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Descrizione dell‘invenzione avente per titolo:

" CESOIA ROTANTE PER VERGELLE E SIMILI"

a nome: VEB Schwermaschinenbau-Kombinat "Ernst Thglmann"

Magdeburg-

con sede in 301i Magdeburg(Repubblica\Democratica

Tedesca)

di na;ionalita tedesca ed elettivaemnte domiciliata

a Milano, Via Dogana 1, presso il mandatario Ufficio

Brevetti Ing. C. Gregorj

Dep. il 19 NEW. 1932 No. 24 342 .
R/ 82

Ltinvenzione ha per oggetto una cesoia ro=-

RIASSUNTO

tante per vergella ad alta velocita in laminatal per
vergella ad alta potenzialita, nella quale la vergel-
la viene portata di lato da un tubo orientabile,
condotto in un glifo, nella zona di teste di lame
supportate a sbalzo e viene tagliata dalle lame in
rotazione, continua perpendicolarmente all'asse della
barra. L'invenzione consente con una corsa d4i va e
viene del tubo orientabile di spuntare 1l'inizio e
la fine della vergella con la stessa cesoia, il che
é anche lo scopo ed il compito dell'invenzione,

Il compito viene assolto grazie al fatto che
con allineamento assiale sulla testa di lama supe-

riore e su gquella inferiore (8,4) ¢ disposta di
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volta in volta una testa di trascinamento(11,12)

a forma di corpo di rotazione con scanalature elicoi-
dali(21), nelle quali un trascinatore (6), che da
un lato & collegato con il tubo orientabile e di
guida (2) tramite un collegamento rigido(16) e dal~

1taltro lato & collegato con lo steso del pistone

di un cilindro operatore (7) installato a snodo su

un fondo fisso, pud venire ruotato a scelta nella
testa di trascinamento superiore oppure in quella

inferiore (11, 12).

DESCRIZ JONE DELL‘*INVENZIONE
L*invenzione ha pef oggetto una cesoia rotan-
te per vergella ad alta velocitd in laminatoi: per
vergella, nella quale il materiale laminato viene
portato tramite un tubo girevole condotto in un gli-
fo di lato nella zona di teste di lame supportate
a sbalzo con calibri di tipo elicoidale e viene
tagliata perpendicolarmente all‘*asse della barra
dalle lame in rotaziéne continua,
Per assicurare il processo tecnologico e
per garmn tire una buona qualita della vergella
nei laminatoi per vergella attuali e necessazio
spuntare la vergella in diversi punti delltimpianto
sminuzzare le estremita degli sfridi in lunghezze

di rottame, nonché sistemare in lunghezze parziali
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la vergella in matasse molto piccole se cid & necese

sario.
) Per aumentare '1a produttivita di laminatoi
per vergella, era necessario aumentare la velocita
di laminazione, il che & stato realizzato mediante
1'uso di lingotti per vergella., Perd la laminazione
di lingotti per vergella ha per conseguenza il fatto
che la vergella non presenta delle estremitd di di-
mensioni costanti. Con il contemporamneo uso di sew
zioni di raffreddamento ad acqua per il trattamento
termomeccanico si ha che la struttura delle estre-—
mitd della vergella & diversa dalla struttura della
verge;la rimanente. Con cid si presenta il problema
di tagliare 1le estremitd della vergella fuori tol-
leranza ed aventi una struttura diversé.

Per tagliare queste estremitd di gqualita
scadente, in laminatoi per vergella vengono installa-
t~ fra le sezioni di raffreddamento ad acqua e gli
avvolgitori alcune cesoie rotanti, le quali consenw-
tono la spuntaﬁura sulla vergella diritta ad eleva~
te velocitd., Per velocita superiori a 50 m/s sono
note alcune soluzioni .

Secondo il brevetto D=D= WP B 23 D/221156

€ nota una cespoia nella quale per eseguire il taglio

il materiale laminato che si sposa accanto alla testa
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di lama inferiore ed a quella superiore viene ruotae
to per mezzo di un tubo di guida fra le teste delle
lame, le quali trasportano le vergella per mezzo
di calibri ad elica sulle teste della lame a lato
delle lame e portano il successivo materiale laminato
nella posizione finale laterale , Un cilndro operato-
re sposta un trascinatore, fissato girevole sul tubo
di guida nelle scanalature laterali della testa di
lama superiore, Con cid il tubo di guida e di con=-
seguenza i1l materiale laminato, vengono spostati

.di lato in sincronismo con il calibro nella testa
della lama ed il materiale laminato viene portato
al taglio.

In un'taltra soluzione secondo il brevetto

- DD=WP B 23 D/221154 lo spostamento laterale sincro-
nizzatoe viene provocato da un meccanismo derivato
dal comando della cesoia.

Entrambe le soluzioni hanno perd il difetto
che la corsa di ritorno del tubo di duida pud aver
luogo soltanto nella sosta di laminazione fra due
vergelle, Con cid per la spuntatura dell'inizio e
della fine della vergella sono necessarie due cesoie
per ogni 1linea di laminazione.

Inoltre, secondo il brevetto DD-WP 145237

& nota una cesocia per vergella con la quale & possie-
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.bile spuntare l'inizio e la fine-della vergellé;
Questa cesoia & costituita ancora da un tubo di
guida orientabile davanti alle teste della lame
provviste di calibri ed a valle delle teste delle
lame & costituita da un particolare di scarico pro-
visto di tre caﬁali. bopo che & avvenuta 15 spuntae-
tura della punta della vergella gli alberi delle
lame vengono allontanati l1'uno dal'altro per cui la
vergella in movimento viene portata nella posizione
per la spuntatura della sua estremitd e pertanto ha
luogo il secondo taglio alla fine della vergella.
Con cid 1'inizio della vergella, la vergella buona
e la fine della vergella arrivano di volta in volta
in uno dei canali del particolare di scarico mobile,
Questa soluzione richiede un elevato costo-tecnico
dovuto all'uso di teste di lame collegate a snodo
cioe per mezzo di aste filettate a snodo, ed un
complicato comando della corsa delle teste delle
lame, Sarebbe anche problematico assicurare il sine
cronismo fra il calibro della testa della lama ed
il tubo di guida dato che non & previsto un comando
forzato per 1lo spostamento laterale del tubo di
guida.

