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UKELAD NAPEDOWY PRZESUWU KSZTALTOWNIKOW W FROCESIE ICH SFAWANIA

Przedmlotem wynalazku Jest uklad przeznaczony do napgdzania rolek transportujacych
ksztattownlk w trakcie Jego spawanla na urzadzeniu spawalniczym.

Spawanie ksztattownikéw ne urzadzeniu spawalniczym ma nastgpujacy przebieg: ztoZone
1 potaczone spawaml punktowymi, na ksztalt i wymliary gotowego ksztattownika, pasma blach
podawane sg do urzadzenia spawalniczego na rolki podpierajgce poziome., P6tki ksztaltowni-
ka ograniczone sg w urzgdzeniu dwiema rolkami pionowymi statymi z Jjednej strony 1 dwiema
rolkaml przesuwnymi w ptaszczyinie poziome] z drugiej. Po wprowadzeniu blach do urzgdzenia
nastepuje docisnigcie ksztaltownika rolkami przesuwnymi do rolek statych i uruchomienie na-
pedu rolek., Rolkl transportujg ksztaltownik z predko$cig odpowiadaJjacg prgdko$ci spawania
do miejsca zabudowy elektrod. Naped rolek transportujacych spawany ksztaltownik stancwi
bardzo wainy element ze wzgle¢du na swoJjg specyfikg, polegajacg na utrzymaniu stabilnosci
predko$ci przesuwu ksztaltownika, mozliwodcl regulacji teJ prgdkos$cil w duzym zakresie oraz
synchronizacJl obrotéw obu rolek usytuowanych po obydwu stronach spawanego ksztaltownika.

Dotychczas napgd rolek transportujgcych realizowany Jest ukladem: silnik elektryczny,
przekladnia bezstopniowa, przekladnia $limakowa i sprzggta zg¢bate, W uktadzie tym silniki
elektryczne sterujgce nastawg przektadni bezstopniowej realizujg synchronizacJ¢ rolek na-
pedzanych po obu stronach ksztattownika. Nieznaczna nawet desynchronizacja prg¢dkosSci obro-
towe] obu rolek, ktéra w opisanym uktadzie Jest w praktyce zJawiskiem nagminnym, powcduje
obcla2enie Jednego ukladu nape¢dowego przez drugl a co za tym idzie cz¢ste awarie przektadni
8limakoweJ, W przypadku JeJ wzmocnienia awariom ulega przekladnia bezstopniowa. Desynchro-
nizacJja obrotdéw rolek powoduje ponadto niekontrolowane Jednostronne harzowanie ksztattownika
a w efekcie wykrzywlenle gotowego ksztattownika /szablisto$é/. Przyczyng wykrzywienia
ksztartownika w trakcie Jego spawania moga byé réwnilez naprezenia wewngtrzne ujawniajace
sig¢ podczas doprowadzania ciepta do spawanych blach, Istniejgcy uktad napgdowy nie zapewnia
mozliwo$ci interwencJi w takim przypadku, co powoduje w efekcie powstawanie wybrakdw,
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Celem wynalazku Jest takle rozwigzanie techniczne napgdu rolek transportujgcych spawany
ksztattownik, ktére zapewni synchronizacj¢ momentu obrotowego rolek transportujgcych po obu
stronach ksztaltownika oraz umozliwil regulacJe tego momentu w przypadku wykrzywlenia
ksztattownlka.

Istotg rozwigzania wedlug wynalazku Jest zesp6l elementdéw wywoluJgcych zmienny moment
obrotowy w napgdzie rolek przesuwajacych ksztaltownik. Napgd ten realizowany Jjest silnikami
hydraulicznymi potaczonymi réwnolegle wzglg¢dem #rédta strumienia roboczego, ktérym Jest
pompa o nastawialnym wydatku. Obwody silnikéw hydraulicznych wyposazZone sg w zawory steru-
Jace clsnieniowe, ktérych nastawy korygowane sg uchybem liniowym spawanego ksztaltownika,

Uklad napgdowy wedlug wynalazku zapewnia stalg i “eZaleiqq od obcig?enia prg¢dkosé prze-
suwu ksztaltownika, dajgc Jednoczesnie mozliwodé regulacdi w szerokim zakresie teJj prgdkosci
1 momentu obrotowego rolek. Rozwigzanie to eliminuje gkutkr niedoskonatosci technologicznej
przygotowania materialéw wsadowych oraz nierdéwnomierno$ci rozktadu temperatur wystgpuJjacych
przy spawaniu,

Przykladowe rozwigzanie wedtug wynalazku uwidocznione zostato na rysunku, na ktdérym
fig. 1 przedstawla schemat ukladu napgdowego w widoku bocznym, zas fig. 2 w widoku z géry.

Spawany ksztaltownik 1 przetaczany Jest na podplerajacych poziomych rolkach 2, do
ktérych docisnigty Jest poprzez dociskow; poziome rolki 3 zespolem hydraulicznych sitowni-
kéw 4, W plraszczyZnie poziome]J p6tkl spawanego ksztattownika 1 docidnigte sg do Jego Sred-
nika przez dwie state rolki 5 1 6 1 dwle dociskowe rolki 7 i 8., Docisk ten realizowany
Jest sitownikiem 9 zas nastawa rolek 7 1 8 sitownikami 10, Jedna stalta rolka 6 i jedna
dociskowa rolka 8 sg rolkaml napgdza)acymi przesuw ksztaltownika 1 za pomoca dwéch polgczo-
nych réwnolegle hydraulicznych silnikéw 11 zasilanych pompg 12 o nastawialnym wydatku.
Ewentualny uchyb liniowoéci spawanego ksztaltownika 1 okrefla czujnik 13 polozenia, ktéry
sterujac pracg cisnieniowych zaworéw sterujacych 14, wywotule powstanie zmiennych momentdw
obrotowych w rolkach prowadzacych 6 1 8. Rolka krzywizny wewngtrzne) osiagngé moze wartosé
maksymalnego momentu, natomiast rolka krzywizny zewngtrzneJ osiagngé moze moment hamujgcy
réwny momentowl maksymalnemu zmniejszonemu o opory obcigZenia ksztaXtownikiem spawanym,

Zastrzez2enlie patentowe

o Uktad napgdowy przesuwu ksztatownikéw w procesie ich spawania, posiadajqcy w ptaszczyi-
nie poziome) co najmniej cztery rolkl dociskajgce pSétki ksztattownika do Jego érodnika,
przy czym co najmniej dwie z nich, kazda po inne) stronie ksztaltownika, przez swéj obrét
- powoduja przesuw tego ksztaltownika, zn amilenny tym, Z2e te napedowe rolki /6 i 8/
aprzqtoné'sq 2 hydraulicznymi silnikami /11/ polaczonymi réwnolegle wzgledem zasilajgce]

pompy /12/ poprzez ciénienlowe zawory sterujace /14/, zaé na drodze przesuwu ksztaltowni-

ka /1/ umieszczony jest czujnik /13/ potozenia, ktéry poprzez cisnieniowe zawory steruja-
" ce /14/ wywotuje zmienne momenty obrotowe silnikéw /11/.
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