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Znane sa juz liczne sposoby, zapomoca
ktérych odbywa sie wyréb profili o réwno-
miernej grubo$ci przekroju z paskéw bla-
chy. Stosowano juz przeciaganie paskéw
blachy przez jedna lub kilka matryc, od-
powiadajacych pozadanemu ksztattowi pro-
filu. Zamiast matryc mozna do tego celu
uzywaé réwniez profilowane krazki, Inna
zasada, mianowicie ksztaltowanie pod ci-
$nieniem, polega na sposobie zaginania
paskéw blaszanych. Stozowamie tego spo-
sobu do przerébki magnezu i jego stopow
powodowalo jednak trudnosci. Przy spo-
sobie ciagnienia metal poddaje sie bardzo
silnym natezeniom, ktére moga ujemnie od-
dzialywaé na jego wytrzymatosé. Przy uzy-

ciu wiecej niz dwéch matryc, ktore niezbed-
ne s3 do wyrobu ztozonych profili, koniecz-
ne sa przewaznie zarzenia posrednie, aby
catkowite tarcie w matrycach, a tem sa-
mem natezenie na wytrzymalo$é mie prze-
kraczalo zdolnosci odbioru materjatu. Po-
za tem tatwo powstaja, zwlaszcza przy
przerébce na goraco, rowki od ciagnienia,
zmniejszajace wytrzymalto§é profilu. Przy
zaginaniu profili pokazala si¢ natomiast ta
wada, Zze przekréj profilu ma czesto nie-
rownosci, gdy przy przerébce materjatu na
goraco uchwyty zaginarki czesto sie rozcia-
gaja. Przy profilach o duzej grubosci bla-
chy, muchwyty te czesto si¢  przeginaja,
przez co réowniez przy przerdbce na zimno



powstaja profile o nieréwnomiernym prze-
klrom Wmestzme agane jest rOwniez
i przy shosobie zag , stosowanie prgy
wiigcej sknzywionych profilach kilka stopni
czyli okreséw roboczych zodpowiednia ilo-
$cia, przymzadéw, albowiem ksztaltowanie w
jednym okresie moboczym powodowatoby
nadmierne natezenie materjalu. Przez to
jednak sposéb ten jest mieekonomiczny.

Stwierdzono, 2e zalety obu opisanych
sposobéw pracy mozna potaczyé i réwno-
czesnie usunaé ich wady, gdy paski blasza-
ne poddaje sie stopniowemu ksztaltowaniu
w tym samym przyrzadzie, ktéry od strony
wprowadzania materjaly posiada w §wie-
tle przekréj paska poddanego ksztaltowa-
niu, prizyczem przekréj ten stopniowo prze-
chodzi, w kiegunku posuwu, w przekrédj po-
2adanego profilu. Na rysunkach fig. 1
przedstawia w widoku zboku taki przy-
rzad, sktadajacy si¢ z gornej czesci a i dol-
nej czeéci b. Z przekroju A—A, B—B i
C—C wynika przekréj w $wietle przyrza-
du w odpowiednich miejscach, w widoku
zboku. Scianki ostatniej czesci przyrzadu
c—d sa méwnolegtle.

Ksztaltowanie paska blachy odbywa si¢
w ten sposéb, ze gorna cze$é przyrzadu
przesuwa si¢ wgore i wdét, zapomoca od-
powiedniego mechanicznego urzadzenia,
prayezem pasek blachy posuwa sig, ewen-
tualnie zapomecy mastawnego, samoczyn-
nego wieadzenia posuwowego, stopniowo
w; okresie skoku gormej czesei przyrzadu
o. pewna zesé dlugosei prayrzadu a
pezy przesuwie w dot przyrzadu stopniowo
ksztattuje na pozadany profil, przyczem
miare posuwu dostosowuje sig da zdolno-
$ci ksztaltowania uzytego materjatu. Przez
to. zapobiega si¢ w okresie ksztaltowania
duzym nateZeniom na ciagnienie, kiére,
puzy sposobie ciggnienia zapomoca matryc,
sa giguniknione, podczas gdy uzycie kilku
rosnych przyrzadéw przy sposobie zagina-
nia, dostosowanych do poszczegélnych o-
kreséw ksztaltowania, staje sie przy tym

- sposobie pracy zbedne. Aby blache mozna

byto po kazdym stopniu ttoczenia tatwo po-
suywaé paprzod, stosuje sie urzadzenia do
wypychanga, znanego rodzaju.

Fig. 2 wuwidocznia pasek blachy pod-
czas ksztaltowanja mna profil. Do tego
ksztaltu dostosowany jest przyrzad. Zapo-
moca takich dwudzielnych przyrzadéw
mozna wykonywaé wszystkie pelnootwar-
te profile, z ktérych kilka uwidocznia fig. 3.