Lo scopo delltinvenzione & quello di esegui=-

re ad alte velocitd del materiale laminato la
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spgntatura_ed il taglio per ogni -vergella con una
sola cesoia.

L'invenzione si prefigge il compito di spun-
taré con una cesoia l'inizio e la fine della vergella
mediante un'adeguata realizzazione delle teste delle
lame e della guida a glifo, nonché mediante uno
speciale comando del trascinatore sul tubo di guida,.

Secondo l'invenzione il compito viene assolto
grazie al fatto che con allineamento assiale sulla
testa 4i lama superiore e su quella inferiore é
installata di volta in volta una testa di trascina=-
mento a forma di corpo di rotazione con scanalature
elicoidali, nelle quali un trascinatore, il quale -
@ collegato da un lato tramite una connessione rigi-
da con il tubo di guida e dall'*altro lato con lo
stelo del pistone di un ciliindrc operatore installato
a snodo su un fondo fisso pud venire ruotato a scel-
ta nella testa di trascinamento superiore oppure in
quella inferiore,

L'invenzione prevede incltre di eseguire
le teste delle lame lisce oppure scanalate, le qua-
1li possono essere disposte anche in combinazione
sugli alberi delle lame,

Un'altra possibilita dell'uso dell'invenzio-
ne prevede che le teste di trascinamento possono es—

sere realizzate anche coniche ad una estremita.



g#picia BREVETTI
{ng. C GREGORJ

Un'altra particolaritd dell'invenzione con-—
sistea nel fatto éhe la guida a glifo per il tubo
orientabile & realizzata diritta oppure curva ed il
glifo & disposto fisso oppure ribaltabile attormo
ad un punto di rotazione.

L'altra realizzazione dell'invenzione pre—
vede che la distanza fra i calibri di riposo sia
uguale alla distanza fra il calibro di guida del
rottame ed il calibro diritto. E' anche previsto
che il trascinatore sia collegato con il tubo di
guida a snodo oppure in modo fisso. La cﬁppia di
lame & disposta al centro sulle teste delie lame.,

L'invenzione viene illustrata piu' in detta-
glio in base a parecchi esempi di realizzazione.

La figura 1 mostra una vista nella direzione
di laminazione con calibri di guida sulle due te-
sté delle lame;

la figura 2 mostra una vista nella dire-
zione di laminazione con calibri di guida soltanto
nella testa della lama superiore;

1a difura 3 mostra una vista nella direzio-

ne di laminazione delle due teste di lama senza

un calibro di guidaj
la figura 4 mostra una vista nella dire-

zione di laminazione della testa di lama superiore



-8 - N

" QFFICIC BREVETT
Ing, C. GREGORJ

*

con calibro di guida e della testa di lama inferiore
con calibro di guida parziale.

Secondo la figura 1, la vergella 1 vieme
introdotta tramite il tubo di guida mobile 2 nel
calibro di guida nel rottame 3 senza pendenza della
testa di lama inferiore 4. Una leva 5, la quale &
supportata girevole al centro attorno all'asse
della vergella 1 sul tubo di guida 2 & provvista
di un trascinatore 6 ad una estremitd nella zona
delle teste di trascinamento 11, 12, mentre ltaltra
estremitd libera & collegata a snodo con lo stelo
del pistone di un cilindro operatore, I1 cilindro
operatore 7 €& supportato orientabile su un fondo fise
s0. Le due teste di lama 4 e 8 sono provviste di
calibri di guida 20 filettati per il trasporto tra—
sversale del materiale laminato e portano ail éentro
la coppia di lame 10, Il trasporto trasversale per
il taglio del materiale laminato viene iniziato per
mezzo del comando del cilindro operatorg;verso 1'al-
to cioé 1lo stelo del pistone viene estratto. Con
¢id ha luogo una rotazione della leva verso sinie
stra(in senso antiorario) ed il trascinatore 6 arri-
va nelle scanalature 21, mentre il tubo di guida
ruota verso l'alto ed il materiale laminato 1 viene

inserito nei calibri di guida filettati 20 della
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testa di lama superiore 8., Dato che le teste di tram
scinamento 11, 12 sono collegate rigidamente con
le teste di lama rotanti 4, 8 e la pendenza delle
scanalature 21 e déi calibri d4i guida 20 & uguale
e viene compiuto il percorso sincrono contrassegnato
da frecce del tubo di guida 2 e del trascinatore 6.
Pertanto azionando il <cilindro operatore 7 verso
l1talto il materiale 1aminéto 1 arriva nel calbro
di guida 20 delle testa di lama superiore 8 e
dalla pendenza a forma di filettatura viene portato
verso sinistra per il taglio da parte della coppia
di lame 10 fino al calibro diritto 9 circolare
senza pendenza, dove il tubo di guida 2 si ferma
insieme con il materiale laminato 1,

| Azionando ripetutamente lo stelo del pistone
del cilindro operatore 7werso il basso, in modo ana=
logo 11 trasporto trasversale del tubo di guida 2
con il materimle laminato 1 viene portato verso de-
stra per il taglio da parte della coppia di lame -
10 e si arresta nel calibro di guida del rottame 3,
Questa oéerazione pud venire ripetuta a piacere.
Quando il tubo di guida 2 con il materiale laminato
1 si trova nel calibro di guida del rottame 3 oppure
nel calibro diritto 9 e per forza il trascinatore 6

