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Znane urzadzemia do zdwajania blacky
posiadaja duze wady.

Glowna ich wada polega na tym, ze
blachy podczas zdwajania nie mozma zu-
pelnte lub co majwyzej z wielka tylko
trudnosdcia wyprostowywaé, jezeli, jak to
latwo moze sie zdarzyé, wypukte kb wkie-
sle korice blachy nie sg dokladmie nalezo-
ne na sichie lub pezeli krawedzie zgieeia
nie s zupelnie prostopadle do podluznych
krawedzi blachy.

Wskutek wadliwego wyprostowywania
koricow blachy otrzymuje sig bardzo znacz-
ng iloéé odpaditow, zwilasacza jezelt bla-
cha powimma byé zdwajana wielokrotnie.
Przede wszystkim strata ta zachodzi w
blachach dudege fosrmatu, kiére wskutek

tego wogéle nie moga byé¢ walcowane w
sposéb oszczedmy.

Inna wada zeranmych sposobéw zdwaja-
ma blachy polega na tym, e wymagaja o-
ne do$¢ skomplikowanych i dwrych urzg-
dzeri, ktérych nie mozna wstawiaé na to-
rze przenoszenia blacky. Urzadzenia zdwa-
jajace naleialo przeto umieszczaé¢ z boku
toru praenoszenia b w immep plaszeay-
znie. Wskutek tego trzeba stosowané od-
dzielne tory, niezalezne od toru, przemo-
szacego blache, do urzadzenia zdwajaja-
cego- i z powrotem, co powoduje straty
czasu i ciepla. _

Przedmiot wynalazku niniejszego sla-
nowi urzadzenie do zdwajania blachy, nde
posiadajace wspomnianych wad.



Dzialanie urzadzenia wedlug wynalaz-
ku polega na tym, ze blacha pomiedzy
“zdwa]amelh WStQpnymﬁ zdwajaniem kori-
cowym jest .dokladnie wyprostowywana,
\przy czym zdwajanie przedwstepne pole-
ga na zlozeniu blachy z jednoczesnym wy-
tworzeniem tuku, a zdwajanie ostateczne
— na splaszczeniu tego tuku, przy czym
blacha podczas zdwajania koricowego jest
przytrzymywana w polozeniu wyprosto-
wanym.

Prostowanie blachy uskutecznia' sie w
mys$l wynalazku w ten sposéb, ze jedna
lub obie blachy porusza si¢ wzgledem sie-
bie krawedziami podtuznymi dopéty, az
zbiegna si¢ rowniez i ich krawedzie po-
przeczne.

W tym celu stosuje sig za01sk1 lub spre-
zynujace krazki, ktére przesuwajg sie po
podluinych krawedziach blachy i moga
poruszaé si¢ niezaleznie lub wspélnie w
kierunku podtuznym.

Dalszg ceche znamienng wynalazku
stanowi ta okoliczno$é, ze w celu zdwoje-

nia jeden koniec blachy podnosi si¢ od do-

tu i zagina, dopoki krawedz odgieta nie
spocznie na krawedzi unieruchomionej.
Prostowanie tej krawedzi poprzecznej
mozna wéwczas uskuteczniaé w sposéb o-
pisany powyzej.

Urzadzenie do prostowania blachy we-
dlug wynalazku jest umieszczone obok to-
ru do przenoszenia blachy i nie przeszka-
dza swobodnemu przesuwaniu blachy po
nim. Przy pomocy urzadzenia wedlug wy-
nalazku mozna zdwajaé blachy, przesuwa-
ne po torze przenos$nikowym, bez koniecz-
nosci zdejmowania blachy z toru lub moz-
na je przesuwaé dalej do pieca bez zdwa-
jania.

Zdwajanie ostateczne blachy uskutecz-
nia si¢ wedlug wynalazku réwniez za po-
moca urzadzeri, ktére nie stojag na prze-
szkodzie swobodnemu biegowi blachy po
torze. Urzadzenia te moga posiadaé plyte,
opadajaca z gory na blache, lub pare wal-

cé6w. Waznym szczegétem jest to, ze urza-
dzenia te pracuja w kierunku wzniesienia
blachy, jakie otrzymuje sie po jej zloze-
niu, gdyz dzieki temu skladowa sily naci-
sku, lezaca w plaszczyznie blachy, jest
mala i tym samym niema, praktycznie bio-
rac, obawy przesuniecia wyprostowanych
krawedzi blachy.