Do wykonywania pétotwartych profili
wedlyg fig. 4, lub zupelni¢ gamknietych
profili wedtug fig. 5, nalezy uzy¢ przyrza-
du sktadajagcego sig = kilku czesci. W przy-
rzadzie wstgpnym przeksztalca sie poczat-
kowo pasek blachy w ksztatt profilu pet-
nootwartego, w sposob opisany powyzej.
Réwmnoczesnie z uruchamianiem przynzadu
wstepnego uruchamia sie réwniez przyrzad
wykoriczajacy, ktéry w swych ruchach ro-
boczych sprzezony jest przymusowo z przy-
rzadem wstepnym i ktorego czesci przesu-
waja sie zboku ku profilowi i nadaja mu
stopniowo  ostateczny ksztatt, przyczem
profil prowadzony jest na rdzeniu, przy-
mocowanym do plyty podstawowe;j.

Fig. 6 uwidocznia przebieg roboczy, np.
pélotwartego profilu wedlug fig. 4. Plyta
e, do ktérej przymocowamna jest gorma
cze$é a przyrzadu, jest przesuwana wgore
i wdél zapomocy tloczni mimpsrodowej i
uruchamia zapomoca ramion g dZwignie h,
przeciskajace boczne czesci przyrzadu wy-
koticzajacege i do profily i vdzenia k. Przy-
tem obracaja sie diwignie h, w kierunky
wskazanym strzalkami, naokolo punktéw /.
Czgséci boczne pezymzadu wykoiczajace-
go odpowiadaja w swym kszialcie przy-
rzadowi wstepnemu czyli, Ze od streny
wejscia, przyrzadu wykotiezajacego odpor
wiadaja przekrojowi na koricu przympadu
wstepnego (patrz fig. 6a) i przechodza
stopniowo  w pozadany kszbaht kodicowy
pwofilu (fig. 6).

Zaleznie wod rodzaju pmﬁ&u wOIN3
przesuwaé punkt obrotu ! dzwigni b Fig: 7
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uwidocshia urzgdzenie dzwigniowe np. do
i profilu wedbug fig. 4. W urzadzeniu
tare rdsefi £ sdada si¢ B dwoch czgsai k;
i #g. Dol casé prdivenia k, praymocowana
jest bugposrednio do plyty podstawowej m,
poduses gdy goina ozesé rdzmemia k, pola-
chonin jost ne stale z plyta podstawowa,
zapomboa, hieuwidocznionego na tysuhku
palaka. Naped bovznych przyrzgdéow uwi-
doczndony, jest na rysimlo tylko w preykia-
daie 4 moae si¢ odbywaé zapomocs, kazdego
mechanitzaego ursgdrenia, zapomocy; ki6-
rego oslqda sie gamiersony cel, mianowicie
nownoczesno$é ruchéw przyrzadu wstep-
nego i wykonczajgoege, odpowiednio do
stopriowego posuwu paska blachy: Zamiast
ruchu ebrotowego mozna zatem mowmies
zaybosowaé much posuwdwy boczmych cze-
seb preyizadu

Wedlug tego sposcbu pracy meozna wy-
lrorrywia¢ tak proste jak réwniez zaktzywio-
ne profile; Do wykonania prefili z przepi-
sanem wyffieoiem umieszcza sig, np. pe
stromie wyjéciowej proyrzgdu wedlug fig.
8, przestawiany koziolek, dostosowany do
pozgdanego ksztattu profilu. Do wiekszych
zagieé mozna przyrzad sam dostosowaé od-
powiedmio do zamiierzonego zakrzywienia
profilu (fig. 9).

Fig: 10 uwidocznia zastosowanie sposo-
bu do wymobu profilowanychi piersciemni z
paskéw blachy, W tym celu gérna czesé
przyrzadu a wykonaha jest odpowiednio
do zewnetrznego profilu pierscienia, jak to
wynika & pizekroju G—G. Dolna czesé
prioyrdgdu tklada sie hatomiast z dwéch
glownych ézeéci b,, b,. Czesé b, obejmuje
lesztattowatrie profilu paska blachy wedlug
opisanej wyzej zasady, podczas gdy czesé
b,, wykonana jest czes¢ metalowa, po-
dobna do bebna i obracajaca sie w punk-
cie n, przyczem jest ona zaopatrzona mna
Swym zewnetrznym wieticu w gotowy pro-
fil wewnetrznej strony pierscienia i stuzy
tylko do uskutecznienia zagiecia profilowa-
nego paska na kolo. Po stronie wejscia

preyrzadd, preekro] w swietle gérnej ezé-
‘$ci @ i dolnej czeéci b, (patrz prielndj
E—E) odpowiada roéwniez przelrejowi nie
uksztattowanego paska blachy i przecho-
dzi w kierunku posuwu paska sbopniowo w
pozadany profil, przyczem dolna czesé
ptayrzagdu b, doprowadzona jest blisko
bebna b,. Odleghosé¢ miedzy obu czedciami
dolnemi b,, b, jest nieco wigksza, nis giu-
bos¢ przerabianej blachy, w tym celu aby
poczatek uksztattowanego paska po umie-
przej$é i utworzyé z koricem paska pier-
écieri, Beben b, jest podzielony w pla-
srezyznie srodkowej, dla dogodiego zdej-
mowania, zen plerscienia po wykonaniu; o-
bie czesci sg podezas okiresu ioboczego do-
brze i mocno potaczone:

