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Wynalazek dotyczy urządzenia do pro¬
stowania wyrobów walcowanych, a zwła¬
szcza blachy o średnich i dużych grubo¬
ściach oraz żelaza profilowego. Wynala¬
zek umożliwia łatwiejsze i szybsze prosto¬
wanie wyrobów tego rodzaju przy zasto¬
sowaniu przytem prostszych i tańszych
środków, przyczem uzyskuje się lepsze
wyniki prostowania.

Znane są maszyny do prostowania że¬
laza płaskiego oraz profilowego, w któ¬
rych doprowadzany skokami materjał pro¬
stowany przesuwa się przez prasę, przy¬
czem na górnym suporcie umocowany jest
jeden próg naciskowy, a dwa progi — na
nieruchomym stole maszyny. Materjał

prostuje się dzięki posuwisto zwrotnemu
ruchowi suportu. Dwa dolne progi nacisko¬
we można rozstawiać zależnie od grubo¬
ści prostowanego materjału. Pracując na
tych maszynach musi się jednak prosto¬
wany materjał obracać o 180° w przypad¬
ku, gdy wskutek nieuwagi robotnika pro¬
stowany odcinek materjału został zbyt
silnie przegięty, względnie wtedy, gdy ma¬
terjał posiada początkowe wygięcie tego
rodzaju, że można je usunąć tylko przez
obrócenie materjału prostowanego. Ten
sposób pracy jest kłopotliwy, zabiera zbyt
wiele czasu oraz jest drogi.

Znane są również maszyny do prosto¬
wania, które na górnym suporcie i na sto-



le maszytiy posiadają po trzy progi pro¬
stownicze, przyczem progi obydwu zespo¬
łów są osadzone bezpośrednio naprzeciw
siebie. Środkowy próg naciskowy obydwu
zespołów współpracuje z jednym ze skraj¬
nych progów zespołu przeciwległego, a to
w tym celu, aby całkowite wyprostowanie
żelaza walcowanego można było osiągnąć
przy jednorazowem przeprowadzeniu ma-
terjału przez maszynę. Jeden lub drugi ze¬
spół progów nastawia się odpowiednio do
warunków pracy, ^leżnie od, tego, czy mą-
terjał prostoWMy zosftał w" jedną lub dru¬
gą stronę zbyt silnie wygięty, czy też po¬
siadał wstępne wygśęóii. Ta nastawność
progów naciskowych'nie tylko podraża ko¬
szta wykonania maszyny, ale także utrud¬
nia obsłujgę oraz pracę prostowania.

Można również prostować cienkie bla¬
chy w znanej maszynie przy pomocy dwu
przyrządów, górnego i dolnego, w których
wykonane są zagłębienia, odpowiadające
występom współpracującego przyrządu.
Występy te i zagłębienia są odpowiednio
do warunków pracy przy prostowaniu blach
cienkich rozłożone nierównomiernie wzdłuż
osi podłużnej obydwu przyrządów względ¬
nie są rozstawione w różnych odstępach,
przyczem wymiarów oraz rozstawienia
tych występów nie można zmieniać. Wsku¬
tek tego można blachy cienkie przesuwać
przez maszynę przy pomocy urządzenia na¬
dawczego tylko (w jednym kierunku, co
jednak w praktyce niejednokrotnie jest
niewskazane. Stosownie do właściwości

cienkiej blachy wymagana jest duża licz¬
ba skoków górnego przyrządu, a przesuw
blachy musi być możliwie wolny, aby każ¬
da cząstka materjału uległa sprasowaniu
albo przegięciu zapomocą przyrządów na¬
ciskowych w celu usunięcia z blachy na¬
pięć, które powstają przy walcowaniu i
ochładzaniu. Stosunek wydajności i zuży¬
cia mocy jest jednak w tych maszynach
niekorzystny.

Prostowanie blach w znanych maszy¬

nach do prostowania — walcarkach usku¬
tecznia się przy pomocy trzech albo więk¬
szej liczby walców górnych oraz dwu albo
większej liczby walców dolnych. Górne i
dolne walce ustawia się względem siebie w
ten sposób, że blachę przeprowadza się po¬
między niemi falisto, przyczem sfalowaną
blachę prostują dwa walce zewnętrzne. W
maszynach tych jednak przy prostowaniu
blach grubych średnica oraz rozstaw wal¬
ców muszą być bardzo duże, tak że pro¬
stowanie trwa bardzo długo. Aby otrzymać
małe średnice walców, zastosowuje się
podparcie walców, co jednak bardzo po¬
większa koszt maszyny. Poza tern walcar¬
ki wykazują bardzo duże nieproduktywne
zużycie mocy z powodu tarcia w łożyskach.