si trova nei calibri di riposo 14 oppure 13 , la cew-
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soia & pronta per il taglio, In base a questa tecnolo-
gialla cesoia pud essere usata sia per spuntare le
estremitd sia per tagliare in continuo. La guida a
glifo 15 serve per la guida esatta e per la limita-
zione del ciclo d4i lavoro del tubo 4i guida 2, Nello
uso come sesoia per spuntare, le estremita spuntate
cadono sempre sul lato destro della testa della lama
mentre - la vergella si sposta sempre in linea
retta sul lato sinistro. Questo & vantaggioso per
la realizzazione del particolare d* scarico, per lo
scarico dei rottami e per la guida della vergella
buona.

Nella figura 2 & rappresentato un eéempio
nel quale la testa di lama inferiore 4 & realizzata
senza calibro di guida e la testa di lama superiore
8 & realizzata sui due lati versc la coppia di lame
10 disposta al centro con calibro di guida 20 filete
tato d4i tipo conico. Corrispondentemente anche le
teste di trascinamento 11, 12 sono provviste di sca-
nalature di trascinamento 21 ad andamento conico. La
guida a g'’ifo 15 presente davaﬁti alle teste delle
lame & realizzata diritta ed & disposta sul piano
Ffisso 17 orientabile attorno al punto di rotazione
18 nel piano centrale delle lame, Gli arresti 19, an-

cora sul piano fisso davanti alla testa di lama infe-
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riore 4 1limitano la mobilita della guida a glifo
15« Il trascinatore 6 e il tubo 4di guida 2 sono colle-
gati rigidamente da un'asta 16 e sono installati
nella guida a glifo 15. In prossimita del trascina-
tore 6 1lo stelo del pistone del cilindro operatore
7 & collegato & snodo con l'asta 16. I1 cilindro
operatore 7 & supportato a snodo su un fondo fisso.
Quando il cilindro operatore viene azionato
verso il basso, la guida a glifo ruota a sinistra
attorno al punto d4di rotazione 18 e porta il trasci-
natore 6, condotto nella guida a glifo, nelle scana-
lature 21 della testa di trastinamento inferiore
.11 e contemporaneamente il tubo di guida 2 con 1la
vergella 1 nel calibro di guida 20 della testa di
lama superiore 8, Ha inizio verso sinistra lo sposta=-
mento in base alla freccia e la vergella 1 viene
tagliata dalla coppia di lame 10. Il trascinatore
6 arriva all'altro calibro di riposo inferiore 13 ‘
ed il tubo di guida 2, collegato saldamente con l'asta
16, arriva assieme con la vergella 1 sul lato sini-
stro della testa di lama inferiore 4, Per iniziare
il successivo taglio del materiale laminato il ciline
dro operatore viene comandato verso 1l'alto, ha luogo
uno spostamento analogo verso destra e la fine della

vergella viene spuntata. Il trascinatore 6 arriva
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‘nel calibro di riposo superiore 14 ed il tubo di
guida 2 si arresta insieme con la vergella sul lato
destro della testa di lama inferiore. La cesola &
pronta per un nuovo ciclo di lavoro. |

Anche in questo caso le estremita spuntate
usando la cescia come organo'di spuntatura cadono
sempre sul lato destro delle teste delle lame, men—
tre la vergella buona si sposta in 1linea retta sul
lato sinistro di queste .. teste,

La figura 3 mostra un esempio di realizza
zioﬁe nel quale le due teste di lama 4, 8 sono rea-—
lizzate lisce, senza calibri 4i guida. Al centro
delle teste 4, 8 & disposta la coppia di lame 10,

La guida a glifo 15 & fissata su un fondo fisso ed -
& realizzata rettilinea. Nella guida a glifo 15

& disposto mobile il tubo di guida 2. I1 tubo di
guida 2 & collegato saldamente con il trascinatore

6 per mezzo di un collegamento rigido 16. Lo stesso
collegamento 16 & collegato a snodo direttamente
sul trascinatore 6 con il <cilindro operatore 7. Il
cilindro operatore 7 & montato orientabile su un
fondo fisso. La direzione delltasse del cilindro
operatore 7 & scelta in modo da favorire lo sposta-
mento del trascinatore 6 indicato con delle frecce.

Le teste di trascinamento 11, 12 sono provviste
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di scanalature 21 realizzate a forma di filettatura.
Per iniziare la fase di taglio lo stelc del pistone
del cilindro operatore 7 vieme fatto uscire, il tra-—
scinatore 6 viene premuto verso il Basso e si inse~
risce pertanto nelle séanalature 21 della testa di
trascinamento inferiore 11. Il trasporto del trasci-
natore 6 del collegamento 16, del tubo di guida 2

e della vergella 1 avviene verso sinistra secondo

la direzione della Ffeccia. Da ﬁarte della coppia

di lame 10 ha luogo il taglio di Spuntatura ed il -
trascinatore 6 si ferma nel calibro di riposo 13,
mentre il tubo di guida 2 rimane sul lato sinistro
della coppia di lame 10 e la vergella entra nelle
relative tubazioni del particolare di scarico.

