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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wzdtuznego ciecia nozami krgzkowymi tasm waskich,
zwlaszcza tasm stalowych, znajdujgcy zastosowanie w przemysle metalowym oraz hutnictwie metali
zelaznych i niezelaznych.

Aktualnie najbardziej rozpowszechniong metodg rozcinania blach na tasmy jest ciecie blachy
z wykorzystaniem linii do ciecia wzdluznego, w ktérych urzadzeniem tngcym jest glowica posiadajgca
dwa rownolegte wzgledem siebie waty, na ktérych zamontowane sg noze krgzkowe, gumowane pier-
Scienie wypychajgce i podtrzymujgce oraz stalowe pierscienie dystansowe. Noze krgzkowe zabudo-
wane na jednym wale, wspotpracujg z nozami na drugim wale, a ilo$¢ nozy na kazdym z watdéw jest taka
sama, uzalezniona od ilosci cietych réwnoczesnie paskéw tasm. Szczeliny robocze pomiedzy kazdag
z wspotpracujgcych par nozy wynoszg zwykle ok. 10% grubosci cietego materiatu. Stosowana jest za-
sada, ze kazdy noz krgzkowy tnie jedynie jedng ze swoich krawedzi. Umieszczone na wale gumowane
pierscienie wypychajgce znajdujg sie pomiedzy wewnetrznymi powierzchniami zewnetrznych nozy kaz-
dej wspotpracujgcej pary nozy na wale géornym i dolnym. Sekwencje zabudowy nozy wzgledem cietej
blachy mozna opisa¢ w postaci: n6z gorny — n6z dolny — néz dolny — n6éz gérny — néz gérny — néz dolny
—noéz dolny — néz gérny — néz dolny, itd.

W opisie patentowym PL/EP 2823943 ,Urzadzenie i sposéb wzdtuznego ciecia przesuwajgcej sie
wstegi materiatu” przedstawiono glowice tnaca, w ktérej na géornym i dolnym wale zamontowano po 4
noze krgzkowe. Wedtug tego wynalazku, blacha szeroka rozcinana jest na wezsze pasma nozami,
z ktérych krawedziami tngcymi na wale gornym sg krawedzie wewnetrzne, a na wale dolnym krawe-
dziami tngcymi sg krawedzie zewnetrzne nozy krgzkowych. Podobny sposéb ustawienia nozy krgzko-
wych przedstawiono w patencie US4680851A ,Metoda zabudowy obrotowych nozy do ciecia wzdtuz-
nego” oraz patentach WO0015375A1 i US5574890A.

Taki sposéb zabudowy nozy krgzkowych jest optymalny w przypadku rozcinania blachy na tasmy
szerokie, gdyz umozliwia tatwe wzajemne rozdzielanie poszczegodlnych pasm, pozwala na dobre ,wy-
pychanie” pocietych tasm z gtowicy roboczej oraz na uzyskiwanie dobrej jakosci krawedzi tasm goto-
wych. Technologia ta ma jednak podstawowg wade; nie jest tym sposobem mozliwe ciecie tasm bardzo
waskich. Dotychczasowym sposobem mozliwe do uzyskania paski tasm nie mogg by¢ wezsze od sze-
rokosci dwoch nozy krgzkowych. Noze krgzkowe wykonywane sg z twardych stali narzedziowych
o twardosci 60—62 HRC i nie jest mozliwa efektywna praca przy wykorzystaniu nozy krgzkowych o przy-
ktadowej $rednicy zewnetrznej 300 mm i grubosci ponizej 5 mm. Ciecie blachy celem uzyskania tasm
o szerokosci na przyktad 6 mm, wymagato by zastosowania nozy o grubosci ponizej 3 mm, co nie gwa-
rantuje odpowiedniej ich zywotnosci a koszt wykonania takich nozy bytby bardzo wysoki.

Istotg wynalazku jest nowy sposob ciecia wzdtuznego blach przy zatozeniu innego sposobu za-
budowy nozy krgzkowych na watach roboczych gtowicy tngcej. Zaklada sie zastosowanie nozy o grubo-
Sciach zblizonych do szerokosci cietych tasm (grubos¢ nozy krgzkowych bedzie mniejsza o ok. 0,1-0,2 mm
od szerokosci cietych tasm).