Maszyna do prostowania według wy¬
nalazku nie posiada wad maszyn opisa¬
nych powyżej. Maszyna ta służy do pro¬
stowania blach o dużej i średniej grubości
oraz żelaza profilowego nawet o najwięk¬
szych wymiarach. W maszynie tej nie zna¬
lazły zastosowania zasady znanych ma¬
szyn i sposobu prostowania przy pomocy
przyrządów o niezmiennych odstępach
progów naciskowych. Maszyna do pro¬
stowania według wynalazku nie wykazuje
wad znanych maszyn do prostowania, po¬
siada jednak wszystkie ich zalety. Maszy¬
na ta również posiada dwa zespoły usta¬
wionych obok siebie progów naciskowych,
przyczem progi każdego z zespołów są u-
stawionę naprzeciw wolnych przestrzeni,
znajdujących się pomiędzy progami ze¬
społu przeciwległego.

Wynalazek polega na tern, że wąskie
progi naciskowe tworzą podłużne belki, u-
łożone poprzecznie do kierunku ruchu ma¬
terjału prostowanego, przyczem są ułożo¬
ne w tych samych, dających się jednak na¬
stawiać odstępach i ustawione naprzeciw
środków wolnych przestrzeni, znajdują¬
cych się pomiędzy progami zespołu współ¬
pracującego. Przytem każdorazowe prze¬
sunięcie materjału prostowanego jest rów-
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ne połowie odstępu pomiędzy sąsiedniemi
progami tego samego zespołu.

Dzięki temu wyroby walcowane ulegają
jakby wyprasowaniu przy jednorazowem
przepuszczeniu przez maszynę, bez potrze¬
by obracania materjału oraz przesuwania
podczas pracy jednego z zespołów progów.
Ponieważ odstępy pomiędzy poszczegól-
rnemi progami są te same, a prżytem dają
się zmieniać, można! materjał walcowany o
nieznacznej wytrzymałości prostować przy
małych odstępach progów, a materjał o
znacznej wytrzymałości — przy dużych
odstępach progów. Dzięki temu uzyskuje
się znaczne polepszenie pracy prostować
nia w porównaniu z pracą maszyn znanych.
Ponieważ każdorazowy przesuw jest rów¬
ny połowie odstępu dwu progów, przeto
wydajność jest większa, niż wydajność
znanych maszyn. Poza tern belki naciskowe
mogą ibyć bardzo wąskie, tak że odstępy
pomiędzy niemi mogą być bardzo nie¬
znaczne. Uzyskuje się więc belki o małych
wymiarach, przyczem nie zachodzi obawa,
aby się uginały, ponieważ są one podparte
na całej swej długości. Dzięki temu uzy¬
skuje się również dokładne wyprostowanie
materjału. Belki naciskowe są to wogóle
przyrządy proste i teinie, które można rów¬
nież w sposób łatwy i tani ustawić na ma¬
szynie. Dzięki temu zmniejsza się koszt
zestawienia przyrządu do prostowania.
Małe odstępy pomiędzy progami nacisko-
wemi umożliwiają prostowanie szybsze, niż
w znanych maszynach. Straty na tarcie w
maszynie według wynalazku nie dają się
tak odczuwać, jak np. w walcarkach. Sto¬
pień dokładności wyprostowania materja¬
łu zależy od liczby progów naciskowych.
Jednakże jeden walec dodatkowy powo¬
duje znaczne zwiększenie kosztu walcar¬
ki, natomiast koszt dodatkowego progu
naciskowego jest nieznaczny. W przyrzą¬
dzie według wynalazku zmienna wielkość
nacisku na mater jał prostowany nie wpły¬
wa! zupełnie na sprężynowanie, tak że pro¬

stowanie odbywa się bez zarzutu. W zna'
nych dotychczas walcarkach prostowni¬
czych odstęp pomiędzy osiami walców jest
stały, tak że ściśle biorąc, można prosto¬
wać tylko blachę o grubości, odpowiada¬
jącej rozstawieniu walców. Natomiast w
maszynie według wynalazku przy normal¬
nych odstępach progów naciskowych moż¬
na prostować grube blachy o normalnej
szerokości, przy większych zaś odstępach
progów — blachy grubsze niż normalne,
jednak węższe, a przy mniejszych odstę¬
pach — szersze niż normalne blachy cien¬
kie, przyczem nie przekracza się dopu¬
szczalnego największego obciążenia danej
maszyny.