Per eseguire il taglio di spuntatura sulla
estremitd della vergella il cilindro operatore 7
viene comandato verso l'alto, cioé lo stelo del
pistone viene fatto rientrare, e lo sposamento avviene
in modo analogo finché non & raggiunta la posizione
di riposo a destra, cioé finché il trascinatore 6
non si trova nel calibro di riposo 14 deila testa
di trascinamento superiore 12 ed il tubo di guida
2 nella sua posizione finale destra sulle teste 4, 8,
Anche in questa soluzione la vergella corre in linea
diritta sul lato sinistro delle teste delle lame e

1
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le e;tremita spuntéte cadono sempre sul lato destro.
La figura 4 mostra una realizzazione delle
teste delle lame con due coppie di lame. Le teste N
di lame 4, 8 sono provviste ancoré di scanalature ‘
di guida a forma di filettatura, dove eccentricamente
alle teste 4,8 e disposta di volta in volta una cop
pia di lame. Davanti alle teste di lame 4,8 1la guida
a glifo 15 e sistemata su un fondo fisso con traiet-
toria curva. Su questa traiettoria di guida vieme
condotto un tubo di guida 2 conlla vergella mobile
in questo. Un collegamento rigido 16 ad esempio una
asta, unisce il tubo di guida 2 saldamente con il
trascinatore 6, Direttamente sul trascinatore 6 al
di sopra ed al di sotto delle teste delle lame, é
disposto a snodo su un fondo fisso di volta in volta
un c¢ilindro operatore 7 e 19, La testa di lama supe-
riore e quelk inferiore 8, 4 sono collegate salda~
:mente di volta in volta con le teste di trascinaw
mento 12, 11 ed il trascinatore~;inferiore 11 non
possiede delle scanalature., Nella posizione di partenm
za 11 trarinatore 6 si trova nel calibro di riposo
13 della testa di lama inferiore 11. Per iniziare
il taglio di spunttura il cilindro operatore 7 viene
spostato verso l1'alto mentre il cilindro operatore

19 & senza pressione e consente lo spostamento. Il

‘ .
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trascinatore 6 viene portato nelle scanalature 4i
trascinamento 21 ed ha inizio lo spostamento indi-
cato con B frecce a tratto ﬁiqno.

Tramite il collegamento 16‘ha luogo una guida forza~
ta del tubo di guida 2 con la vergella 1 all'inter-
no della guida a glifo 15 per il calibro di guida
20 della testa di lama superiore 8. In questo caso -

l1a vergella 1 viene portata e tagliata per forza

.nella zona delle coppie di lame 10, Dopo che il

trascinatore 6 si & fermato nel calibro di riposo
14, la vergella 1 si trové nel calibro vuoto 22,
Per iniziare il secondo taglio dell'estremitd della
vergella il cilindro operatore 19 viene spostato
verso il basso e successivamente il cilindro operato—
re 7 viene spostato verso l'alto. Il trascinatore
& scorre nelle scanalature 21 della testa di trasci-
némento superiore 12 ed ha luogo un ulteriore tra=
sporto trasversale della vergella 1 nel tubo di
guida 2 e nel calibro di guida 20 per il taglio tra-
mite la seconda coppia di lame 10', Successivamente
il tubo di guida 2 si trova nella posizione finale
destra ed il trascinatore 6 nel calibro di riposo
destro 14'.

Per realizzare un nuovo taglio, dapprima il

tubo di guida 2 deve venire portato di nuovo nella
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posizione originaria. Naturalmente durante questa
operazione nel tubo di guida 2 non si trova una
vergella 1. Per il ritorno delltubo di guida 2, quanw
do il cilindro operatore 19 & senza pressione, il
cilindro operatore 7 viene comandato verso il ﬁasso,
per cui il ‘trascinatare 6 scorre sulla testa di
trascinamento inferiore 11 verso sinistra lungo le
frecce tratteggiate fino nel calibro di riposc 13.
In questa posizione il trascinatore 6 ed il tubo
di guida 2 si trovano di nuovo in posizione di lavoro
per spuntare 1l'inizio e la fine della ﬁergella.
Nel caso di questa realizzazione della testa di lama
la guida della punta spuntata ha luogo sempre verso
sinistra dalla coppia di lame 10, la vergella buona
nel centro .e ltestremitd spuntata sempre a destra
della seconda coppia di lame 10', Questa realizza-
zione della cesoia non & idonea per il taglio con-
tinuo di una vergelh .

RIVENDICAZIONI

1) Cesoia rotante per vergella laminata ad
aita velocitd nella quale la vergella viene portata
tramite un tubo orientabile condotto in un glifo di
lato nella zona di teste di lame supportate a sbal-
z0 con calibri di tipo elicoidale e viene tagliata

perpendicolarmente all'asse della barra dalle lame
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in rotazione continua -~ e lo spostamen;o laterale
-del tubo orientabile corrisponde alla velocita dello
spostamento trasversale dei calibri elicoidali sulle
teste delle lame rispettivamente sullg téste di tra=-
scinamento; caratterizzata dal fatto che con allineaw
mento assiale sulla testa di lama superiore e su
quella inferiore (8,4) & disposta di volta in volta
una testa di trascinamento (11,12) con scanalature
elicoidali(21), nelle quali un trascinatore (6",
che da un lato & collegato con il tubo di guida(2)
tramite un collegamento rigido (16) e dall'altro
lato & collegato con lo stelo di pistone di un ci=-
1indro operatore (7) disposto a snodo su un fondo
fisso, pud venire introdotto a scelta nella testa
di trascinamento superiore oppure in quella inferio-
re (11, 12).

2) Cesoia rotante per vergella secondo la
rivendicazione 1, caratterizzata dal fatto che le
teste (4,8) delle lame aono liace oppure sono munite
di calibri elicoidali oppure sono disposte in com=-
binazione di due sugli alberi delle lame,

3) Cesoia rotante per vergella secondo le
rivendicazioni 1 e 2, caratterizzata dal fatto che
le teste di trascinamento (11, 12) sono realizzate

coniche oppure cilindriche,



4) Cesoia rotante per vergella secondo le
rivendicazioni 1a 3, caratterizzata dal fatto che la
guida a glifo (15) .-@ realizzata diritta §ppure curva
ed il glifo (23) @ realizzato fimo oppure orientabile
attorno ad un punto di rotazione (i8).

