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Znane są już liczne sposoby, zapomoicą
których odbywa się wyrób profili o' równo¬
miernej grubości przekroju z pasków bla¬
chy. Stosowano już przeciąganie pasków
blachy pr&ez jedną lub kilka matryc,, od¬
powiadających pożądanemu kształtowi pro¬
filu. Zamiast matryc moina do tego celu
używać również profilowane krążki Inna
zasada, mianowicie kształtowanie pod ci¬
śnieniem, polega na sposobie zaginania
pasków blaisizanych. Stonowanie tego spo¬
sobu do przeróbki magnezu i jego stopów
powodotwało jednak trudności. Przy spo¬
sobie ciągnienia metal poddaje się bardzo
silnym natężeniom, które mogą ujemnie od¬
działywać ma jego wytrzymałość. Przy uży¬

ciu więcej niż idtoóch matryc, które niezbęd¬
ne są >db wyrobu złożonych profili, koniecz¬
ne są przeważnie żarzenia pośrednie, aby
całkowite tarcie w matrycach, a tern sa¬
mem natężenie na (wytrzymałość nie prze¬
kraczało zdolności odbioru materjału. Po¬
za tern łatwo powstają, zwłaszcza przy
przeróbce na gorąco, rowki od ciągnienia,
zmniejszające wytrzymałość profilu. Przy
zaginaniu profili pokazała się natomiast ta
wada, że przekrój profilu ma często nie¬
równości, gdy przy przeróbce materjału na
gorąco uchwyty zaginarki często się rozcią¬
gają. Przy profilach o dliżej grubości bla¬
chy, uchwyty te często się przeginają,
przez co również przy przeróbce na zimno
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powisftają profile o nierównomiernym prze¬
kroju. --^SCpeBiąpaję wranaglarie jest również
i przy sJx>sofeiie ziąŹMi^3-! stosowanie przy
więcej iskrzywitonycih pirofilaicłi kilka stopni
czyli okresów roboczych z odpowiednią ilo¬
ścią przyrządów, lalbowięim kształtowanie w
jednym okresie arcboczyim powodowtałoby
nadmierne natężenie materjału. Przez to
jednak sposób ten jest nieekonomiczny.

Stwierdzono, że zalety obu opisanych
spoisobów pracy można połączyć i równo¬
cześnie usunąć ich wiądy, gdy paski frląsga-
ne poddaje się stopniowemu kształtowaniu
w! tym samym przyirraądzoię, który od strony
wprowadzania mateirjałi^ posiada vf śyrie-
tle przekrój paska poddanegio kształtowa-
niu, pnzyczem przekrój ten stopniowo prze¬
chodzi, w ktepinku posuwu, w przekrój po-
żądanesgo profilu. Na rysunkach fig. 1
przedstawia w widoku zboku taki przy¬
rząd, składajiąjcy się z, górnej części a i dol¬
nej części b. Z przekroju A—A, B—B i
C—C wynika przekrój w! świetle przyrzą¬
du w odpowiednich miejscach w widoku
zboku. Ścianki ostatniej części przyrządu
c—d są równoległe.

Kształtowanie paska blachy odbywa się
w ten sposób, że jgórna ci^ęść przyrządu
przesuwa się wgórę i widół, zapomocą od¬
powiedniego mechanicznego urządzenia,
pjpzy^aęp piasek blachy posuwa się, ewen-
tu^Łnią zapon§9cą ^ąj&tąyflnegot saappczyB-
B%gp ^yaądlząęnia posuwowego, stopniowo
w okęesię skoku gęrnej części przyrządu
o. p?wną ązęść 4łuŹ°ŚGi przyr^ądt* a
p«Rzy przesuwie y( dół przyrządu stopniowo
kształtuje na pożądany profil, przyczem
rąiąiię pipsutyiu (Jostorowiuję $ię <A% zdolno¬
ści kształtowani użytego rnaterjąłu. Przez
t^ ząfjię^iegią ,się ny ^kresie ksztąłt^ąnia
dużym patęięnioią \ną ciągpienie, które,
p»zy sposobie ciągnienia zapomocą matryc,
są ^sunal^iiione, podczas gdy użycie kilku
różnycłji ptrizyrządów przy sposobie zagina¬
nia dos^osowanychi <k> poszczególnych o-
k#ęvsów kształtowania, staje się przy tym,