Według innej cechy znamiennej wyna¬
lazku, zależnie od rodzaju i właściwości
materjału prostowanego, można ustawić
wyżej lub niżej od reszty progów nacisko¬
wych jeden lub większą liczbę progów,
najlepiej takich, które znajdują się w środ¬
ku dolnego lub górnego zespołu. Dzięki
temu jeszcze bardziej polepsza się wynik
prostowania oraz staje się możliwe prosto¬
wanie materjału z obydwóch stron.

W maszynie według wynalazku można
ustawić progi naciskowe ich osiami podłuż-
nemi ukośnie do kierunku ruchu materja¬
łu walcowanego, a to w tym celu, aby moż¬
na było prostować materjał walcowany
również wzdłuż przekątnej, wprowadzając
go w sposób zwykły do maszyny.

W porównaniu ze znanemi maszynami
do prostowania maszyna według wynalaz¬
ku posiada również tę zaletę że można na
niej prostować w obydwu kierunkach pła¬
skie, ewentualnie nawet profilowane, przy¬
cięte nożycami, wąskie paski blachy o
kształcie sierpowatym. Jest to możliwe
dzięki temu, że według wynalazku jeden
zespół progów naciskowych, najlepiej dol¬
ny, można ustawić w płaszczyźnie nachy¬
lonej do płaszczyzny drugiego zespołu.

Na rysunku przedstawiony jest przy¬
kład wykonania urządzenia według wyna-
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lazku, przyczem fig, la — 5b uwidocznia¬
ją poszczególne stad ja prostowania blachy,
a mianowicie przed i po każdorazowym
procesie prostowania.

Na suporcie /, wykonywającym ruch
posuwisto zwrotny, osadzone są w szeregu
obok siebie w jednakowych odstępach pro¬
gi naciskowe 2. Odstępy te ustala oraz na¬
stawia wrzeciono 3, jednak tak, że są one
stale równe sobie. Na nieruchomym stole
4 urządzenia umocowane są takie same pro¬
gi naciskowe 5 w ten sposób, że znajdują
się one na środku wolnych przestrzeni,
mieszczących się pomiędzy górnemi proga¬
mi naciskowemi 2. Odstępy pomiędzy nie¬
mi są również jednakowe, przyczem wrze¬
ciono 6 ustala odstępy te oraz zwiększa lub
zmniejsza je, nie zmieniając przytem ich
wzajemnego stosunku. Progi naciskowe 2
zespołu górnego oraz progi 5 zespołu dol¬
nego są wykonane jako wąskie belki po¬
dłużne. Belki te są ułożone poprzecznie
do kierunku ruchu materjału prostowane¬
go 7.

Prostowany materjał, w uwidocznio¬
nym na rysunku przykładzie wykonania
blachy 7, wprowadza się pomiędzy oby¬
dwa zespoły progów naciskowych 2 i 5 i
w dowolny sposób przesuwa skokami o po¬
łowę podziałki w kierunku strzałki pod¬
czas skoku wgórę suportu 1. Każdorazo¬
wy przesuw można uskutecznić ręcznie lub
też maszynową przy pomocy jakiegokol¬
wiek przyrządu transportowego.

Położenie suportu 1 nad stołem maszy¬
ny możną nastawiać zależnie od zmiennej
grubości prostowanego materjału.

Urządzenie działa w sposób następu¬
jący.

Suport 1 z progami naciskowemi 2 wy¬
konywa ruch posuwisto zwrotny w kierun¬
ku pionowym. Blachę 7 (lub żelazo profi¬
lowe) wsuwa się do urządzenia od strony
lewej w kierunku strzałki. Podczas skoku
wdół suportu / nieruchomy materjał wal¬
cowany znajdujący się pomiędzy progami

naciskowemi ulega stopniowemu Wypro*-
stowaniu, jak to uwidoczniają rysunki po¬
szczególnych faz pracy. W celu uzyskania
lepszego wyniku pracy prostowania za¬
leżnie od grubości materjału prostowąne-
gd można nastawić jeden lub większą licz¬
bę prpgpw naciskowych dolnego lub gór¬
nego zespołu wyżej lub niżej niż progi po¬
zostałe. Można to osiągnąć dowolnemi
środkami, np. przy pomocy podkładek lub
przez nastawienie mechaniczne.