5) Cesoia rotante per vergella secondo la
rivendicazione 1, caratterizzata dal fatto che la
distanza fra i calibri di riposo(13,14) & uguale
alla distanza fra i calibri di guida del rottame(3)~ -
ed i calibri diritti(9).

6) Cesoia rotante per vergella secondo le
rivendicazioni 1 e 4, caratterizzata dal fatto che
il trascinatore(6) & collegato a snodo oppure in
modo fisso con il tubo di guida(2).

7) Cesoia rotante per vergella secondo la
rivendicazione 1, caratterizzata dal fatto che la
coppia di lame (10) & disposta al centro sulle te-
ste (4,8) delle lame.

Milano,
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|Cesoia rotante_per vergelle

|Campo di. applicazione dell'invenzione

|pendicolarmente all'asse della barra dalle lame in

Irotazione continua.

_ L'invenzione riguarda una cesoia rotante per
vvergellg ad alta velocitd in laminatoi per vergella,

{nella quale il materiale laminato viene portato per

)

lato nella zona di teste di lame supportate a sbalzo

_cpn_pglip;i_q;_yipo_elicoidale e viene tagliata per-

vergella in diversi punti dell'impianto, sminuzzare

|le estremitd degli sfridi in lunghezze di rottame

come pure sistemare, ove necessario in lunghezze

_|parziali la vergella in matasse molto piccole.

inatol per Vergellq_qtﬁyg}i_é necessario spuntare la

mezzo di un tubo_girevole condotto in un glifo di |



sarie.,

Per aumentare 1la produttivita di laminatoi
per vergella, era necessario aumentare la velocita
di 1éminazione, il che & stato realizzato mediante
l;uso di lingotti per vergella. Perd la laminazione
di lingotti per vergella ha per conseguenza il fatto
che la vergella non presenta delle estremita di diw

'mensioni costanti. Con il coﬁtemporaneo uso di se-
zioni di raffreddamento ad acqua per il trattamento
termomeccanico si ha che la struttura delle estre-
mita della vergella & diversa dalla struttura della

. .
vergella rimanente. Con cid si presenta il problema
di tagliare 1le estremita della vergella fuori tole-
leranza ed aventi una struttura diversa.

Per tagliare queste estremitd di qualita
scadente, in laminatoi per vergella vengono installa-
t- fra le sezioni di raffreddamento ad acqua e gli
avvolgitori alcune cesoie rotanti, le quali consenw-
tono la spuntatura sulla vergella diritta ad eleva-
te velocitd. Per velocitd superiori a 50 m/s sono
note alcune soluzioni .

Secondo il brevetto D=D— WP B 23 D/221156
& nota una cesoia nella quale per eseguire il taglio

il materiale laminato che si sposa accanto alla testa
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di iama inferiore ed é- quella superiore viene ruota-
to per mezzo di un tubo di guida fra le teste delle
lame, le quali trasportano le vergella per mezzo

di calibri ad elica sulle teste della lame a lato
delle lame e portano il successivo materiale laminato
nella posizione finale lateraie « Un cilindro operato-
re sposta un trascinatore, fissato girevole sul tubo
di guida nelle scanalature laterali della testa 4i
lama superiore. Con c¢id il tubo di guida e di con-—
seguenza il materiale laminato, vengono spostati

di lato in sincronismo con il calibro nella testa
della 1lama ed il materiale laminato viene portato

al taglio.

In un'altra soluzione secondo il brevetto
DD-WP B 23 D/221154 lo spostamento laterale sincro—
nizzato viene provocato da un meccanismo derivato
dal comando della cesoia.

Entrambe le soluzioni hanno perd il difetto
che la corsa di ritorno del tubo di guida pud aver
luogo soltanto nella sosta di laminazione fra due
vergelle, Con cid per la spuntatura dell'inizio e
della fine della vergella sono necessarie due cesoie
per ogni 1linea di laminazione.

Inoltre, secondo il brevetto DD-WP 145237

€ nota una cesoia per vergella con la quale @& possi-
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bile spuntare 1'inizio e la fine della vergella.
Questa cesoia & costituita ancora da un tubo di
guida orientabile davanti alle teste della lame

provviste di calibri ed a valle delle teste delle

lame & costituita da un particolare di scarico pro-

yisto di tre canali. Dopo che & avvenuta la spuntae
tura della punta della vergella gli alberi delle
lame vengono allontanati 1l'uno dal'altro per cui la
vergella in movimento viene portata nella posizione
per la spuntatura della sua estremita e pertanto ha
luogo il secondo taglio alla fine della vergella,
Con cid 1'inizio della vergella, la vergella buona
e la fine della vergella arrivano di volta in voita
in uno dei canali del particolare di scarico mobile,
Questa soluzione richiede un elevato costo tecnico
dovuto all'uso di teste di lame collegate a snodo
cioé per mezzo di aste filettate a snodo, ed un
complicato comando della corsa delle teste delle
lame. Sarebbe anche problematico assicurare il sine-
cronismo fra il calibro della testa della lama ed
il tubo di guida dato che non & previsto un comando
forzato per lo spostamento laterale del tubo di

guida. . . i .
Obiettivo dell'invenzione

Lo scopo dell'invenzione & quello di esegui-

re ad alte velocita del materiale laminato la

LT EER L] Wesy



spuntatura ed il taglio per ogni vergella con una

sola cesoia.
Essenza dell'invenzione

L'invenzione si prefigge il compito di spun~

tare con unalcesoia 1'inizio e la fine della vergella
mediante un'adeguata realizzazione delle teste delle
lame e della guida a glifo, nonche mediante ﬁno
speciale comando del trascinatore sul tubo di guida.

