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Sposob i urzadzenie do wytwarzania oktadzin obudowy géomiczej

Przdmiotem wynalazku jest sposob i urzadzenie do wytwarzania oktadzin metalowych obudowy gérniczej.

Znane s3 oktadziny metalowe obudowy gorniczej, przeznaczone dla wyrobisk korytarzowych, ktére maja na
catej powierzchni oczka w ksztatcie rombu, a na jednym korcu sa wyposazone w oczka zaczepowe stanowigce
nierozdzielna czes¢ siatki. Oczka zaczepowe znanych oktadzin maja rézne ksztalty isa wykonane w formie
zamknigtych obwodoéw, ktére po wlozeniu do szerokich czesci oczek rombowych oktadziny sasiedniej i rozsu-
nigciu tych oktadzin zakleszczaja si¢ w waskich czesciach oczek rombowych tworzac trwate polaczenie tgczo-
nych oktadzin.

Dotychczas oktadziny z oczkami zaczepowymi, ze wzgledu na trudnosci technologiczne, byty w ogdle wyko-
nywane. Prébowano co prawda ksztaltowaé kazde poszczegdlne oczko zaczepowe z rzg¢du uprzednio wykona-
nych oczek rombowych, lecz sposéb ten okazat si¢ zbyt pracochtonny inie ekonomiczny, zwtaszcza przy
produkcji masowe;j.

Wymienione wyzej wady i niedogodnosci usuwa catkowicie sposéb wytwarzania oktadzin obudowy gorniczej
bedacy przedmiotem niniejszego wynalazku. Istota tego sposobu polega na tym, ze jednoczesnie z nacinaniem
oczek rombowych na jednym koncu oktadziny najpierw nacina si¢ jedna potowe oczka zaczepowego, a w ruchu

‘ nastgpnym drugg potowg tego oczka nadajac mu ksztatt zblizony do ksztattu liscia. Nastgpnie po wykonaniu

» catej oktadziny, oczkom zaczepowym nadaje si¢ ostateczny lisciasty ksztalt i odpowiednie wychylenie. Taki
wlasnie sposéb wytwarzania oktadzin obudowy gdrniczej pozwala w jednym cyklu roboczym, jednoczesnie
z oczkami rombowymi, wykonywa¢ oczka zaczepowe przy zastosowaniu jednego tylko urzadzenia. Poza tym
wytworzona sposobem wedltug wynalazku oktadzina nie wymaga juz dalszych jakichkolwiek dodatkowych ope-
racji i moze by ¢ bezposrednio zastosowana do zabezpieczania wyrobisk podziemnych.

Przedmiotem wynalazku jest réwniez urzadzenie do stosowania opisanego wyzej sposobu wytwarzania ok}a-
dzin obudowy gdrniczej. Istota tego urzadzenia, ktdrego organ tnacy jest wyposazony w noze do wycinania oczek
rombowych, polega na tym, Ze jedna potowa przedostatniego noza tego organu od strony nozy rombowych ma
krawedZ tnaca prosta, a druga potowa krawedzi ma ksztatt linii falistej. Natomiast ostatni néz organu tngcego,
o dhugosci réwnej potowie nozy pozostatych, ma krawedZ tngca wypukta. Poza tym ponizej organu tngcego
urzadzenie ma zamocowane dwie ramy, ktérych belki poprzeczne maja skosnie Scigte powierzchnie, przy czym
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od strony oczek zaczepowych oktadziny dolna belka poprzeczna ma rowek, a belka gérna jest zaopatrzona
w odpowiednio uksztattowane wypusty. Dzigki zastosowaniu w organie tnacym urzadzenia wedtug wynalazku
dwéch koricowych nozy o odpowiednim ksztatcie uzyskano mozliwosé wykonywania i jednoczesnie wstgpnego
uformowania oczek zaczepowych. Natomiast przez zastosowanie dwdéch ram, ktdrych belki poprzeczne maija
skosnie $cigte powierzchnie, uzyskano mozliwo$¢ nadawania oczkom zaczepowym takiego ksztattu i wychylenia,
ktére umozliwiaja stosowanie wykonanej oktadziny do obudowy wyrobisk gdérniczych bez zadnych dodatko-
wych operacji uzupetniajagcych. Dodatkowa zaleta urzadzenia wedlug wynalazku jest stosunkowo prosta jego
konstrukcja fatwa zaréwno w wykonaniu jak i w obstudze oraz pewna w dziataniu.

Przedmiot wynalazku jest doktadniej wyjasniony na zatgczonym rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia sche-

matycznie urzagdzenie w widoku z przodu, a fig. 2 — fragment koricowej czesci roboczej organu tnacego w wido-
ku z gory.

Jak uwidoczniono na rysunku urzadzenie do wytwarzania oktadzin obudowy gérniczej z oczkami zaczepowy-
mi sktada si¢ z nosnej konstrukcji 1 zaopatrzonej u géry w roboczy st6t 2 oraz z tnacego organu 3 napgdzanego
za pomocy sitownika 4 lub mimosrodu itp. Tnacy organ 3 urzadzenia na catej dtugo$ci ma zamocowane noze 5§
do wycinania oczek rombowych, tylko na jednym koricu tego organu przedostatni néz 6 ma jedng potowe
krawedzi tnacej, od strony nozy §, w ksztakcie linii prostej, a drugg potowe w ksztatcie linii falistej. Natomiast
ostatni n6z 7 o dtugosci réwnej potowie nozy pozostatych, ma krawedz tnacy wypukta. W czesci dolnej nosnej
konstrukcji 1 s3 zabudowane dwie ramy 8 sciskane za pomoca sitownika 9, ktére stuzg do nadawania oktadzi-
nom ostatecznego ksztattu. Poprzeczne belki 10 tych ram maja skosnie scigte powierzchnie, a od strony oczek
zaczepowych oktadziny, dolna belka jest dodatkowo zaopatrzona w rowek 11 natomiast belka gérna w odpo-
wiednio uksztaltowane wypusty 12.