Na rysunku przedstawiono dwa przy-
ktady wykonania urzadzenia wedlug wy-
nalazku, przy czym fig. 1, 2 i 3 przedsta-
wiaja urzadzenie do zdwajania blachy we-
dlug pierwszej postaci wykonania, a mia-
nowicie w trzech polozeniach roboczych:

.w polozeniu spoczynku przy skladaniu

przedwstepnym, przy wyprostowywaniu
oraz przy zdwajaniu ostatecznym, fig. 4 —

7 przedstawiaja schematycznie inng od-
miane wykonania urzadzenia w tych sa-
mych polozeniach roboczych oraz przekréj
wzdluz linii VII — VII na fig. 6, fig. 8
przedstawia schematyczny widok z géry
walcarki do cienkiej blachy z urzadzeniem

‘do zdwajania wedtug wynalazku.

W urzadzeniu wedlug fig. 1 — 3 bla-
cha B, poddawana zdwajaniu, jest dopro-
wadzana z nieprzedstawionego na rysunku
toru dowolnej konstrukcji na stét a urza-
dzenia do zdwajania. Blacha lezy przy tym
jednym koricem na ruchomej dzwigni ko-
lankowej b, ¢, ktoérej czesé srodkowa c
mozna odchylaé ponad stét a dokola prze-
gubu d. Czes¢ b dzwigni jest polaczona
przegubem e z czescia $rodkowa. Oprécz
tego z dzwignia ta jest polaczony w punk-
cie obrotu d drazek f.

Dziwignie b, ¢ sa umieszczone po oby-
dwoch stronach podluznej krawedzi bla-
chy. '

W celu zamocowania blachy B na ze-
wnetrznym koricu dzwigni b znajduje sie
zacisk g oraz zaciski h na stole a.

Przy zdwajaniu przedwstepnym oby-
dwie dZwignie ¢ i b zostaja obrécone na
swych przegubach (fig. 2). Cze$é zewnetrz-
na b dZwigni zostaje obrécona dokola



punktu e jeszcze dalej niz czes¢ srodkowa
¢ w tym celu, aby korice zlozonej blachy
przylgnely calkowicie do siebie.

Z poréwnania fig. 1 i 2 widaé, ze urza-
dzenie do zdwajania blachy w potozeniu
spoczynku moze znajdowaé si¢ ponizej
plaszczyzny doprowadzania blachy, pomi-
mo to jednak osigga si¢ caltkowite przed-
wstepne zdwojenie blachy.

Po zdwojeniu przedwstepnym blache
nalezy wyprostowaé za pomoca zacisku A,
ktéry moze przesuwaé si¢ wzdluz stotu a.

Zaleznie od tego, czy obydwie krawe-
dzie blachy, podlegajace wyprostowaniu,
sa zazgbione, przesuniete réwnolegle, czy
tez zachodzi i jedno i drugie, zaciski h sa
poruszane kazdy oddzielnie lub wszystkie
razem w kierunku podtuznym blachy.

Gdy blacha B jest catkowicie wypro-

stowana, sktada sie ja ostatecznie przez
splaszczenie tuku powstalego po zlozeniu
przedwstepnym. Do tego celu stuzy ptyta
i, ktéra z jednej strony jest polaczona
drazkiem k i dZwignia / z podstawa urza-
dzenia, a z drugiej strony — z przegubem
e czesci b i c. Dzigki takiemu polaczeniu
plyta i po wychyleniu dZwigni b, ¢ przy-
biera  odrazu polozenie gotowe do zdwaja-
nia, opierajac si¢ na cze$ci blachy wzno-
szacej sie w kierunku tuku.

Wychylenie dZwigni / i ¢ na dét wychy-
la réwniez plyte i na dét powodujac przy
tym splaszczenie si¢ tuku blachy (fig. 3).
Zaciski g i h pozostaja w swym polozeniu
i blacha nie moze przesunaé si¢ z poloze-
nia wyprostowanego.

Nastepnie blache zdwaja si¢ ostatecz-
nie, wobec czego zaciski g i h moga byé
zwolnione, a dZwignie b i ¢ wraz z plyta i
moga byé przechylone w polozenie wyj-
Sciowe. Blache¢ mozna nastepnie przesu-
naé na nieprzedstawiony na rysunku prze-
nos$nik, odprowadzajacy ja do pieca i do
dalszych walcarek.

W odmianie wykonania wedtug fig. 4 —
7 blache B doprowadza sie po torze prze-

noénikowym m do urzadzenia do zdwaja-’
nia. W tym przypadku urzadzenie do zdwa-
jania i wyprostowywania mies$ci si¢ na
wozku n, poruszajacym si¢ w kierunku do-
prowadzania blachy, przy czym urzadze--
nie to sklada si¢ z dwéch krazkéw o,, 0,
umieszczonych ponad blacha w poblizu jej
krawedzi podluznej, oraz z pary krazkéw
9, znajdujacych si¢ pod plaszczyzna__ bla-
chy, obciazonych sprezynami oraz prowa-
dzonych w szczelinach dZwigni r, odchyl-
nych na osi krazkéw o.