Secondo l'invenzione il compito viene assolto
grazie al fatto che con allineamento assiale sulla
testa di lama superiore e su quella inferiore é
installata di volta in volta una testa di trascina-
mento a forma di corpo di rotazione con scanalature
elicoidali, nelle gquali un trascinatore, il quale
& collegato da un lato tramite una connessione rigiw
da con il tubo di guida e dall'altro lato con 1o
stelo del pistone di un cilindrc operatore installato
a snodo su un fondo fisso pud venire ruotato a scel-
t2 nella testa di trascinamento superiore oppure in
guella inferiore,

L'invenzione prevede inoltre di eseguire
le teste delle lame lisce oppure scanalate, le qua-
1i possono essere disposte anche in combinazione
sugli alberi delle lame,

Uﬁ'altra possibilita delltuso dell'invenzio-
ne prevede che le teste di trascinamento possono es—

sere realizzate anche coniche ad una estremita.

. hEmTELR R, T e
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__ UUn'altra particolaritd dell'invenzione consi-

|ste nel fatto che la guida a glifo per il tubo orien

~ L'altra realizzazione dell'invenzione prevede

che la distanza fra i calibri di riposo sia uguale

natore sia collegato con il tubo di guida a snodo o

sulle teste delle lame.

JEsempio di esecuzione

|sulla scorta di vari esempi di esecuzione.

|nazione con calibri di guida sulle due teste delle

lamey; __

|della lama superiore; .

minazione delle due teste di lama senza un calibro

di_ _g_;u_id_a 5

ftabile & realizzata diritta oppure curva e il glifo

|é fisso o ribaltabile attorno ad un punto di rotazio;

lalla distanza fra il calibro di guida del rottame e |

il calibro diritto., P anche previsto che il trasci-

81 illustra pili dettagliatamente 1l'invenzione |

La Fig. 1 mostra una vista in direzione di lami-

[1E o

{in modo fisso. La coppia di lame é disposta al centro

la Fig, 2 mostra una vista in direzione di la-|

Iminazione con calibri di guida soltanto nella testa

.la Fig. 3 mostra una vista in direzione di la-|




con‘ calibro di guida e della testa.di lama inferiore
con calibro di guida parziale,

Secondo la figura i1, la verge}la 1 viene
introdotta tramite il tubo di guida mobile 2 nel
calibro di guida nel rottame 3 senza pendenza della
testa di lama inferiore 4. Una leva 5, la quale &
supportata girevole al centro attorno all'asse
della vergella 1 sul tubo di guida 2 & provvista
di un trascinatore 6 ad una estremitd nella zona
delle teste di trascinamento 11, 12, mentre l'altra
estremitd libera & collegata a snodo con 1o stelo
del pistone di un cilindro operatore, Il cilindro
operatore 7 & supportato orientabile su un fondo fis-—
s0. Le due teste di lama 4 e 8 sono provviste di
calibri di guida 20 filettati per il trasporto tra-
sversale del materiale laminato e portano al centro
la coppia di lame 10. Il trasporto trasversale per
il taglio del materiale laminato viene iniziato per
mezzo del comando del cilindro operatorg?verso ltale-
to cioe 1o stelo del pistone viene estratto. Con
cid ha luogo una rotazione della leva verso sini-
stra(in senso antiorario) ed il trascinatore 6 arri-
va nelle scanalature 21, mentre il tubo di guida

ruota verso l'alito ed il materiale laminato 1 viene

inserito nei calibri di guida filettati 20 della



testa di lama superiore 8., Dato che le teste di tfa—
scinamento 11, 12 sono collegate rigidamente con
le teste di lama rotanti 4, 8 e 1la pengenza delle
scanalature 21 e dei calibri di guida 20 & uguale

e viene compiuto il percorso sincrono contrassegnat;
da frecce del tubo di guida 2 e del tréscinatore 6»
Pertanto azionando il cilindro operatore 7 verso
1'alto il materiale laminato 1 arriva nel calbro

di guida 20 delle testa di lama superiore 8 e

dalla pendenza a forma 4i filettatura viene portato
verso sinistra per il taglio da parte della coppia
di lame 10 fino al calibro diritto 9 circolare
senza péndenza, dove il tubo di guida 2 si ferma
insieme con il materiale 1laminato 1.

Azionando ripetutamente lo stelo del pistone
del cilindro operatore 7wrso il basso, in modo ana-—
logo il trasporto trasversale del tubo di guida 2
con il materile laminato 1 viene portato verso de-
stra per il taglio da parte della coppia di lame
10 e si arresta nel calibro di guida del rottame 3,
Questa operazione pud venire ripetuta a piacere,
Quando il tubo di guida 2 con il materiale laminato
1 si trova nel calibro di guida del rottame 3 oppure

nel calibro diritto 9 e per forza il trascinatore 6

si trova nei calibri di riposo 14 oppure 13 , la ce-
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soia & pronta per il taglio. In base a questa técnolo~
gia la cesoia ﬁué essere usata sia per spuntare le
estremitd sia per tagliare in continuo. La guida a
glifo 15 serve per la guida esatta e per la limita-
zioné del ciclo di lavoro del tubo di guida 2, Nello
uso come sesoia per spuntare, le estremita spuntate
cadono sempre sul lato destro della testa della lama
mentre - la vergella si sposta sempre in iinea
retta sul iato sinistro. Questo & vantaggioso per
la realizzazione del particolare di scarico, per lo
scarico dei rottami e per la guida della vergella
buona.

