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Sposéb wymiany rolek profilujacych ciagtych gietarek blach
oraz urzadzenie do wymiany rolek prcfilujacych
ciaglych gietarek blach

Przedmiotem wynalazku jest sposgb wymiany rolek profilujacych ciagtych gietarek hach oraz urzadzenie
do wymiany rolek profilujacych ciagltych gietarek blach. '

Ciagte gietarki blach stuza do produkcji blach falistych, trapezowych lub blach o specjalnych ksztattach.
W zaleznosci od ksztattowanego profilu gigtarki posiadaja odpowiednia ilos¢ klatek, kt6ére wyposazone sg w rolki
profilujace. Ilos¢ rolek profilujacych w danej klatce zalezna jest od szerokosci blachy iod jakosci i wielkosci
pojedynczego profilu, ktéry okresowo powtarzany jest na calej szerokosci gigtej tasmy. Poszczegdlne rolki
profilujace osadzane s3 na dwdch wrzecionach w odpowiednich klatkach gigtarki. W przypadku zmiany produko-
wanego profilu blachy, dokonywana jest wymiana rolek profilujacych w poszczegdlnych klatkach gigtarki.

Dotychczas wymiana rolek profilujacych klatek gietarki nastgpowata w ten sposob, Ze gorne wrzeciona
klatek podnoszone byly przy pomocy srub regulacyjnych stojakéw klatek do takiego poziomu, aby nastapito
wyzebienie si¢ poszczegélnych profili rolek. Po podniesieniu gérnych wrzecion zabezpieczano je poprzez stem-
plowanie klinami drewnianymi, a nastgpnie zdejmowano jeden stojak walcarki. Po zdjeciu stojaka, na czop gérny
wrzeciona nakddano stalowa rure, na ktdra przesuwano recznie kolejno poszczegélne rolki. Drugi koniec rury
podparty byt na modelowym stojaku o regulowanej wysokosci. Po zdjeciu rolek z gérnego wrzeciona i przewie-
zieniu ich suwnica na sktad rolek, na czop dolnego wrzeciona naktadano nastgpng rurg i po podparciu Je]
z przeciwnej strony znéw recznie przesuwano kolejne rolki z dolnego wrzeciona na rurg. Poniewaz $rednica
wewnetrzna rur stosowanych do zdejmowania rolek zwykle znacznie odbiega od Srednicy zewngtrznej czopa,
.azewnetrzna srednica rury tym samym nie uktadata si¢ wspétosiowo do osi wrzeciona dlatego przesuwane rolki
* uderzaly o poczatek rury i zatrzymywaly si¢. Zachodzila wigc konieczno$é dodatkowego unoszenia rolki dla
natozenia jej na rure¢. Taki spos6b wymiany rolek by} bardzo niebezpieczny i ucnqzhwy a ponadto czas wymiany
rolek profilujacych byt bardzo dtugi.

Sposéb wymiany rolek profilujacych wedtug wynalazku polega na tym, Ze odpowiednie zestawy rolek
w zaleznosci do jakiego profilu i do jakiej klatki gigtarki s3 przeznaczone, natoZone sq na rury o $rednicy zewng-
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trznej zblizonej do zewngtrznej Srednicy wrzeciona danej klatki, przy czym wymiana ich nastepuje parami

poprzez réwnolegte kolejne zdejmowanie lub naktadanie ich na lub z wrzecion, bez koniecznosci rozstawu

wrzecion do wysokosci wyzebiania si¢ rolek. Sposéb wymiany rolek dokonywany jest przy pomocy ruchomego
urzadzenia, ktére zaopatrzone jest w dwa trzpienie o rozstawie i wysokosci odpowiadajacej rozstawom i wysoko-
$ci potozenia wrzecion klatek gigtarki. Trzpienie zamocowane s3 obrotowo w ptaszczyZnie pionowej, a potoze-
nie .ich moze byé dodatkowo ustalone przy pomocy srub regulacyjnych znajdujacych si¢ po przeciwne; strome
punktu obrotu trzpieni.

