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Przedmiotem wynalazku jest urzgdzenie do wy-
twarzania segmentéw lamelowanych wymienni-
koéw ciepta.

Znane dotychczas urzagdzenia do wytwarzania
wymiennikéw ciepta typu lamelowanego sklada-
ja sie z szeregu przyrzadéw przeznaczonych do
oddzielnego wykonywania poszczegdlnych elemen-
tow wymiennika.

I tak lamele wytrwarza sie przez wykrawanie
w tasmie otwordw, na og6t z réwnoczesnym wy-
konaniem wok6t nich kolnierza i wycieciu la-
meli z taSmy. Przed polaczeniem lamel z rurami
uklada sie je recznie w specjalnym przyrzadzie
utrzymujacym, wymagang dla danego wymienni-
ka podziatke lamel, po czym do otwordéw lamel
wprowadza si¢ odpowiednio dobrane rury. Sred-
nica zewnetrzna rur jest nieco mniejsza od S$red-
nicy otworé6w w lamelach.

W celu uzyskania prawidlowego zamocowania
lamel na rurach przeprowadza sie operacje me-
chanicznego rozttaczania rur przez wprowadzenie
do nich kulek lub trzpienia wzglednie stosuje sie
rozttaczanie hydrauliczne.

Wykrawanie lamel odbywa sie na prasach
mimosrodowych z dostosowanym do nich walco-
wym lub hydraulicznym podajnikiem taSmy.
Obydwa typy podajnikéw dziatajg skokowo. Wy-
krojniki posiadajg 4irzy stemple z prowadzeniem
kolumnowym.

Powyzszy sposdb wytwarzania segmentéw la-
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melowanych jest pracochlonny i wymaga utrzy-
mania dokladnych wymiaré6w lamel i rur ocraz
odpowiedniego ich doboru przy montazu w celu
zapewnienia prawidlowego zamocowania.

Podczas wykrawania lamel z taSmy powstaje
do$¢ duzy odpad boczny, a ponadto czesto lamele
zakleszczajg sie w wykrojnikach co dodatkowo
przedluza czas operacji.

Urzadzenie do wytwarzania segmentéw lamelo-
wanych wedlug wynalazku sktada sie z prasy do
produkcji lamel z tasmy, kasety do ukladania
lamel i przyrzadu do weciskania rur w lamele.
Powyzsza prasa posiada wahacz, ktérego odchyle-
nia wywolane sa krzywkg napedows, przy czym
wahacz ten potgczony jest ze stemplami wykroj-
nika, pod ktérym osadzona jest przesuwnie kaseta
montazowa sprzezona ze §rubg pociggows stuzaca
do wywotlania przesuwu kasety.

Krzywka napedowa osadzona jest na walku
gtéwnym prasy, z ktébrym sprzezony jest zesp6t
ko6t do napedu Sruby pociggowej kasety montazowej.

Zaleta powyzszego urzadzenia jest uzyskanie
réownoczesnego wykrawania i ukladania lamel w

" kasecie montazowej. Wyeliminowano koniecznosé

magazynowania lamel, wykrawanie lamel jest bez-
odpadowe.

Dzieki wciskaniu rur do otworbéw lamel uzyska-
no wymagane przyleganie lamel do rur bez po-
trzeby dodatkowego rozttaczania.

Urzadzenie do wytwarzania lamel i przyrzad do
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wciskania rur oraz kaseta montazowa majg pro-
sta konstrukcje, sa tanie i latwe do wykonania.

Przedmiot wynalazku pokazany jest w przykla-
dzie wykonania na rysunkach, na ktérych fig. 1
— przedstawia prase do wytwarzania lamel w
przekroju podluznym z czeSciowym wykrojem,
fig. 2 — przyrzad do weciskania rur w lamele w
widoku bocznym, fig. 3 — ten sam przyrzad w
widoku z géry i fig. 4 — zesp6t kaset montazo-
wych w widoku z boku.