Nella figura 2 & rappresentato un eéempio
nel quale la testa di lama inferiore 4 & realizzata
senza calibro di guida e la testa di lama superiore
8 & realizzata sui due lati verso la coppia di lame
10 disposta al centro con calibro di guida 20 filet-
tato di tipo conico. Corrispondentemente anche le
teste di trascinamento 11, 12 sono provviste di sca=-
nalature di trascinamento 21 ad andamento conico. La
guida a g.ifo 15 presente davanti alle teste delle
lame & realizzata diritta ed & disposta sul piano
fisso 17 orientabile attorno al punto di rotazione
18 nel piano centrale delle lame, Gli arresti 19, aﬁ-

cora sul piano fisso davanti alla testa 4i lama infe-
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riore 4 1limitano la mobilita della guida a glifo
15, Il trascinatore 6 e il tubo di guida 2 sono colle-
gati rigidamente da un'asta 16 e sono installati
nella guida a glifo 15. In prossimita del trascina-t
tore 6 1o stelo del pistone del cilindro operatore -
7 & collegato & snodo con ltasta 16. I1 cilindro
operatore 7 & supportato a snodo su un fondo fisso.
Quando il cilindro operatore viene azionato
verso il basso, la guida a glifo ruota a sinistra
attorno al punto di rotazione 18 e porta il trasci-
natore 6, condotto nella guida a glifo, nelle scana-
lature 21 della testa di trastinamento inferiore
11 e contemporaneamente il tubo di guida 2 con la
vergella 1 nel calibro di guida 20 della testa di
lama superiore 8. Ha inizio'verso sinistra lo sposta-
mento in base alla freccia e la vergella 1 viene
tagliata dalla coppia di lame 10. Il trascinatore
6 arriva all'altro calibro di riposo inferiore 13
ed i1 tubo di guida 2, collegato saldamente con l'asta
16, arriva assieme con la vergella 1 sul lato sini-
stro della testa di lama inferiore 4. Per iniziare
il successivo taglio del materiale laminato il cilin-~
dro operatore viene comandato verso 1'alto, ha luogo
uno spostamento analogo verso destra e la fine della

vergella viene spuntata. Il trascinatore 6 arriva



nel calibro di riposo superiore 14 ed il tubo di
guida 2 si arresta insieme con la vergella sul iato
destro della testa di lama inferiore. La cesoia &
pronta per un nuovo ciclo di lavoro.

Anche in questo caso le estremitad spuntate
usando la cesoia come organc di spuntatura cadono
sempre sul lato destro delle teste delle lame, men-
tre 1la vergeila buona si sposta in 1linea retta sul
lato sinistro di queste . teste,

La figura 3 mostra un esempio di realizza
zione nel quale le due teste di lama 4, 8 sono rea-
lizzate lisce, senza calibri di guida. Al centro
delle teste 4, 8 & disposta la coppia di lame 10.

La guida a glifo 15 & fissata su un fondo fisso ed

& realizzata rettilinea. Nella guida a glifo 15

& disposto mobile il tubo di guida 2., Il tubo di
guida 2 & collegato saldamente con il trascinatore

6 per mezzo di un collegamento rigido 16. Lo stesso
collegamento 16 & collegato a snodo direttamente
sul trascinatore 6 con il cilindro operatore 7. I1
cilindro operatore 7 & montato orientabile siuun
fondo fisso. La direzione dell'asse del cilindro
operatore 7 & scelta in modo da favorire lo sposta~-
mento del trascinatore 6 indicato con delle Erecce.‘

Le teste di trascinamento 11, 12 sono'provviste
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di séanalature 21 realizzate a forma di filettatura.
Per iniziare la fase di taglio lo stelo del pistone
del cilindro operatore 7 viene fatto uscire, il tra-
scinatore 6 viene premuto verso il basso e si inse-
risce pertanto nelle scanalature 21 della testa di
trascinamento inferiore 11. Il trasporto del trasci-—
natore ¢ del collegamento 16, del tubo di guida 2
e della vergella 1 avviene verso sinistra secondo
la direzione della freccia., Da ﬁaite della coppia
di lame 10 ha luogo il taglio di spuntatura ed il
trascinatore 6 si ferma nel calibro di riposo 13,
mentre il tubo di guida 2 rimane sul lato sinistro
delia coppia di lame 10 e la vergella entra nelle
relative tubazioni del particolare di scarico.

| Per eseguire il taglio di spuntatura sulla
estremita della vergella il cilindro operatore 7
viene comandato verso l'alto, cio2 lo stelo del
plistone viene fatto rientrare, e lo spostmento avviene
in modo analogo finché non e raggiunta la posizione
di riposo a destra, cioé fincheé il trascinatore 6
non si trova nel calibro di ripqso 14 della testa
di trascinaﬁento superiore 12 ed il tubo di guida
2 nella sua posizione finale destra sulle teste 4, 8.
Anche 1in questa soluzione la vergella corre in linea
diritta sul lato sinistro delle teste delle lame e

1
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le estremitd spuntate cadono sempre sul lato destro.