Ponadto urzadzenie ‘wyposazone jest w dwie specjalne tuleje, ktérych $rednica wewnetrzna odpowmda
érednicy zewnetrznej czopa wrzeciona, a srednica zewnetrzna tulei jest réwna lub nieznacznie mniejsza od Sredni-
cy zewngtrznej wrzeciona, -przy czym cylindryczny ksztatt tulei od strony wrzeciona nrzechodzn nastepnie od

strony urzadzenia w ksztatt stozkowy.

"Sposéb wymiany rolek profilujacych wedtug wynalazku dokonywany jest szybko i bezpiecznie dzigki

'czemu wzrasta czas produkcyjnego wykorzystania gigtarki blach.

Przedmiot wynalazku przedstawiony jest w przyktadzie wykonania na zataczonym rysunku, na ktorym

" fig. 1' przedstawia urzadzenie do wymiany rolek profilujacych wraz z klatka gietarki w w1doku z boku i w cze-

*

-$ciowych przekrojach, a fig. 2 — widok samego urzadzenia z géry.

Na prostokatnej poziomej ramie 1 zaopatrzonej w cztery kota 2 osadzone obrotowo na widetkach 3,
zamocowana jest pionowa rama 4, ktéra zaopatrzona jest w dwa poziome trzpienie 5. Wielkos$¢ rozstawu trzpieni
5 uzalezniona jest od rozstawu wrzecion 6 gietarki. Trzpienie 5 zamocowane sa ruchomo, dlatego rozstaw ich
moze by¢ dodatkowo regulowany przy pomocy srub 7 osadzonych na wspornikach 8 zamocowanych trwale do
pionowej ramy 4. Do trzpieni 5, w okolicy ich zamocowana do pionowej ramy 4, przyspawane s3 oporowe
pierscienie 9. Dla zabezpieczenia odsuwania si¢ urzadzenia od gigtarki, nad prostokatna rama 1 znajduje sie pret
10 zakoriczony z jednej strony gwintem i pokrettem 11, a z drugiej — uchylnym zaczepem 12. Dodatkowo urza-
dzenie wedtug wynalazku zaopatrzone jest w dwie specjalne tuleje 13, ktérych srednica wewnetrzna odpowiada
zewnetrznej Srednicy czopa 14 wrzeciona 6, a Srednica zewnetrzna tulei 13 jest réwna lub nieznacznie mniejsza
od srednicy zewnetrznej wrzeciona 6, przy czym cylindryczny ksztatt tulei 13 od strony wrzeciona 6 przechodzi
nastepnie, od strony urzadzenia wedtug wynaiazku, w ksztatt stozkowy.

Dla dokonania wymiany profilujacych rolek 15, nalezy wykonaé nastepujace czynnosci. Przed zdjeciem

_ stojaka od strony, z ktdrej dokonujemy wymiany profilujagcych rolek 15 pod jedna z par rolek podstawiamy

