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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wykonywa-
nia spawanych kszfaltownikéw teowych oraz urza-
dzenie do stosowania tego sposobu, zwlaszcza do
seryjnego wytwarzania belek teowych i dwute-
owych réznych typowielkosci.

Dotychczasowe sposoby wykonywania nietypo-
wych ksztaltownikéw teowych spawanych z paséw
blach, nazywanych tez belkami teowymi, polegajg
na tym, ze po odpowiednim ustawieniu paséw
i ich sczepieniu, bgdZ tez po zaci$nieciu w przy-
rzadzie montazowym czy podajgecym urzgdzeniu
rolkowym, nastgpuje spawanie pojedynczego teow-
nika, przy czym S$rodnik belki teowej w czasie spa-
wania ustawiony jest w pozycji poziomej, piono-
we]j wzglednie skosnej.

Urzadzenia stosowane do spawania belek te-
owych, wedlug podanych wyzej sposobéw, wypo-
sazone sg w jeden lub dwa automaty bgdZz glowice
spawalnicze.

W ukladach, w ktérych spawane sg nieruchome
belki teowe, ruch posuwowy wykonujg automaty
spawalnicze, natomiast w rozwigzaniach, w ktérych
pasy blach sg przesuwane przy pomocy zespolu ro-
lek napedowych, glowice spawalnicze sg nierucho-
me.

We wszystkich tych sposobach zawsze otrzymuje
sie belki teowe w réznym stopniu wygiete, nieza-

leznie od tego, czy spoiny ukladane sg najpierw z .

jednej strony sSrodnika a pdzniej z drugiej, czy tez
jednoczes$nie z obu stron. Jest to spowodowane tym,
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ze o$ obojetna przekroju poprzecznego belki teowe]
nie lezy w strefie aktywnej, wytworzonej przez
spoine 1gczacy poélke ze Srodnikiem.

Wadg dotychczas stosowanych urzgdzen do wy-
konywania belek teowych jest wiec brak mozliwo-
$ci uzyskania belek prostych bezposrednio w pro-
cesie spawania, co wymaga dodatkowego, praco-
chlonnego ich prostowania mechanicznego przy
uzyciu specjalnych pras.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wy-
konywania spawanych ksztaltownikéw teowych
oraz urzgdzenia do stosowania tego sposobu, ktory
pozwoli na wyeliminowanie podanych wyzej nie-
dogodnosci.

Cel ten w zakresie sposobu zostal osiggniety przez
rownoczesne spawanie obu pélek belki dwuteowe]
z jednej, a nastepnie — po jej obréceniu — z dru-
giej strony, z jednoczesnym cieciem Srodnika i je-
g6 grzaniem w strefie ciecia. W zakresie urzadze-
nia do stosowania sposobu cel ten osiggnieto przez
wyposazenie urzadzenia w nieruchomy most, z za-
instalowang na nim aparaturg spawalniczg
i umieszczenie pod nim przesuwnie, napedzany bez-
stopniowo woéz montazowo-spawalniczy, zaopatrzo-
ny po obu stronach w uklad nastawnych, samoczyn-
nie dociskanych szczek przesuwnych, za pomoca
ktorych ustala sie i mocuje pasy blach spawanych
belek teowych.

Cechg zasadniczg sposobu jest jednoczesne ukla-
danie najpierw dwoéch spoin, symetrycznie usytu-
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owanych wzgledem osi obojetnej przekroju po-
przecznego spawanej belki dwuteowej, co ma te
zalete, Zze powstajagce w trakcie spawania napreze-
nia i odksztalcenia ré6wnowazg sie.

Zaletg prostowania cieplnego belek teowych,
otrzymywanych przez przecinanie belek dwuteo-
wych, jest zachowanie rownowagi momentéw ciepl-
nych, ktéry to warunek zapewnia si¢ przez stwo-
rzenie takiego pola temperatur w strefie ciecia,
azeby zréwnowazyé oddzialywanie pola tempera-
tur w strefie spawania. Tym samym przy prawi-
diowym doborze warunkéw cieplnych, nie zachodzi
potrzeba stosowania w calym procesie spawania
wiekszych sil, a wymagany jest jedynie wstepny
docisk montazowy, niezbedny do ewentualnego wy-
prostowania pofalowanych paséw blach, celem
prawidlowego ich usytuowania wzgledem siebie.