Urzadzenie do wytwarzania segmentéw lamelo-
wanych sklada sie z naste[pujacych podstawowych
zespoléw: prasy do wytwarzania lamel, kasety
montazowej i przyrza,du do weciskania rur w ot-
wory.-lamel. .

W skfad-‘prdsy wc’hodm rama 1, na ktérej w
dolgneu czesci umleszozony jest silnik mnapedowy
elektryczny 2-‘po&a,ez01fy z kolem napedowym 3 za

omoca, przekladm pasowe] 4. Kolo 3 osadzone jest
wspoloswwc’f’" Wwatem gltownym 5, na ktérym osa-
dzona jest krzywka napedowa 6.

W ramie 1 prasy zamocowane sg wahliwie czte-
ry ramiona 7 wahacza polgczone ze sobg parami
za pomocg lgcznika dolnego 8 i lacznika &rodko-
wego 9. W lgczniku dolnym 8 osadzone sg watki
10 napedu wahacza, wspélpracujgce z krzywka 6.
Jeden z walkéw 10 sprzezony jest z elementem
wahliwym 11 zamocowanym w laczniku dolnym 8
i stuzacym do regulacji docisku watka 10 do
krzywki 6. Regulacja ta przeprowadzana jest za
pomocy S§ruby 12.

Egcznik $rodkowy 9 polaczony jest z ruchoma
czeScig wykrojnika 13. Pod nim znajduje sie pro-
wadnica 14 z umieszczong na niej kasetg monta-
zowa 15, ktéra sprzezona jest ze S§rubg pociggowa
16 stuzgca do wymuszenia przesuwu tej kasety.
Sruba 16 napedzana jest za poérednictwem pary
k6t stozkowych 17 polgczonych z watkiem po-
§rednim 18 za pomoca przekladni Iancuchowej.
Walek posredni 18 wspolpracuje z walem glow-
nym 5.

W gbérnej czeSci ramy 1 osadzone s watki 19
i 20 stanowigce podajnik taSmy 21, przy czym
walek 20 zamocowany jest na elemencie wahli-
wym 22 pozwalajgcym za posrednictwem §ruby
regulacyjnej 23 na ustalanie wzajemnego docisku
walkéw 19 i 20 oraz tasmy 21. .

Nad podajnikiem znajduje sie prowadnica 24
tamy 21 oraz kolo naprowadzajgce 25 tasme 21
do watkéw 19 i 20,

Naped walkow 19 i 20 zrealizowany jest za po-
mocg przekladni lancuchowej 26 i walka posred-
niego 18 sprzezonego stale z walkiem gi6éwnym 5.

Wykrojnik 13 zlozony jest z matrycy 27, dwu
stempli 28, lezacych w plaszczyZznie poziomej do
otworéw oraz stempla 29 do odcinania lameli 30
z tasmy 21.

Kaseta montazowa sklada sie z listew 31 bocz-
nych i dolnych, do ktérych przymocowane sg ele-
menty dystansowe 32 rozstawione w odstepie row-
nym podziatce lamel 30 w segmencie.

Wysoko$§é elementéw dystansowych 32 jest réw-
na  potowie szerokoci lameli 30, przy czym ele-
menty te majg poélotwory o rozstawie ré6wnym
rozstawowi otwor6w w lamelach 30, Srednica

86 892

10

15

20

30

35

40

45

55

4

tych poélotworéw jest wieksza od otworéw w la-
melach 30 w preyblizeniu o podwéjng grubo§é
lameli 30.

