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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest urzgdzenie do profilowania blachodachéwki.

Znane jest z opisu patentowego US nr 7690169 urzadzenie i sposdb do wytwarzania blachoda-
chéwki. Urzadzenie sktada sie ze szpuli podajacej blache, walcéow do ksztattowania profilu, urzgdzenia
do formowania uskoku i urzgdzenia przecinajgcego blache. Sposéb polega na tym, ze na walcach
profilowych ksztattowany jest zgdany wzdluzny ksztalt blachodachéwki a nastepnie w poprzek ksztat-
towany jest uskok. Pierwszy uskok ksztattowany jest od krawedzi czotowej blachy za pomoca prze-
suwnego urzgdzenia usytuowanego za walcami ksztattujgcymi i wykonujgcego ruchy wzdtuz Sciezki
blachy. Po uksztattowaniu poprzecznych uskokéow wykonywane jest odciecie gotowego elementu
a cykl jest powtarzany.

Znane jest réwniez z patentu US nr 6289707 urzgdzenie do produkcji blachodachowki, ktore
sktada sie z maszyny profilujgcej wyposazonej w co najmniej jedng pare walcow do profilowania, pra-
sy wyposazonej w zacisk oraz stotu podajgcego do prowadzenia arkuszy blachy. Uksztattowany
wzdiuznie arkusz blachy poddawany jest ksztattowaniu poprzecznemu na prasie wyposazonej w na-
rzedzie zaciskowe za pomocg, ktérej wykonywany jest uskok. Dodatkowo na wejsciu na walce ksztat-
tujgce, znajduje sie stét podajacy blache, ktérego potozenie wzgledem walcéw mozna zmienia¢ w celu
wykonania przesunietej w fazie fali.

Znana jest z polskiego zgtoszenia patentowego nr P.393675 linia do profilowania blach na po-
krycia dachowe. Linia ta sklada sie z urzadzenia do odwijania blachy, zespotu walcéw do profilowania
blachy sprzezonych ze sobg za pomocg przektadni fancuchowej napedzanej motoreduktorem i giloty-
ny do odcinania blachy. Linia ta, charakteryzuje sie tym, ze pomiedzy urzgdzeniem do odwijania bla-
chy a zespotem walcéw do profilowania blachy znajduje sie stot operacyjny, na ktérym od strony urza-
dzenia do odwijania blachy znajduje sie zespét walcéw podajgcych blache. Za tymi walcami znajduje
sie pierwsze urzgdzenie odcinajgce blache oraz na koncu stotu operacyjnego znajduje sie drugie
urzadzenie odcinajgce blache. Ponadto nad stotem operacyjnym znajduje sie co najmniej jeden czuj-
nik optyczny z polem rozpoznawania szerokos¢ blachy, ktéry w kierunku posuwu jest umieszczony za
pierwszym urzgdzeniem odcinajgcym blache i ktéry potgczony jest z jednostkg regulacyjng analizuja-
cg dane z co najmniej jednego czujnika optycznego. Na podstawie analizy danych wyznaczany jest
moment zatrzymania motoreduktora. Ponadto zespét walcoéw podajgcych blache sprzezony jest me-
chanicznie z zespotem walcéw do profilowania blachy za posrednictwem przektadni fancuchowe;.

Z polskiego zgtoszenia patentowego nr P.322959 znany jest sposéb i urzgdzenie do wytwarza-
nia profilowanej blachy. Sposdb polega na tym, ze najpierw odmierzana jest dlugo$é arkusza blachy
weditug zadanego programu sterownika. Nastepnie zatrzymuje sie prace zespotu walcéw profilujgcych
i zmniejsza predkos¢ obrotowg walcow podajgcych i walcoéw kierujgcych, po czym odcina sie arkusz
blachy za pomocg elementu tngcego. Nastepnie ponownie uruchamia sie proces profilowania odcie-
tego arkusza blachy. Urzadzenie do wytwarzania profilowanej blachy charakteryzuje sie tym, ze ma
element tnacy, usytuowany pomiedzy parg walcow kierujgcych i pierwszg parg zespotu walcoéw profilu-
jacych.

Celem wynalazku jest zapewnienie powtarzalnosci wymiarowej wzdtuznej profilowanych po-
przecznie uskokow.