La figura 4 mostra una realizzazione delle
teste delle lame con due coppie di lame. Le teste
di lame 4, 8 sono provviste ancora di scanalature
di guida a forma di filettatura, dove eccentricamente
alle teste 4,8 ¢ disposta di volta in volta una cop
pia di lame, Davanti alle teste di lame 4,8 la guida
a glifo 15 & sistemata su un fondo fisso con traiete
toria curva. Su questa traiettoria di guida viene
condotto un tubo di guida 2 con la vergella mobile
in questo. Un collegamento rigido 16 ad esempio una
asta, unisce il tubo di guida 2 saldamente con il
trascinatore 6, Direttamente sul trascinatore 6 al
di sopra ed al di sotto delle teste delle lame, &
disposto a snodo su un fondo fisso di volta in volta
un c¢ilindro operatore 7 e 19. La testa di lama supe-
riore e quelh inferiore 8, 4 sono collegate salda-
-mente di volta in volta con le teste di trascina-
mento 12, 11 ed il trascinatore ' inferiore 11 non
possiede delle scanalature. Nella posizione di parten~
za i1 traginatore 6 si trova nel calibro di riposo
13 della testa di lama inferiore 11, Per ;niziare
il taglio di spunttura il cilindro operatore 7 viene
spostato verso l'alto mentre il cilindro operatore

19 & senza pressione e consente 1o spostamento., Il

L3
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trascinatore 6 viene portato nelle scanalature di
trascinamento 21 ed ha inizio lo spostamento indi-
cato con B frecce a tratto pieno. N
Tramite il collegamento 16 ha luogo una guida forza;
ta del tubo di guida 2 con la vergella 1 all'inter-
.no della guida a glifo 15 per il calibro di guida
20 della testa di lama superiore 8., In questc caso
la vergella 1 viene portata e tagliata per forza
nella zona delle coppie di 1lame 10, Dopo che il
trascinatore 6 si & fermato nel calibro di riposo
14, la vergella 1 si trova nel calibro wvuoto 22,
Per iniziare il gecondo taglio dell‘*estremitd della
vergella il cilindro operatore 19 viene spostato
verso il basso e successivamente il cilindro operato-
re 7 viene spostato verso 1'alto. Il trascinatore
6 scorre nelle scanalature 21 della testa di trasci-
namento superiore 12 ed ha luogo un ulteriore tra-
sporto trasversale della vergella 1 nel tubo di
guida 2 e nel calibro di guida 20 per il taglio tra-—
mite la seconda coppia di lame 10', Successivamente
i1 tubo di guida 2 si trova nella posizione finale
destra ed il trascinatore 6 nel calibro di riposo
destro 14°',

Per realizzare un nuovo taglio, dapprima il

tubo di guida 2 deve venire portato di nuovo nella
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posizione originaria. Naturalmente durante questa
operazione nel tubo di guida 2 non si trova una
vergella 1. Per il ritorno del tubo di guida 2, quane-
do il cilindro operatore 19 & senza pressione, il
cilindro operatore 7 ﬁiene comandato verso il ﬁasSo,
per cui il trascinatore 6 scorre sulla testa di
trascinamento inferiére 11 verso sinistra lungo 1le
frecce tratteggiate fino nel calibro di riposo 13.

In questa posizione il trascinatore 6 ed i1 tubo

di guida 2 si trovano di nuovo in posizione di lavoro
per spuntare 1l'inizio e la Fine della vergella.

Nel caso di questa realizzazione della testa di lama
la guida della punta spuntata ha luogo sempre Verso
sinistra dalla coppia di lame 10, la vergella buona
nel centro e l'estremitd spuntata sempre a destra
della seconda coppia di lame 10'. Questa realizza-
zione della cesoia non & idonea per il taglio con-
tinuo di una vergelh .

RIVENDICAZIONI

1) Cesoia rotante per vergella laminata ad
alta velocitd nella quale la vergella viene portata
tramite un tubo orientabile condotto in un glifo di
1ato nella zona di teste di lame supportate a sbal-
zo con calibri di tipo elicoidale e viene tagliata

perpendicolarmente all'asse della barra dalle lame
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in rotazione contima - e lo spostamento laterale
del tubo orientabile corrisponde alla velocita dello
spostamento trasversale dei calibri elicoidali sulle
teste delle lame rispettivamente sullé taste di tra=-
scinamento, caratterizzata dal fatto che con allinea-
mento assiale sulla testa di lama superiore e su
quella inferiore (8,4) & disposta di volta in volta
una testa di trascinamento {11,12) con scanalature
elicoidali{21), nelle quali un trascinatore (6",

che da un lato & collegato con il tubo di guida{2)
tramite un collegamento rigido (16) é dallt'altro
lato € coilegato con lo stelo di pistone di un Cle
1indro operatore (7) disposto a snodo su un fondo
fisso, pud venire introdotto 2 scelta nella testa
di trascinamento superiore oppure in quella inferio-
re (11, 12).

2) Cesoia rotante per vergella secondo la
rivendicazione 1, caratterizzata dal fatto che le
teste (4,8) delle lame aono liace oppure sono munite
di calibri elicoidali oppure sono disposte in com=
binazione di due sugli alberi delle lame,

3) Cesoia rotante per vergella secondo le
rivendicazioni 1 e 2, caratterizzata dal fatto che
le teste di trascinamento (11, 12) sono realizzate

coniche oppure cilindriche,
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4) Cesoia rotante per vefgella gecondo 1é
rivendicazioni 1a 3, caratterizzata.dal fatto che 1la
guida a glifo (15) & realizzata diritta oppure curva
ed il glifo (23) & realizzato fimo oppure orientabile
attorno ad un punto di rotazione (18).

5) Cesoia rotante per vergella secondo la
rivendicazione 1, caratterizzata dal fatto che 1la
distanza fra i calibri di riposo(13,14) & uguale
alla distanza fra i calibri di guida del rottame(3) -
ed i calibri diritti(9).

6) Cesoia rotante per vergella secondo le
rivendicazioni 1 e 4, caratterizzata dal fatto che
il trascinatore(é6) & collegato a snodo oppure in
modo fisso con il tubo di guida(2).

7) Cesoia rotante per vergella secondo la
rivendicazione 1, caratterizzata dal fatto che la
coppia di lame (10) & disposta al centro sulle te-

ste (4,8) delle lame.

- Fanno parte della presente 4 fogli di disegni -

PER TRADUZIONE CONFORME

~ UFFICIO BREVEW A?L GREGORJ
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