Wytwarzanie oktadzin obudowy gérniczej zgodnie z wynalazkiem odbywa sie¢ w nastepujacy spos6b. Blache,
z ktérej wyrabia si¢ oktadziny, zamocowuje sig¢ na roboczym stole tak, aby ostatni néz 7 tnacego organu 3
znajdowal si¢ przy krawedzi arkusza tej blachy. Cykl pracy urzadzenia wedtug wynalazku sktada si¢ z dwéch
suwéw roboczych jego tnacego organu 3. W pierwszym suwie roboczym ostatni ndz 7 nacina i jednoczesnie
formuje pierwsza potowe oczka zaczepowego, przedostatni néz 6 nacina i formuje potowe oczka rombowego
o nieco zmienionym ksztalcie, natomiast wszystkie pozostate noze Snacinaja i formujg potowy normalnych
oczek rombowych oktadziny.

Po pierwszym suwie roboczym tnacy organ 3 urzadzenia przesuwa sig tak, aby jego ostatni n6z 7 znalaz! sie
poza obrysem arkusza blachy. Wowczas czg$¢ wklesta krawedzi tnacej przedostatniego noza 6 znajdzie si¢ nad
pierwszg potowg oczka zaczepowego wykrojona w czasie pierwszego suwu roboczego. Po przesunigciu arkusza
blachy do przodu o szerokos$é réwna jednemu pasemku siatki nast¢puje drugi suw roboczy tnacego organu 3.
W suwie tym przez natozenie na tym samym odcinku, wzdtuz arkusza blachy, dziatania najpierw noza 7 o wy-
puktej, a potem o wklestej krawedzi tngcej noza 6, zostaje wykrojone oczko o ksztalcie zblizonym do ksztattu
liscia. Oczko to jest potaczone z resztg oktadziny za pomoca pasemka blachy, ale jednoczesnie nie jest potaczone
z sgsiednim oczkiem zaczepowym tak, jak kazde normalne oczko rombowe. W czasie drugiego suwu roboczego
druga potowa przedostatniego noza 6, o prostej krawedzi tnacej oraz pozostate noze 5 wycinaja czesci normal-
nych oczek rombowych. Kazde dwa suwy robocze tnacego organu 3 wycinaja wzdtuz arkusza blachy jedno
oczko zaczepowe i jeden szereg oczek rombowych. Cykl opisanych wyzej czynnoéci powtarza si¢ az do wykona-
nia ok}adziny o Zadanej szerokosci, po czym nastepuje odcigcie oktadziny od arkusza blachy. Odcigta oktadzina
zsuwa si¢ po zsuwni w dé} i po zajeciu miejsca migdzy ramami 8 przez nacisnigcie pedatu $ciska si¢ obie ramy za
pomoca sitownika 9. W wyniku $cisnigcia oktadziny pomigdzy ramami 8 wypusty 12 wchodzac do rowkéw 11
nadaja oczkom zaczepowym ostateczny, lisciasty ksztatt, natomiast skosnie $cigte powierzchnie poprzecznych
belek 10 odchylaja oba korice oktadziny w dét o kat okoto 30°. Po zwolnieniu nacisku ram 8 gotowa oktadzing
wyjmuje si¢ z urzadzenia i cykl opisanych wyzej czynnosci zaczyna si¢ od nowa.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania oktadziny obudowy gdrniczej, ktéra na catej powierzchni ma oczka rombowe, a na
jednym koricu jest wyposazona w oczka zaczeopw. stanowiagce jej nierozdzielna cz¢$é, znamienny tym, Ze
jednoczes$nie z nacinaiem oczek rombowych na jednym koricu oktadziny najpierw nacina si¢ jedna potowg oczka
zaczepowego, a w nastepnym suwie roboczym drugg potowe tego oczka nadajac mu przy tym ksztatt zblizony
do ksztattu liscia, natomiast po wykonaniu catej oktadziny oczkom zaczepowym nadaje si¢ ostateczny, lisciasty
ksztatt i odpowiednio wychyla si¢ oba korice oktadziny.
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2. Urzadzenie do wytwarzania oktadzin obudowy gérniczej, ktorego organ roboczy jest wyposazony w noze
do wycinania oczek rombowych, znamienny tym, ze na jednym Koricu tngcego organu (3) przedostatni néz (6),
od strony rombowych nozy (5), ma krawedZ tnaca prosta, a druga potowa tej krawedzi ma ksztatt linii falistej,
a ostatni n6z (7) o dtugosci réwnej potowie nozy pozostatych, ma krawedzZ tnaca wypukta, natomiast ponizej
tnacego organu (3) urzadzenie ma dwie ramy (8), ktérych poprzeczne belki (9) maja skosnie Scigte powierzchnie,
a od strony oczek zaczepowych belka dolna ma rowek (11) natomiast belka gérna jest zaopatrzona w odpowied-

nio uksztattowane wypusty (12).
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