Sposéb zabudowy nozy przedstawiono w przykladzie wykonania na rysunku w przekroju po-
przecznym. Wedtug tego sposobu, kazdy néz krgzkowy 3 bedzie cigt blache 5 dwiema swoimi krawe-
dziami. Pomiedzy nozami krgzkowymi 3 znajdowac sie bedg gumowane pierscienie wypychajgce 4
0 szerokosci takiej samej jak szerokosc¢ nozy krgzkowych 3. Powtarzajgce sie uktady zabudowy: n6z
krazkowy 3 — pierscien wypychajacy 4, bedg takie same na wale gérnym 1 i na wale dolnym 2. Sekwen-
cje zabudowy nozy wzgledem cietej blachy mozna opisa¢ w postaci: n6z gérny — néz dolny — néz gérny
— néz dolny — nd6z goérny — noz dolny — néz gérny — néz dolny, itd. llos¢ nozy krgzkowych na watach
gérnym i dolnym nie bedzie identyczna; na jednym z watéw bedzie o jeden néz wiecej.

Zaletg wynalazku jest mozliwo$¢ efektywnego rozcinania blachy na waskie tasmy o szeroko-
Sciach ponizej 8 mm. Wadg tego systemu jest koniecznos¢ zakupu kompletéw nozy oraz gumowanych
pierscieni wypychajgcych o grubosciach zblizonych do szerokosci planowanych do ciecia tasm, gdyz
nozami o szerokosci A mozliwe bedzie ciecie tasm o szerokosciach w zakresie od wymiaru A do wy-
miaru 1,1 x A. Uwzgledniajac jednak brak innych efektywnych metod produkcji tasm o szerokosciach
ponizej 8 mm, zakup kilku kompletéow narzedzi dedykowanych dla konkretnych szeroko$ci tasm waskich
bedzie optacalny.

Sposob wzdluznego ciecia nozycg krgzkowg wedlug wynalazku zastosowano do otrzymania
tasm stalowych o szeroko$ciach 5 mm i grubosci 1 mm. Noze krgzkowe w ilosci 25 sztuk wykonano
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o szerokosciach 4,9 mm i o takiej samej szerokosci wykonano 23 sztuk gumowanych pierscieni wypy-
chajgcych. Na wale gornym zamontowano 13 nozy krgzkowych pomiedzy ktérymi zamontowano 12
pierscieni gumowanych, a na wale dolnym zamontowano 12 nozy krgzkowych pomiedzy ktérymi za-
montowano 11 pierscieni gumowanych. Tak uzbrojong gtowica tnaca, pocieto tasme wsadowg o szero-
kosci 64 mm na 12 pasm o szerokosciach po 5 mm kazde (4 mm odpad po obu stronach gtowicy).

Zastrzezenie patentowe

1. Sposoéb wzdtuznego ciecia nozami krgzkowymi tasm waskich, szczegdlnie tasm stalowych,
z wykorzystaniem linii do ciecia wzdtuznego, polegajgcy na cieciu blachy na waskie pasma na
gtowicy tngcej posiadajgcej dwa réwnolegte wzgledem siebie waty robocze, na ktérych za-
montowane sg noze krgzkowe, przektadki dystansowe i pierscienie gumowane, znamienny
tym, ze zabudowane na wale gérnym (1) i wale dolnym (2) gtowicy tnagcej noze krgzkowe (3)
majg szerokos¢ rowng lub nieznacznie mniejszg od szerokosci cietych pasm blachy (5) i kazdy
noz krgzkowy (3) tnie rownoczesnie obiema swoimi krawedziami, przy czym pomiedzy nozami
krazkowymi (3) znajdujg sie gumowane pierscienie wypychajgce (4) o szerokosci takiej samej
jak szeroko$¢ nozy krgzkowych (3).



PL 241 597 B1

Rysunek

Fig. 1
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