowana na wyznaczone miejsce.

20 Zastrzeżenie patentowe

Sposób ustawiania i spawania blach kształtowników,
zwłaszcza dwuteowych belek suwnicowych w pozycji pio¬
nowej z przyspawaną do górnegopasa jezdną szyną suwni-

25 cową, znamienny tym, że na łoże (2) urządzenia (A) do
ustawiania blach kładzie się w pozycji poziomej górnypas
(1) belki suwnicowej z przyspawaną szyną jezdną, na nim
ustawia się środnik (3) w pozycji pionowej za pomocą par
rolek (4 i 5) bocznych, po czym na środnik (3) i rolki (8)

30 z obrzeżami talerzowymi ustawia się pas (10) dolny i za
pomocą zestawów (11) spawalniczych przejezdnego urzą¬
dzenia (B) do spawania dokonuje zespawaniaspoiną ciągłą
pasa (1) górnego belki ze środnikiem (3) oraz ręcznego
zczepieńia punktowego środnika (3) z pasem (10) dolnym,

35 zaś po wycofaniu urządzenia (B) do spawania poza obręb
belki suwnicowej na belkę najeżdżającą obrotniki (C),
których bębny (20) po zaciśnięciu szczękami (19) środnika
(3) dokonują obrotu belki, a po ponownym ustawieniu
belki na łoże (2) i wycofaniu obrotników (C) poza obręb

40 belki, urządzenie (B) do spawania dokonuje sięprzyspawa¬
nia spoiną ciągłą pasa (10) dolnego do środnika (3).
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