Istotg urzadzenia do profilowania blachodachéwki skfadajgcego sie z ustawionych w linii: ze-
spotu do odwijania blachy, walcéw podajgcych, zespotu walcoéw profilujgcych, urzadzenia do profilo-
wania poprzecznego uskoku oraz gilotyny odcinajgcej blache, jest to, ze pomiedzy walcami profiluja-
cymi a zespotem do profilowania poprzecznego uskoku oraz gilotyny odcinajgcej blache znajduja sie
dwa zaciski hydrauliczne umieszczone po obu stronach ksztattowanej blachy dachowej, za$ przed
zaciskami hydraulicznymi znajduje sie urzadzenie do pomiaru diugosci przesuwajgcej sie blachy
w postaci rolki przylegajgcej stale do powierzchni ksztattowanej blachy, z ktérego sygnat podawany
jest na urzadzenie sterujgce silnikiem napedzajgcym przesuw blachy.

Wynalazek zostat uwidoczniony na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia urzgdzenie w widoku
z boku, fig. 2 — urzagdzenie w widoku z gory i fig. 3 — widok od czota z widokiem na urzgdzenie do pro-
filowania poprzecznego uskoku. Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze umozliwia uzyskanie du-
zej powtarzalnosci podziatki ksztattowanego poprzecznego uskoku.
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Urzadzenie do profilowania blachodachéwki sktada sie z zespotu 3 do odwijania blachy, z kto-
rego blacha 6 podawana jest do klatki walcéw 2 podajgcych. W dalszej czesci linii blacha 6 przechodzi
przez zespo6t klatek walcéw 1 profilujgcych, gdzie nadawany jest ostateczny profil wzdluzny. Nastepnie
blacha 6 podawana jest na zespot 4 do profilowania poprzecznego uskoku, na ktérym uzyskuje cha-
rakterystyczny ksztatt blachodachéwki. W zaleznosci od potrzeb na gilotynie 7 odcinane sg odpowied-
nie dtugosci blachodachéwki. W celu zapewnienia powtarzalnosci podziatki uskoku, miedzy zespotem
4 do profilowania poprzecznego uskoku a klatkami walcéw 1 profilujgcych umieszczone jest urzadze-
nie 8 do pomiaru diugosci przesuwajgcej sie blachy 6 stale przylegajgce do blachy, z ktérego sygnat
przekazywany jest do urzadzenia 9, sterujgcego silnikiem 10 napedzajgcym walce 2 podajgce i walce
1 profilujgce blache 6 poprzez przektadnie 11 tancuchowg. Walce 2 podajgce, walce 1 profilujgce bla-
che 6 oraz zespodl 4 do profilowania poprzecznego uskoku i gilotyna 7 umieszczone sg na korpusie 12.
Dla zapewnienia statej pozycji blachy podczas wykonywania uskoku, blacha 6 spoczywa na podpo-
rach 5a z wyprofilowanymi powierzchniami przylgowymi odpowiadajgcymi ksztattowi blachy i jest doci-
skana za pomocg zaciskow 5 hydraulicznych z wyprofilowanymi powierzchniami przylgowymi odpo-
wiadajgcymi ksztattowi blachy, ktérych uruchomienie nastepuje w momencie ustalenia pozyciji blachy
6 0 zadang podziatke na sygnat z urzadzenia 9 sterujgcego.

Wykaz oznaczeh:

1 Walce profilujgce 7 Gilotyna
2 Walce podajgce 8 Urzgdzenie do pomiaru dlugosci przesuwaja-
cej sie blachy
Zespot do odwijania blachy 9 Urzgdzenie sterujgce
4 Zespot do profilowania poprzecznego uskoku 10 Silnik
5 Zaciski hydrauliczne 11 tancuch przektadni tancuchowej
5a Podpory 12 Korpus maszyny
6 Blacha

Zastrzezenie patentowe

Urzadzenie do profilowania blachodachoéwki sktadajgce sie z ustawionych w linii, zespotu do
odwijania blachy, walcéw podajacych, zespotu walcéw profilujgcych, urzgdzenia do profilowania po-
przecznego uskoku oraz gilotyny odcinajgcej blache, znamienne tym, ze pomiedzy walcami (1) profi-
lujgcymi a zespotem (4) do profilowania poprzecznego uskoku oraz gilotyny (7) odcinajacej blache (6)
znajdujg sie dwa zaciski (5) hydrauliczne umieszczone po obu stronach ksztattowanej blachy (6) da-
chowej, zas przed zaciskami (5) hydraulicznymi znajduje sie urzadzenie (8) do pomiaru dtugosci prze-
suwajgcej sie blachy (6) w postaci rolki przylegajagcej stale do powierzchni ksztattowanej blachy (6),
z ktérego sygnat podawany jest na urzadzenie (9) sterujgce, sterujgce silnikiem (10) napedzajgcym
przesuw blachy (6).
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Rysunki
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Fig.3
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