W celu - zlozenia blachy ujmuje sie
dZwignie r, na ktérych spoczywa tylny ko-
niec blachy i przechyla w gore ku przodo-
wi, przy czym krazki q sa dociskane spre-
zyScie do krazkéw o, i 0,. Blacha B zosta-
je przy tym przegieta z polozenia wedlug
fig. 4 w potozenie wedlug fig. 5, przy czym
powstaje tuk dokota obydwéch krazkéw o.

Do wyprostowywania obydwéch kra-
wedzi poprzecznych stuia krazki o, i o,.
Krazek o, jest napedzany bezposrednio za
pomoca silnika, natomiast krazek o, jest
napedzany za posrednictwem przekladni
s ze sprzeglem f. Krazki o,, 0, moga byé
wobec tego obracane razem lub oddzielnie,
zaleznie od tego, czy sprzeglo f jest wla-
czone, czy tez wylaczone. W ten sposéb
blacha, podlegajaca zdwojeniu, moze byé
badZ przesuwana rownomiernie na calej
swej szeroko$ci, badZ tez na jednej swej
stronie wigcej niz na drugiej.

Po wyprostowaniu blachy B wézek n
wraz z blachg posuwa sie dalej az do kraz-
kow u, ktére uskuteczniaja sktadanie osta-
teczne blachy. Za krazkami u mozna umie-
§ci¢ ponadto pare krazkéw v. Gdy blacha
B zostala juz uchwycona pomiedzy kraz-
kami u, dZzwignie r odchylaja si¢ z powro-
tem tak, iz krazki ¢ odsuwaja si¢ od kraz-
kéw o. Blacha jest wtedy przytrzymywana
w polozeniu wyprostowanym.

Gdy tuk zgiecia blachy zblizy sie do
krazkéw u, krazki o zostaja odsunigte w
bok za pomoca drazka w i wéwczas krazki



u, ktére réwniez opieraja si¢ o czgsé¢ bla-
chy, wznoszaca sie¢ do luku, splaszczaja
ten luk. Szczelina pomiedzy krazkami u
znajduje si¢ w plaszczyZnie przenosnika.
Dzigki temu blacha moze przejéé na prze-
nosnik x, ktéry przenosi ja do pieca i do
dalszych walcarek.

Fig., 8 przedstawia schematycznie urza-
dzenie do zdwajania I wedtug wynalazku.
Znajduje si¢ ono pomiedzy przenosnikami
m i x, ktére przenosza blache z walcarki
wstepnej I do walcarki wykoniczajacej
111, przed ktéra znajduje si¢ piec IV. Z te-
go rysunku widaé wyraznie, ze blacha
przechodzi przez urzadzenie do zdwajania
bez potrzeby dodatkowego przesuwania
jej poza torem przenosénika.

Uklad taki jest mozliwy dzieki temu,
ze urzadzenia do zdwajania wstepnego i
prostowania blachy oraz zdwajania osta-
tecznego blachy sa umieszczone wzgledem
toru przenosnika tak, ze w polozeniu nie-
czynnym nie przeszkadzaja przesuwowi
blachy.

Zastrzezenia patentowe.

1. Urzadzenie do zdwajania blachy, w
ktorym jedna potowa blachy zostaje prze-
gieta na druga, tworzac petlice, a nastep-
nie na niej splaszczona, znamienne tym,
Ze sklada si¢ z przesuwanych w kierunku

podtuznym blachy narzadow (g, h — fig.
1 — 3 oraz q, 0, — fig. 4 — 7), sluzacych
do przyciskania podtuznych krawedzi bla-
chy i prostowania obydwoch potéwek bla-
chy w okresie czasu pomigdzy jej zagrza-
niem a splaszczaniem.

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, zna-
mienne tym, ze narzady w postaci zaci-
skéw (g, h) do zaciskania dolnej polowy
blachy sa osadzone przesuwnie w ostoi u-
rzadzenia, zaciski za$, zaciskajace gérng
polowe blachy, sa osadzone na koricu
przednim przegubowego ukladu drazkowe-
go (b, ¢, i), uskuteczniajgcego z poczatku
przeginanie, a nastgpnie splaszczanie bla-
chy (fig. 1 — 3).

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, zna-
mienne tym, ze zaciski sa wykonane w po-
staci pary krazkéw (q o,), z ktorych kraz-
ki gérne (q), w celu umozliwienia zagina-
nia blachy, sa osadzone przechylnie dokota
osi krazkéw dolnych, przy czym do spla-
szczania sluzy inna para krazkow (u).

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 — 3,
znamienne tym, ze jest zaopatrzone w pla-
ski stol (a), na ktérym odbywa si¢ zdwa-
janie blachy.
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