Podczas skoku wgórę suportu 1 mate¬
rjał prostowany wsuwa się do urządzenia
na pewną odległość, tak że podczas następ¬
nego skoku roboczego dalsza część mate¬
rjału prostowanego wchodzi w zakres
działania progów naciskowych.

Zależnie od długości i grubości materja¬
łu prostowanego, odstępy pomiędzy po-
szczególnemi progami obydwu zespołów
nastawia się przy pomocy wrzecion 3 i llt
nie zmieniając przytem stałego wzajemne¬
go stosunku względem siebie tych odstę¬
pów. Również wzajemne odstępy obydwu
zespołów progów naciskowych odpowiednio
się ustala przez nastawienie pionowego po¬
łożenia suportu 1.

Aby umożliwić prostowanie materjału
ukośnie do kierunku walcowania oraz wy¬
zyskać całkowitą szerokość maszyny, moż¬
na progi naciskowe obydwu suportów usta¬
wić ukośnie do kierunku ruchu materjału
prostowanego, przyczem dalej rozciągają
się one na całej długości maszyny.

W celu wyprostowania przyciętych no¬
życami, długich, płaskich pasków blachy
o kształcie sierpowatyim, ustawia się pro¬
gi naciskowe jednego z zespołów, najle¬
piej zespołu dolnego, w płaszczyźnie, na¬
chylonej do płaszczyzny zespołu przeciw¬
ległego tak, aby progi jednego zespołu by¬
ły nachylone pod pewnym kątem do pro¬
gów drugiego zespołu. Płasko leżący ma¬
teriał wprowadza się do maszyny tak, że
nachylone względem siebie progi prostow¬
nicze silniej naciskają stronę wklęsłą ma-
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terjału aniżeli stronę wypukłą. Dzięki te¬
mu włókna strony wklęsłej ulegają rozcią¬
gnięciu, tak że materjał jest równocześnie
prostowany w kierunku swej grubości o-
raz szerokości.

Zależnie od właściwości materjału pro¬
stowanego można w górnym ltdb dolnym
zespole ułożyć więcej progów nacisko¬
wych niż w zespole przeciwległym. W za¬
znaczonym na rysunku przykładzie wyko¬
nania np. można ułożyć cztery progi w gór¬
nym, a trzy progi w dolnym zespole za¬
miast trzech w górnym a czterech w dol¬
nym, a więc np. tak, aby zaznaczony na
rysunku suport / był unieruchomiony, na¬
tomiast stół 4 wykonywał ruchy posuwi¬
sto zwrotne.

Wreszcie materjał prostowany można
wprowadzać do urządzenia zarówno od
strony lewej, jak i prawej.

Zastrzeżenia patentowe.
1. Urządzenie do prostowania blachy

grubej oraz żelaza profilowego, z dwoma
współpracującemi ze sobą zespołami na¬
rzędzi naciskowych, tak naprzeciw siebie
położonemi, że narzędzia naciskowe jed¬
nego zespołu leżą naprzeciw przerw po¬
między narzędziami naciskowemi drugie¬
go zespołu, znamienne tern, że w każdym
zespole poprzecznie do kierunku ruchu pro¬
stowanego materjału umieszczone są progi
podłużne (2 względnie 5), ustawione ria^

przeciw środka przerw .pomiędzy progami
naciskowemi przeciwległego zespołu i uło¬
żone w różnych odstępach, które można
nastawiać przy zachowaniu stałego ich
stosunku wzajemnego,

2. Sposób prostowania blachy zapo-
mocą urządzenia według zastrz. 1, zna¬
mienny tern, zt materjał prostowany (6)
posuwa się każdorazowo na odległość rów¬
ną mniej więcej połowie odstępu pomię¬
dzy dwoma sąsiedniemi progami nacisko¬
wemi tego samego zespołu.

3. Urządzenie według zastrz. 1, zna¬
mienne tern, że [eden lub większa liczba
progów naciskowych jest ustawiona wyżej
lub niżej aniżeli progi pozostałe.

4. Urządzenie według zastrz. 1 i 3,
znamienne tern, że progi naciskowe są na¬
stawione ukośnie do kierunku ruchu ma¬
terjału prostowanego.

5. Urządzenie według zastrz. 1, 3 i 4,
znamienne tępa, że progi naciskowe jedne¬
go zespołu, przedewszysitkiem dolnego, są
osadzone tak, iż można je nastawiać w
płaszczyźnie, nachylonej do płaszczyzny
drugiego zespołu.
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