sposobie pracy zbędne. Aby blachę można
było po każdym stopniu tłoczenia łatwo po¬
suwać igapirzód, stosuje się urządzenia do
wypychairjja, znanego rodzaju.

Fig. 2 uwidocznia pasek blachy pod¬
czas kształtowania na profil. Do tego
kształtu dostosowany jest przyrząd. Zapo¬
mocą takich dwudzielnych przyrządów
można wykonywać wszystkie pełnootwar-
te profile, z których kilka uwidocznia fig. 3.

Do wykonywania półotwartych profili
wędłmg fig. 4, lub zupełnie izamkniętych
profili według fig. 5, należy ulżyć przyrzą¬
dy okładaj2(jpegpi się iz kilku części. W przy¬
rządzie wstępnym przekształca się począt¬
kowo pasek blachy w kształt profilu peł-
nootwartego, w sposób opisany powyżej-
Równocześnie z uiruchamianiętm, przyrządu
wstępnego uruchamia się również przyrząd
wykończający, który w swych ruchach ro¬
boczych isprizężony jest przyimuisowo z pirzy-
rządem wstępnym i którego części przesu¬
wają się zboku ku profilowi i nadają mu
stopniowo ostajtecjzny [kształt, jprzyczem
profftl prowadzony jest na rdzeniu, przy¬
mocowanym do płyty podstawowej.

Fig. 6 uwidocznia przebieg roboczy, np.
półotwartego profilu według fig. 4. Płyta
e, ido której przymocowana jest góinna
część a pnzytrządu, jest przesuwana wgórę
i wdoł zapomocą tłoczni np#riiQśiriQ»di^wej i
uaruchamia zapomocą ramion g d?wigni^ h,
przeciskające boczne części przyr^ądłi wy¬
kończającego i ido profilu i cctenia k. Przy-
tem oibsiaicąją isię dźwignie h, >r kierunku
wskazai^yw strzałkami^ r>aokoło punktów /•
Części boczne przyrządu wykończające¬
go oidpoiwiaidaiją y# swym ksizd&łicie ppgy--
rządoyri wstępnemu czyli, żę od stowy
wejścia przyrządu wykońęztającego odpór
wiądaj^ą prizęikrojowi na kopcu przya%ąd^
wstępnego (pa*rz fig. 6a) i parz^obodzą
stopniowo yr pożądany kształt kawowy-
profilu (fig. 6). /

Zalanie od rodzaju proiiiLu ifflog&a
przesi^ac punkt obrotu / dźwigi h. Figj T
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uwidóc&iia urządzenia dźwigniowe np. do
kśBtegG pttrfiłu \vedłu$ lig. 4. W urządzeniu
taft rdaeó A akfcwk stię a cŁwóeh caęśod *x
i A$. Doktót caęść ttdoemoa Ax praymocowana
j*&t baapośredndo do płyty podstawowej m,
podtoios gdy {gófraa część rdzenia Jfeź połą-
Gfc&fife j*e&t aa stałe 2 płytą podstawową,
z&pemfcoą śiiileuwidocatjflo^ na rysuibku
pałĄk&. Napęd bocznych przyrządów uwi-
diOfcznAo^y jeist ma ity-attaku tylko w |xnzykła-
daifc i może £rię odbywać zapomocą każdego
ift^cbaiiiiDJCttcgo urządzenia, zapomocą tktó-
tfGgGi osiąga isię mmi&rixmy ciel, mianowicie
równoozesmość ruchów przyrządu wstęp¬
nej* i wykończająoeigo, odpowiednio do
stopniowego posuwu paska blachy* Zamiast
ruchu obrotowego można zatem również
ztastośować rofch posuwowy bocznych czę-
ś^ Jurtyit^ądtL