Ksztattowanie paska blachy & jego ta-
czenie ma pierscieri refpoczyna sie przez
wsunigcie paska blachy w otwoér przyrza-
du od strony wejscia.’ Nastepnie odbywa
sie poczatkowo ksztaltowanie, ai do zu-
pelnego nadamia profilu, w spesob opisany
wyzej, przez stopniowe podnoszenie i opt-
szozanie gotme] czesci preyrzgdu: Gdy pa-
sek blachy przeszed! pizez dolng czesé b,
rozpoczyna mawijaé si¢ na beben b; priy-
czem zgindnie si¢ paska w kierunku po-
diustrym édbywa sie przez przyciskanie do
bebna gomego przyrzadu @ jege zekezy-
wiong czéseia, znajdujaca si¢ nad bebmem,
przy kazdem przeswwie w dol paska bld-
echy. W dalszym ciagu wchodzi wreszcie
poczatek paska blaclyy miedmy czese przy-
rzadu b, i b, i osiaga gotng czesé priyrzs:
du a w tej chwili, gdy, przy edpowiednio
wymierzonej diugosci paslea blachy, jego
koniec doszed! do bebna, przez co pierscien
si¢ zamyka (patrz przekréj F—F).

Przyrzady moga byé, w tych przypad-
kach gdy wskazana jest obrébka metalo-
wych paskéw na goraco, zaopatrzone z ta-
twoscia w odpowiednie grzejniki.

Sposéb i urzadzenia przeznaczone sa w
pierwszym mzedzie do przerébki paskéw



blachy z magnezu i jego stopow, lecz moga
oczywiscie by¢ stosowane do paskéw bla-
chy z inniych metali.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu profili o réwnomier-
nej grubosci $cianek z paskéw blachy,
zwlaszcza 2z magnezu i stopéw magnezo-
wych, w wieloczesciowych przyrzadach
tlocznych o stale zmieniajacym si¢ prze-
kroju, znamienny tem, Ze czesci przyrzadu
tlocznego od poczatku az do ukoriczenia
wyrobu profilu otaczajg ze wszystkich stron
czg$ci poddane ksztaltowamiu, przyczem
posuw czesci obrabianej jest mniejszy mig-
dzy poszczegélnemi stopmiami ksztattowa-
nia, niz cata diugosé przyrzadu.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze gérny albo dolny przyrzad lub
oba przyrzady sa podzielone, przyczem
koricowy przekr6j poprzedniej czesci przy-
rzadu odpowiada kazdorazowo przekrojo-
wi poczatkowemu nastepnej czesci przyrza-
du.
3. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze do wyrobu pét-zamknietych lub
catkowicie zamknietych profili wyrabia sie
poczatkowo w dowolny sposéb otwarty
profil wstepny, a mastepnie profilowi temu
nadaje si¢ ostateczny ksztalt zapomoca zbo-
ku umieszczonych przyrzadéw ze stale zmie-
niajacym si¢ przekrojem, przyczem przy-
rzady te podczas ksztaltowania, prowadzo-
ne wraz z rdzeniem nad profilem, otaczaija
ksztaltowany pasek ze wszystkich stron.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1—3, w za-
stosowaniu do wynobu zupetnie otwartych,

pototwartych lub catkowicie zamknietych
protfili, znamienny tem, ze dla wytworzenia
zagietych profili umieszczony jest na kod-
cu wyjsciowym przyrzadu mnastawny ko-
ziotek, dostosowany do ksztattu pozadane-
go profilu, przyczem koziotek ten wskutek
swego nastawienia zgina wychodzacy profil.

5. Sposob wedtug zastrz. 1 — 4, zna-
mienny tem, Ze, przy wyrobie profili zagie-
tych w kierunku podiuznym, promiesn za-
krzywienia przyrzadu, w kierunku przecho-
dizenia profilu, zmniejsza si¢ stopniowo, az
do wartosci odpowiadajacej pozadanemu

6. Sposob wedlug zastrz. 1 — 2, zna-
mienny tem, ze przy wyrobie zagigtych -
profili jedna czesé¢ przyrzadu jest dalej tak
podzielona, iz stuzy tylko do ksztaltowa-
nia profilu, podczas gdy icze$é druga odpo-
wiednio zgina profilowany pasek blachy.

7. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 2, zna-
mienny tem, Ze przy wyrobie zamknigtych
pierscieniowych przedmiotéw zginanie pro-
filu na zamknigte koto odbywa sie zapomo-
c3 czesci oporowej o obwodzie odpowiada-
jacym wewnetrznemu ksztaltowi profilu,
ktorej punkt obrotu polaczony jest z cze-
$cia przyrzadu ksztattujaca strone we-
wnetrzna, profilu, przyczem miedzy obu
cze$clami przyrzadu zachowany jest luz,
odpowiedni do ponownego wprowadzenia,
nawini¢tego na czesci oporowej, profilu do
przyrzadu celem zamkniecia kota.

I. G Farbenindustrie
Aktiengesellschaft.

Zastepca: Dr. inz, M. Kryzan,
rzecznik patentowy.
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Druk L. Bogustawskiego i Ski, Warszawa.
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