znany podnos$nik 16 i unosimy go az do chwili podparcia rolek 15 wraz z wrzecionami 6. Podparcie to ma na celu
odciaZenie stojaka klatki profilujacej celem swobodniejszego odjgcia go oraz ma zabezpieczy¢ przeciwlegty stojak
od przeciaZenia i uszkodzenia tozysk. Po odjeciu stojaka klatki profilujacej nodjezdzamy urzadzeniem w okolice
klatki, po czym na czopy 14 wrzecion 6 naktadamy specjalne tuleje 13. Na trzpieniach 5 natozone sa dwie rury
17, ktérych Srednica zewnetrzna jest réwna lub nieco mniejsza od zewnetrznej Srednicy czesci cylindrycznej tulei
13. Nastepnie ustawiamy urzadzenie wedtug wynalazku tak, aby osie wrzecion 6 klatki p.ofilujacej i osie trzpieni
S urzadzenia znajdowaly si¢ w jednej ptaszczyZnie pionowej lub zblizonej do takiej ptaszczyzny. Przesuwamy
urzadzenie do klatki az do chwili natozenia rur 17 na stozkowa cze$é tulei 13. W przypadku nieréwnosci
podtoza, po ktérym przemieszcza si¢ urzadzenie wedtug wynalazku, korekty wtasciwego utozenia trzpieni 5
mozna dokonaé przy pomocy srub regulacyjnych 7. Z kolei urzadzenie mocowane jest do listwy 18 znajdujacej
si¢ na podstawie gigtarki, przy pomocy uchylnego zaczepu 12 stanowiacego zakoriczenie preta 10, ktdrego
przeciwlegty koniec zaopatrzony jest w gwint zakoriczony pokrettem 11. Gwintowana cze$é preta 10 wspéipra-
cuje z nakretka 19 przytwierdzona do pionowej ramy 4 urzadzenia. Po takim przygotowaniu urzadzenia oraz po
opuszczeniu podnosnika 16 przystepujemy do zdejmowania kolejnych rolek profilujacych 15 z wrzecion 6.
Zdejmowanie to nastepuje poprzez przesuwanie reka poszczegolpych rolek 15 na rury 17.

Kolejnos$é przesuwania poszczegdlnych rolek 15 nastgpuje na przemian raz z jednego raz z drugiego wrzecio-
na 6, a moze by¢ réwniez dokonywana parami lub nawet po kilka par, w zaleznosci od wielkosci i ich ksztattu.
Po przesunigciu wszystkich rolek 15 z wrzecion 6 na rury 17 nastepuje zwolnienie uchylnego zaczepu 12
i odsunigcie urzadzenia. Rury 17 wraz z profilujacymi rolkami 15 zostajg przy pomocy suwnicy zdjetez trzpieni 5 -
i przetransportowane na sktadowisko rolek profilujacych, gdzie ulozone s na odpowiednich stojakach. Podobne
czynnosci tylko w odwrotnej kolejnosci, dokonywane sg przy nak}adaniu na wrzeciona 6 zestawu rolek profiluja-
cych, co ma miejsce w przypadkach zmiany ksztattowanego profilu, przy czym dopiero po natozeniu rolek 15
i przed odsunigciem urzadzenia od klatki rolki 15 wraz z wrzecionami 6 podparte zostaja przenosnikiem 16. Po
zdjgciu tulei 13 zatoZony zostaje stojak, a po usunigciu podnosnika 16 klatka gigtarki blach gotowa jest do
wykonywania okreslonego zadania.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb wymiany rolek profilujacych ciagtych gigtarek blach,znamienny ty m, Zze odpowiednie
zestawy profilujgcych rolek. (15) w zaleznosci od ksztattowania jakiego orofilu i do jakiej klatki gietarki sa
przeznaczone naktada si¢ na odcinki rur (17) o $rednicy zewnetrznej réwnej lub nieznacznie mniejszej od
$rednicy zewnetrznej wrzecion (6), po czym wymiana profilujacych rolek (15) nast¢puje parami ponrzez réwno-
legte, kolejne zdejmowanie lub naktadanie ich na lub z wrzecion (6), albo na lub z rur (17) za posrednictwem
specjalnych tulei (13).

2. Urzadzenie do wymiany rolek profilujacych ciagtych gietarek blach, posiadajace pozioma rame zaopa-
trzona w kota osadzone obrotowo na widelkach, znamienne tym, Ze ma dwa trznienie (5) o rozstawie
i wysokosci odpowiadajacej potozeniu wrzecion (6) klatek gietarki blach, przy czym trzpienie (5) zamocowane sa
do pionowej ramy (4) obrotowo, a dla regulowania ich potozenia ma sruby (7) osadzone we wspornikach (8),
przytwierdzonych do plonowe] ramy 4).

5 6141317 59 4 8 7

e
e r

A4

/1

S

fig.2



	PL101993B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