Wtedług tego epoeobu pracy rinoźna wy¬
konywać tak proste jak również zakrzywio¬
ne profile* Do wykonania profili z przepi-
stanem wygięciem umieszcza się, np. po
stronie wyjściowej przyrządu więdła fig.
8, pozestawiany koziołek, dostosowany do
poź^daiiego kształtu profilu. Do większych
zagięć można przyrząd sam dostosować od¬
powiednio do zamierzonego zakrzywienia
profilu (fig. 9),

Fig. 10 uwidocznia zastosowanie sposo¬
bu do wyrobu profilowanych pierścieni z.
p&dk&W bladiy* W tym celu górna Część
przyrządu u Wykonana jest odpowiednio
do zewnętrznego profilu pierścienia, jak to
wynika z przekroju G-^G. Dolna część
pfrźyrrfądfu okłada się hatomiast z dwóch
główny- części 61> b2. Część 62 obejmuje
kształtowanie profilu paska blachy według
opisanej wyżej zasady, podczas gdy część
b19 wykonana jest część metalowa, po¬
dobna do bębna i obracająca się w punk¬
cie n, przyczem jest ona zaopatrzona na
.swym zewnętrznym wieńcu w gotowy pro¬
fil wewnętrznej strony pierścienia i służy
tylko dk> uskutecznienia zagięcia profilowa¬
nego paska na koło. Po stronie wejścia

przyrządu, przekrój w świetle gomej czĄ-
śca a i dolinęj części b2 (patrz przekrój
E—E) odpowiada również pnzetorojoiwŁ nie
ukształtowanego paska blachy i przecho¬
dzi w kierunku posuiwiu paska stopniowo w
pożądany profil, przyczem dolna część
przyrządu b2 doprowadzona jest blisko
bębna bt. Odległość między obu częściami
dolnemai blf &2 I®8* nieco większa, niż gjfru-
bość przerabianej blachy* w tym celu aby
początek ukształtowanego paska ^umie¬
szczeniu tgo na bębnie, mógł pomiędzy nim
przejść i utworzyć iz końcem paska
ścień. Bęben bt jest podzaielodiy w pła-
sizczyżnie środkowej, dla dogoidtńegjo zdej¬
mowania zeń pierścienia po wykonaniu; o-
bie części są podczais okresu roboczego do¬
brze i mocno połączone.

Kształtowanie paska blachy i jego łą¬
czenie ma pierścień rozpoczyna się przez
wsunięcie paska blachy w otwór przyrzą¬
du od strony wiejścia; Nasrtępnie odbyfwa
:ię początkowo kszfełtowaiBŻerf ai do zu¬
pełnego niadaniia profilu, w sposób opisany
wyżej, przez stopniowe podnoszenie i opu-
szczanile gótnej części przypnziśfcdu. Gdy pa¬
sek blachy przesizfcdł pfzez dolną część b2,
rozpoczyna rii&wijać się na bęben &i pr#y-
czem żigintónie .silę paska w kierunku po¬
dłużnym odbywa isśę przez przyciskanie? do
bębna górnego przyrządu a jege zakrzy¬
wioną częścią* znajdującą się nad bębnem*
przy każdem przesuwie w dół paska bla-
chy* W dalszym ciągu wchodzi wreszcie
początek paska blachy między części przy¬
rządu b2 i b± i osiąga górfmą część przyrzą¬
du a w tej chwili, gdy, przy odpowiednio
wymierzonej długpści pastka blachy* jegc?
koniec doszedł do bębna, przez co pierścień
się zamyka (patrz przekrój F—F).

