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Przedmiotem wynalazku jest sposéb profi-
lowania blach przeznaczonych do elektrofil-
tréow oraz urzadzenie do stosowania tego spo-
sobu, skladajgce sie z dwoéch walcarek.

Znane dotychczas sposoby profilowania blach
na elektrody kieszeniowe polegaly na praso-
waniu blach na prasach hydraulicznych 250-
tonowych i dlugosci tloczenia 6,5 mb. Prace
wykonywane na wymienionych prasach bytly
bardzo ucigzliwe i pracochlonne.

Spos6éb profilowania blach wedlug wynalaz-
ku, polega na nadawaniu profilu tasmie bla-
chy przeznaczonej na element skladowy elek-
trofiltru, za pomoca przepuszczania tasmy
przez walcarke o zwartej rozstawie 6-ciu par
waledw, przy czym kazda kolejna para wal-
cow nadaje tasmie profil w ten spos6b, ze
Wszystkie zaginania w kazdej parze walcow

*) Wiasciciel patentu o$wiadczyl, ze twoérca
wyn2lazku jest inz, Jézef Bobiec. )

zmieniajg sie rownocze$nie o jednakowe katy
giecia.

Zawijanie blach sprofilowanych na wymie-
nionej walcarce wykonuje sie na podobnej 7-

mioparowej walcarce, przy czym ostatnie 3 pa-
ry walcéw sa nastawne w kierunku prostopa- -

dlym do zaginanej blachy w celu uzyskania
prostolinijno$ci wykonywanych elektrod kie-
szeniowych, a 5-ta para walcow posiada na-
kielki, ktéore w pewnych odstepach powodujag
wgnioty usztywniajgce elektrodg i uniemozli-
wiajgce wzajemne przesuniecie sig blach.

Na rysunkach fig. 1 przedstawia maszyne do
profilowania- blach na elektrody kieszeniowe
w widoku bocznym, fig 2 — w przekroju
B—B, fig. 3 — w widoku od strony strzalki A,
fig. 4 uwidacznia maszyne do zaginania prze-
gow elektrod w widoku boecznym, fig. 5 w wi-
doku od strony strzatki A, fig. 8 w przekroju
B—B. Na fig. 7 pokazano przebieg profilowa-
nia blach na poszczegbélnych parach walcow,
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na fig. 8, 9 — ksztalty blach profilowanych na
maszynie wedlug fig. 1, a fig. 10 przedstawia
ksztalt elektrody po zawinieciu brzegéw.
Maszyna do profilowania blach na elekiro-
dy dla elektrofiltrow (fig 1, 2, 3) skiada sie

z korpusu 1, 6-ciu par walcow I — VI, wal- -

kéw profilujacych 2, oprawy lozysk- dolnych .3,
gérnych 4 — nastawnych i dociskanych za po-

mocg $rub 5, sprezyn 6 i listew 7, ktére przy-.

krecone sg Srubami 8 do korpusu 1, uzysku-
jac w ten spos6b jednakowy docisk, niezalez-
nie od wytarcia sie¢ lozysk, czopdéw i ewent.
réznicy grubos$ci blach. Krazki. 9 stuzg do
wprowadzenia blachy, a prowadnica 10 — do
wyprowadzenia blachy z maszyny.

.Kola lancuchowe 11, 12 i lahcuch 13 prze-
znaczone . sg. do. przenoszenia -silty z reduktora
14 na wal napedzajgcy 15, =zaopatrzony na
obydwo6ch koncach w kota zebate 16, ktore za-
zebiajg sie z dolnymi kotami zebatymi na II
i III parze - walcéw. Watki 2 zostaly z géry
osloniéte pokrywg 17, a wszystkie kola zeba-
te zabezpieczone sg ochronami 18, calo$¢ za$
spoczywa na konstrukeji 19. Maszyna napedza-
na jest silnikiem elektrycznym poprzez re-
duktor 14.

Strzaika -, C” pokazuje kierunek wprowadza-
nia do maszyny tasmy, ktoérg wprowadza sie
do maszyny przy pomocy czterech krgzkéw
kierujacych 9. Profilowanie -polega na - stop-
niowym nadawaniu tasmie réznych ksztaltéw,
przy pomocy 6 par walcow profilujgcych w
ten sposéb, ze wszystkie zaginania (po oby-
dwdch stronach) w kazdej parze walcOw zmie-
niajg sig¢. réwnocze$nie i o jednakowe Kkaty
giecia,. Proces taki wptywa dodatnio na zmniej-
szenie deformacji materialu podczas giecia,
zyskujgc przy tym wiekszg sztywno$é ksztal-
townika, rownomierny rozklad naciskow na
wszystkie powierzchnie profilujace, mniejsze
jednostkowe. tarcia boczne i korzystny prze-
bieg czynnosci koncowych. W celu osiggnie-
cia_stalégo i jednakowego nacisku na material
profilujacy, gérne walce dociskane sg przy po-
mocy $rub 5 i sprezyn 6, wobec tego wytarcie
sie lozysk goérnych i dolnych i ewentualne
réznice. gruboéci tasm nie wplywaja na jakosé
wykonywanego profilu. Miejsca profilujgce na
walcach sg podczas pracy odpowiednio "naoli-
wiane. W koncowej fazie ksztaltownik prze-
chodzi przez prowadnice 10.