Zalety sposobu i urzadzenia wedlug wynalazku
polegaja na mozliwo$ci automatycznego spawania
belek teowych i dwuteowych o réznych typowiel-
kosSciach lukiem krytym pod topnikiem lub w osto-
nie CO,, na wyeliminowaniu spoin sczepnych, oraz
operacji prostowania ksztaltownikow teowych przy
uzyciu pras, na zapewnieniu duzej wydajnosci urzag-
dzenia przez zmechanizowanie czynnos$ci pomocni-
czych, latwoSci przezbrajania i obslugi, a ponadto
na oszczedno$ci powierzchni produkcyjnej i kosz-
téw robocizny, dzieki zmniejszeniu iloSci zatrudnio-
nych pracownikéw. '

Przedmiot wynalazku pokazany jest w przykla-
dzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia sposéb spawania belki dwuteowej, z pa-
sow dwoch pdlek i $rodnika, przy uzyciu dwoéch
glowic spawalniczych, fig. 2 — spawanie jak na
fig. 1, ale z drugiej strony, z jednoczesnym przeci-
naniem i dodatkowym grzaniem Srodnika w strefie
ciecia, fig. 3 — spawanie jak na fig. 2 w widoku
z gory, fig. 4 przedstawia urzgdzenie do spawania
w widoku czolowym, fig. 5 — urzadzenie jak na
fig. 4 w widoku od tylu i fig. 6 — to samo urza-
dzenie w widoku z gory.

Podstawowe zespoly urzgdzenia stanowig usta-
wiony na szynach 8 woé6z montazowo-spawalniczy
6, na ktérym mocuje sie pasy blach pédtek 1 i srod-
nika 2 spawanej belki dwuteowej oraz umieszczony
nad nim nieruchomy most 18, wyposazony w nie-
zbedny sprzet spawalniczy.

Wéz montazowo-spawalniczy 6, skladajgcy sie z
kilku segmentéw, napedzany jest bezstopniowo za
posrednictwem umieszczonej na nim skrzynki prze-
kladniowej 10, a jego plynny przesuw zapewnia
uklad ko1 jezdnych 7, przetaczajgcych sie po szy-
nach 8.

W okreS§lonych odleglo$ciach, na wozie monta-
zowo-spawalniczym 6 usytuowane sg poprzeczne
prowadnice, na ktérych umieszczone sg przesuw-
ne szczeki 12 i 16, przy czym lewe przesuwne
szczeki 16 spelniajg role szczek bazowych, a prawe
przesuwne szczeki 12 dociskowych. Stuzg one do
ustalania i mocowania paséw spawanych belek
dwuteowych, przy czym nastawienie ich na zgda-
ny rozstaw odbywa sie za pomocg zdalnie sterowa-
nych silnikéw elektrycznych. Na kazdym segmen-
cie wozu montazowo-spawalniczego 6 zainstalowa-
ne sj pomocnicze podno$niki, uruchamiane pod-
czas montazu, demontazu i odwracania spawanych
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4
belek dwuteowych. Ponadto z prawej strony wozu
montazowo-spawalniczego 6 znajduje sie szafka ste-
rownicza 11.

Nad wozem montazowo-spawalniczym 6, na nie-
ruchomym moscie 18 znajduje sie sprzet spawalni-
czy w postaci dwoch automatycznych glowic spa-
walniczych 3 umocowanych na przesuwnych su-
portach 14, dwéch suportéw z bebnami drutu spa-
walniczego 13 oraz usytuowanych w pozycji pio-
nowej, dwoéch ukladéw 17 obiegu topnika, przy
czym pomiedzy automatycznymi glowicami spa-
walniczymi 3 umieszczone sg przesuwnie na su-
porcie 15 palniki 4 do podgrzewania oraz palnik
5 do ciecia. Z nieruchomym mostem 18 zwigzane
sg réwniez cylindry pneumatyczne, uruchamiajgce
rolki dociskowe 21 i pulpit 19 z aparaturg sterow-
niczg i kontrolng urzadzen spawalniczych.

Spos6b spawania belek teowych przy pomocy
powyzszego urzgdzenia jest nastepujacy.

Po nastawieniu prawych przesuwnych szczek
dociskowych 12 na zgdany rozstaw, co dokonuje
sie przez naci$niecie odpowiednich przyciskéw na
tablicy szafki sterowniczej 11 i po ustawieniu ich
na wymagang wysoko$§é, zalezng od szerokoSci pé-
tek 1 belki teowej, rozpoczyna sie wstepny montaz
elementéw spawanych na wozie montazowo-spa-
walniczym 6.