Przyrządy mogą być, w [tych przypad¬
kach gdy wskazana jest obróbka metalo¬
wych pasków na gorąco, zaopatrzone z ła¬
twością w odpowiednile grzejniki.

Sposób i urządzenia przeznaczone są w
pierwszym cnzędlzie do przeróbki pasków
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Machy z ttiaginezu i jeg|0 stopów, lecz mogą
oczywiście być stosowane do pasków bla¬
chy z inmych (metali.

Za strzeżenia patentowe,

1. Sposób wyrobu profili o równomier¬
nej giuiibości ścianek z pasków blachy,
zwłaszcza z magpezu ii stopów maigneizo-
wyoh, w wiieioczięściowych przyrządach
tłocznych o stale zmieniającym aię prze¬
kroju, znamienny tem, ie części przyrządu
tłocznego odl początkuj aż do ukończenia
wyirobuj profilu otaczają izte wszystkich stron
części poddane kształtowamiiiu, przyczem
posmw czięści obrabianej jest mniej,szy mię¬
dzy poszczególmeimi stopniami kształtowa¬
nia, iuŁż cała długość przyrządu.

2. Sposób według izasrhrz, 1, znamien¬
ny tern, ze górny albo dblny przyrząd lub
oba przyrządy są podzielone, przyczem
końcowy przekrój popnzedniej części przy¬
rządu odpowiada każdorazowo przekrojo¬
wi początkowemu następnej części przyrzą¬
du)*

3. Sposób według zastmz, 1, znamien¬
ny tern,, że do wyrobu pół-zamkniętych lub
całkowicie zamkniętych profili wyrabia się
początkowo w dowolny sposób otwarty
profil wstępny, a następnie profilowi temu
nadaje się ostateczny kształt zapomocą zbo-
ku umieszczonych przyrządów ze stale zmie¬
niającym się przekrojem, przyczem przy-
irządy te podczas kształtowania, prowadzo>-
ne wraz z rdzeniem nad profilem, otaczają
kształtowany pasek ze wszystkich stron,

4. Sposób według zastrz. 1—3, w za¬
stosowaniu do wyrobu zupełnie otwartych,

półotwartych ,'luib całkowicie zamkniętych
profili, znamienny tem, że dla wytworzenia
zagiętych profili umieszczony jest na koń¬
cu wyjściowym przyrządu nastawny ko-
zoiołęik, 'dostosowany do kształtu pożądane¬
go profilu, przyczem koziołek ten wskutek
siwego nastawienia zgina wychodzący profil.

5. Sposób według zastrz. 1 — 4, zna¬
mienny tem, że, przy wyrobie profili zagię¬
tych w kierunku podłużnym, promień za¬
krzywienia przyrządu, w kierunku przecho¬
dzenia profilu, zmniejsza isię stopniowo, aż
dio wartości odpowiadającej pożądanemu
zagięciu.

6. Sposób według zastrz. 1 — 2, zna**
mienny tem, że przy wyrobie zagiętych
profili jedna część przyrządu jest dalej tak
podzielona, iż służy tylko do kształtowa¬
nia profilu, podczas gdy część ,diruga odpo¬
wiednio zgina profilowany pasek blachy.

7. Sposób według zastrz. 1 — 2, zna¬
mienny tem, że przy wyrobie zamkniętych
pierścieniowych przedmiotów zginanie pro¬
filu na zamknięte koło odbywa się zapomo¬
cą części oporowej o obwodzie oidpowiada-
jącym wewnętrznemu kształtowi profilu,
której punkt obrotu połączony jest z czę¬
ścią przyrządu kształtującą stronę we¬
wnętrzną profilu, pirzyczem między obu
częściami przyrządu zachowany jest luz,
odjpowiedni do ponownego wprowadzenia,
nawiniętego na części oporowej, profilu do
przyrządu celem zamknięcia koła.

I. G. Farbenindustrie
A k ti en ge s e 11 scha f t.

Zastępca: Dr. inż. M. Kryzan,
rzecznik patentowy.
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