Proces wytwarzania lamel 30 przebiega naste-
pujaco. TaSma 21 przesuwa sie w sposéb ciggly
wzdhuz prowadnicy 24, nastepnie przechodzi przez
kolo naprowadzajace 25 dostajac sie pomiedzy
walki 19 i 20 podajnika skgd podawana fjest do
matrycy 27. Tu w pierwszej fazie nastepuje wy-
krawanie otworéw w taSmie 21 za pomocg stemp-
1i 28, a nastepnie po dalszym przesunigciu sie ta§-
my 21 odciecie lameli 30 za pomoca stempla 29,
przy czym przed odcieciem tasma 21 zostaje wpro-
wadzona pomiedzy elementy dystansowe 32 w ka-
secie 15.

Przesuw kasety 15 zsynchronizowany jest z ru-
chem stempli 28 i 29 w ten sposdb, ze ma jeden
takt stempli kaseta 15 przemieszcza sie na odleg-
los¢é réwng skokowi Sruby 16 co odpowiada po-
dziatce lamel 30 w segmencie.

Ruch stempli 28 i 29 wywoltany jest poSrednio
przez krzywke 6, ktéra obracajac sie wraz z wat-
kiem gléwnym 5 naciska na walki 10 napedu wa-
hacza powodujac odpowiednie przemieszczanie ra-
mion 7.

Ta$ma 21 w czasie przej§cia przez wykrojnik 13
zostaje na krotki czas zatrzymana co powoduje
niewielkie jej wygiecie na odcinku pomiedzy po-
dajnikiem a matrycg 27. Te chwilowe, réwno-
mierne wygiecia prowadzg do sprezystego dziala-
nia taSmy 21 wywolujgc szybki jej przesuw w
matrycy 27 bez zaklécenia ciggloSci przesuwu tas-
my 21.

Po wypelnieniu kasety 15 lamelami 30 nastepu-
je operacja weciskania rur do otworéw lamel 30.
W tym celu kasete 15 lgczy sie z druga kaseta 33
obejmujgcg lamele od géry. Calo§¢é umieszcza sig
na podstawie przyrzadu do przepychania rur.

Przyrzad ten sklada sie z ruchomego jarzma 34,
na ktérym osadzone sg rury 35. Przesuw jarzma
34 wywolany jest przez ruch sprzezonych z nim
Srub napedowych 36, ktére z kolei otrzymuja na-
ped z przekladni zebato-pasowej 37 wprowadza-
nej w ruch silnikiem elektrycznym 38.

Srednica otworéw w lamelach 30 jest mniejsza
od $rednicy zewnetrznej rur 32 przez co w czasie
przepychania tych rur wytworzony zostaje w la-
melach 30 kolnierz obejmujgcy &ciSle rury 32.
Dzieki temu uzyskuje sie dobry, sprezysty styk
rury z lamelg bez potrzeby dodatkowego roztta-
czania rur od wewnatrz.

W przyktadowym wytwarzaniu segmentéw la-
melowanych okazalo sie, Ze stosujgc uklad trzech
kaset montazowych 15 uzyskuje sie optymdlny
proces wykrawania lamel 30, ukladania ich w ka-
setach 15 i weciskania rur 32" do lamel

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do wytwarzania segmentéw lame-
lowanych, skladajgce sie z prasy do produkcji la-
mel z tasmy, kasety do ukladania lamel i przy-
rzadu do weciskania rur w lamele, znamienne tym,
ze prasa posiada wahacz (7), dla odchylania kt6-
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rego ma krzywke napedowa (6), przy czym wa-
hacz ten sprzezony jest ze stemplami (28) i (29)
wykrojnika (13), za§ pod tym wykrojnikiem osa-
dzona jest przesuwnie kaseta montazowa (15) po-
laczona ze $rubg pociggowa (16) do przesuwu tej
kasety.

. 6
2. Urzadzenie wediug zastrz. 1 znamienne tym,
Zze zespO! k6@ napedowych (17) $ruby pociagowej
(16) kasety montazowej (15) sprzezony jest za po-
$rednictwem przekladni z watem gt6wnym (5) pra-
sy, na ktérym osadzona jest krzywka napedowa
(6).
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