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Sposéb mocowania nozy na walkach nozyc kragzkowych do ciecia
wzdluznego blachy
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb mocowania
nozy na walkach nozyc krazkowych do ciecia
wzdluznego blachy, zwlaszcza transformatorowej.

W znanych wurzadzeniach sluzacych do ciecia
wzdluznego blach mocowanie nozy krgzkowych
przeprowadza sie bezposrednio na watkach robo-
czych nozyc, co przy czestej wymianie stepionych
nozy unieruchamia na dluzszy czas te nozyce, po-
wodujgc ograniczenie mozliwo$ci ich wykorzysta-
nia. Wymiana nozy krazkowych tradycyjnym spo-
sobem wymaga zdjecia ich wraz z tulejami dy-
stansowymi z waltkéw roboczych, osadzenie no-
wych nozy na tych watkach przy uwzglednieniu
dokladnych odstepéw miedzy nozami, gwarantu-
jacych zgdang szeroko$§¢é cietych pasm blachy,
oraz dostateczne zamocowanie calego zespotu.
Szczegblnie pracochlonne jest samo osadzanie no-
zy krazkowych na watkach roboczych, gdyz wy-
maga to szeregu czynno$ci ustaweczo — kontrol-
nych, zmierzajgcych do uzyskania okreS$lonej to-
- lerancji luzéw miedzy wspoéipracujgcymi nozami
na watku gérnym i dolnym, warunkujgcych pra-
widlowy przebieg procesu ciecia. Czynno$ci te po-
woduja zatrzymanie nozyc, tak ze czas ich pracy
uzytecznej jest znacznie krétszy od ich postoju,
koniecznego ze wzgledu na wymiane nozy.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie tej nie-
dogodnosci, przez zastosowanie takiego sposobu
postepowania w procesie technologicznym przy
mocowaniu nozy, ktéry by pozwolil maksymalnie
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skréci¢ czas postoju nozye, a tym samym zwiek-
szyl ich wykorzystanie.

Cel ten zostal osiagniety przez zastosowanie do-
datkowych tulei, na ktérych mocuje sie noze kraz-
kowe poza roboczymi walkami nozyc, w specjal-
nym urzadzeniu ustawczo — kontrolnym. Tuleje
te wraz z osadzonymi nozami sg mocowane za
pomoca specjalnych uchwytébw w jeden zestaw,
ktory jest przenoszony z urzadzenia ustawczo —
kontrolnego, na ktéorym dokonuje sie czynnoSci
zwigzanych z wymiang nozy, na st6! pomocniczy.
Ze stolu tego nasuwa sie tuleje tego zestawu jed-
nocze$nie na oba robocze walki nozyc krgzkowych
i mocuje sie je za pomocg znanych elementéw.

Dzieki zastosowaniu sposobu wediug wynalazku,
zwieksza sie przeszio dwukrotnie czas efektywnej
pracy nozyc, gdyz przez zastosowanie dwoéch lub
wiecej kompletéw tulei, czas postoju nozyc ogra-
nicza sie tylko do wymiany gotowego juz zesta-
wu, natomiast ustawienie nowego zestawu odby-
wa sie niezaleznie od pracy tych nozyc. Poza tym °
dodatkowg zaletg tego sposobu jest mozliwosé
precyzyjnego kontrolowania ustawienia nozy po-
przez zastosowanie dokladnych urzgdzen pomiaro-
wych.

Wynalazek zostanie blizej okre§lony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia urzadzenie ustawczo — kontrolne,

fig. 2 — walki robocze nozyc wraz z wymiennymi
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tulejami, a fig. 3 — st6t pomocniczy wraz z ze-
stawem tulei wymiennych.

Celem zamocowania krgzowych nozy 1 umiesz-
cza sie na waltkach 2 ustawczo — kontrolnego
urzgdzenia 3 dwie tuleje 4. Na tuleje nasadzane
sg noze 1 tak, by parami tworzyly one zespoly
wspoélpracujgce przy zachowaniu koniecznych lu-
z6w, a odstepy miedzy nimi umozliwiaty uzyska-
nie zadanej szerokoS$ci cietych pasm blachy. Uzy-
skuje sie to za pomocg dobranych dystansowych
tulei 5 i dystansowych przekladek 6, oraz czujni-
kowego kontrolnego przyrzgadu 7. Nastepnie mo-
cuje sie noze 1 na poszczegdlnych tulejach 4 za
pomocg pierScienia 8 i nakretek 9, przy czym tak
wyposazone mocuje sie w uchwytach 10 w jeden
zestaw. Tak uzyskany zestaw przenosi sie na po-
mocniczy st6t 11, usytuowany w poblizu krazko-
wych nozyc 12 tak, Ze osie ich roboczych walkow
sg przedtuzeniem osi tulei 4 tego zestawu. Pro-
wadnice stotu 11 i cze$¢é jezdna uchwytow 10
umozliwia przesuwanie calego zestawu w kierun-
ku osiowym tak, ze tuleje 4 tego zestawu nasuwa
sie jednocze$nie na oba robocze watki 13 krazko-
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wych nozyc 12, dociskajagc je do kolnierzowej
czeSci walkow za poSrednictwem tulei 14 i mocuje
nakretkami 15.

Wymiana zuzytych krazkowych nozy 1 naste-
puje poprzez zdjecie ich wraz z tulejami 4 za po-
mocg specjalnego S§ciggacza oraz wprowadzenie
uprzednio przygotowanego zestawu w obreb ro-
boczych watkéw 13, osadzenie na nich tulei z

zaostrzonymi nozZami i zamocowanie.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b mocowania nozy na walkach nozyc krgz-
kowych do ciecia wzdluzZnego blachy zwlaszcza
transformatorowej, znamienny tym, ze krazkowe
noze (1) osadza sie na dodatkowych tulejach (4)
poza roboczymi walkami (13) nozyc (12), w ustaw-
czo — kontrolnym urzgdzeniu (3), przy czym tu-
leje te mocuje sie w uchwytach (10) w jeden ze-
staw, ktory przenosi sie na pomocniczy stét (11),
a nastepnie nasuwa sie tuleje tego zestawu jed-
nocze$nie na oba robocze walki (13) krgzkowych
nozyc (12) i mocuje. ’
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