W tym celu wysuwa sie do goéry poprzeczki pod-
no$nikéw i uklada na nich pas $rodnika 2 tak, aby
pc jego opuszczeniu znajdowalo sie miejsce na
ulozenie paséw poélek 1 belki teowej.

Po prawidlowym zestawieniu paséw Srodnika 2
i polek 1 wysuwa sie najpierw szczeki bazowe 16,
a nastepnie dosuwa sie wstepnie prawe szczeki
dociskowe 12 i wycofuje woéz montazowo-spawal-
niczy 6 do takiego polozenia wzgledem nierucho-
mego mostu 18, azeby rolki dociskowe 21 znalazly
sie nad $rodnikiem 2. Po opuszczeniu rolek docis-
kowych 21 i nastawieniu zgdanego ich nacisku,
wlgcza sie ruch przyspieszony wozu montazowo-
-spawalniczego 6, rozpoczynajgc zasadniczy montaz
belki dwuteowej.

W tym czasie nastepuje silne docis$niecie §rodni-
ka 2 do belek wspornikowych wozu montazowo-
-spawalniczego 6 i skokowe docis$niecie polek 1
belki teowej do $rodnika 2, co dokonuje si¢ samo-
czynnie za po$rednictwem zaworéw znajdujacych
sie na podluznicy wozu montazowo-spawalniczego
6, uruchamianych zderzakiem 20.

Cykl spawania belki dwuteowej w pozycji przed-
stawionej na fig. 1 odbywa sie w kierunku prze-
ciwnym do cyklu montazowego. Najpierw urucha-
mia sie uklad 17 obiegu topnika i wprowadza w
ruch woéz montazowo-spawalniczy 6 szybkoscia ro-
boczg, a nastepnie zapala sie luki automatéw spa-
walniczych 3.

W celu zapewnienia prawidlowej pracy urzadze-
nia, w szafce sterowniczej 19 nieruchomego mostu
18 znajduje sie uklad samoczynnie zatrzymujgcy
woéz montazowo-spawalniczy 6 i wylaczajacy calg
aparature, w przypadku zgasniecia choéby jednego
z luk6w automatéw spawalniczych 6.

Po ukonczeniu spawania z jednej strony woéz
montazowo-spawalniczy 6 przejezdza na stanowisko
montazowe, na ktérym, po oczyszczeniu i spraw-
dzeniu ulozonych spoin oraz zwolnieniu szczek do-
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ciskowych 12 i bazowych 16 odwraca sie belke
dwuteows, unoszgc ja ponad szczeki przesuwne 12
i 16. Z kolei, po opuszczeniu belki dwuteowej, lek-
kim dociskiem prawych szczek dociskowych 12
ustawia sie jg w prawidlowej pozycji drugostron-
nej i po wprowadzeniu wozu montazowo-spawal-
niczego 6 w polozenie wyjSciowe spawania, zapala
sie palnik 5 do ciecia i palniki 4 do podgrzewania
oraz wlgcza automatycznie glowice spawalnicze 3
podobnie jak w czasie pracy w pierwszym przej$-
ciu, realizujgc proces przedstawiony na fig. 2 i 3.

Po zakonczeniu tych czynnoSci przejezdza sie
wozem montazowo-spawalniczym 6 na stanowisko
montazowe, gdzie po zwolnieniu szczek przesuw-
nych 12 i 16 i oczyszczeniu spoin, belki teowe zo-
staja przeniesione na miejsce skladowania.

Tym samym urzadzenie jest gotowe do nastep-
nego cyklu pracy wedlug opisanej wyzej kolej-
nosci.
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Belki dwuteowe wykonuje sie analogicznie, eli-
minujgc jedynie przecinanie w drugiej pozycji
spawania.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wykonywania spawanych ksztaltowni-
kéw teowych, znamienny tym, ze réwnocze$nie
spawa sie obie p6iki (1) belki dwuteowej z jednej
strony, a po jej obréceniu z drugiej strony, z jed-
noczesnym cieciem $rodnika (2) i grzaniem go w
strefie ciecia.

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1, znamienne tym, Ze posiada nieruchomy
most (18) z zainstalowang na nim aparaturg spa-
walniczg oraz umieszczony pod nim, przesuwny,
napedzany bezstopniowo woéz montazowo-spawal-
niczy (6), wyposazony po obu stronach w uklad
nastawnych, samoczynnie dociskanych szczek prze-
suwnych (12) i (16).
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