Maszyna do zawijania elektrod (fig. 4, 5, €)
sklada. si¢ z korpusu 1 i 7-miu par walcoéw 21,

v, zaginajg przygniatajac blache,

‘pach na catej

przy czym pierwsza para walcéw I wprowa-
dza elektrode, nastepne 3 pary walcéw 11, III,
ostatnie 3
pary walcow V, VI, VII sluzg do prostowania
elektrody i sa nastawiane przy pomocy $rub

‘regulujgcych 20, ktérymi mozna zespoty lozysk

3, 4 :ostatnich 3-ch par walcow V, VI, VII
indywidualnie podnosi¢ lub- opuszczaé, regu-
lujac w ten sposéb prostolinijnosé elektrody.
ﬁfata para walcow V jest zaopatrzona w wy-
stajgce nakietki 22, po dwa na obwodzie na
kazdej stronie, — w celu wgniatania na brze-
gach w elektrody wgniotéw w pewnych odste-
dlugosci elektrody, uzyskujac
przez to jej wiekszg sztywnosé. Srednice Srod-
kowe wszystkich walcow sg tak dobrane, ze
elektroda po przejSciu przez maszyne otrzy-
muje wymagang -wysoko$¢ elektrody. Docisk
wszystkich gérnych - walcow uskutecznia sie
przy pomocy $rub 5 i sprezyn 6, podobnie jak
podano w opisie przy maszynie do profilowa-
nia ({ig. 1). Krgzki 23 przeznaczone sg do wpro-
wadzenia zlozonych blach do maszyny wg
strzatki ,,C”.

Dzialanie maszyny przeznaczoile] do zawija-
nia zloiohych i sprofilowanych blach, pokaza-
nych na fig. 8 i 9 i zawinietych jak na fig. 10
polega na tym, ze ziozony komplet bjach
wprowadza sie do maszyny przy pomocy krgi-
kéw kierujgcych 23, ktére wciaga pierwsza
para walcéw I, trzy nastepne pary II, III, IV
zaginaja blache, a nastepna para tj. V nakiet-
kowywuje (wgniata garby) w przygniecione
brzegi, nakietkami osadzonymi w tej - parze
walcow po dwa na obwodzie, rozstawione w
ten sposéb, aby zawsze tylko jeden nakietek
byl czynny. Ostatnie 3 pary walcow V, VI,
VII stuzg do prostowania elektrody przy mo-
zliwosci indywidualnego podnoszenia i opu-
szczania tych par walec6w przy pomocy $rub
20, w celu uzyskania prostolinijno$ci elektro-
dy. Odleglo$¢ H miedzy walcami jest wysoko-
$cig elektrody tak, ze walce te maja réwniez
na. celu przygniatanie wytloczonych elektrod
na wilasciwa wysokosé. : )

Miejsca na walcach, gdzie wystepuja tarcia
blachy o walce, sa naoliwiane podobnie jak
przy maszynie profilujacej- (fig. 1).

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb profilowania blach na elektrody
"kieszeniowe do elektrofiltréw, znamienny
tym, ze tasme blachy ksztaltuje sie¢ w ma-
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szynie o kilku parach walcéw zwarto za-
budowanych, przy czym kazda kolejna pa-
ra walcdw nadaje tasmie wszystkie zagina-
nia zmieniajgce sie rownoczeénie o jedna-
kowe katy giecia.

. SposOb zaginania sprofilowanych i zlozo-
nych blach, znamienny tym, ze zloZony
komplet blach przepuszcza sie przez ma-
szyne o kilku parach walecéw zwarto zabu-
dowanych, przy czym trzy pary walcow
(11, 111, IV) zaginajg blache, a ostatnie trzy
pary walcow prostujg zagieta ‘elektrode za
pomocg nastawnych walcéw, =z ktérych
pierwsza para wgniata garby w przygnie-
cione brzegi celem usztywnienia elektrody.

. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1 i 2, znamienne tym, ze posiada
kilka par walcow zwarto zabudowanych
oraz $ruby (5) i sprezyny (6) wmontowane
w oprawy lozysk gérnych (4), osadzonych
suwliwie w korpusie (1), a przytrzymywa-
ne listwami (7) przymocowanymi do korpu-

su (1) celem uzyskania stalego nacisku na

’ powierzchnie profilujace.
. Odmiana pierwsza urzadzenia wedlug zastrz.

3 do stosowania sposobu wedlug zastrz. 1,
znamienna tym, ze walce (I—IV) posiadajag
zmienny o jednakowy kat profil zaginajacy
blache.

. Odmiana druga urzgdzenia wedlug zastrz.

3, do zastosowania sposobu wedlug zastrz.
2, znamienna tym, ze posiada pierwszg pa-
re walcow wprowadzajgcag (1), nastepne
trzy pary walcow o profilu zaginajagcym
blache, a ostatnie 3 pary walcéw sg indy-
widualnie nastawne za pomocg S$rub (20)

i zespoléw tozysk (3), (4).
. Odmiana druga urzgdzenia wedlug zastrz. 5,

znamienna tym, ze pierwsza para z nastaw-
nych walcéw posiada nakielki (22); ktéry-
mi przez wgniatanie usztywnia sie elektro-
de.

Produkecji
Mechanicznych.

Zaktlady
Urzagdzen
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