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Sposéh wytwarzania profilowanych ksztaltownikéw

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania profilowanych ksztattownikéw oraz elementéw sktada-
nych z tych ksztattownikOw za pomocgy ciagtej przerdbki tasm metalowych.

Przer6bka ta polega na odksztatcaniu tasm obracajacymi si¢ parami rolek ksztattujacych, miedzy ktérymi
przecigga sie tasme metalowa.

Znane s3 sposoby wytwarzania ksztattownikéw przez rolkowe odksztatcanie tamy jak réwniez znane s
urzadzenia rolkowe do wykonywania takich sposobéw. Odksztatcanie ptaskich tasm metalowych odbywa sig
przewaznie w wyniku duzej ilosci nastepujacych po sobie operacji odksztatcajacych, realizowanych za pomocs
obracajacych si@ poszczegdlnych par rolek tak, aby nie nastapito przekroczenie dopuszczalnego mechanicznego
obcigzenia materiatu przy kazdorazowej operacji odksztatcajacej a wiec aby na przegigciach nie wystgpity
nadmierne zgnioty odksztatcanego materiatu i aby nie wystapito ostabienie oraz wzdtuzne peknigcia. Znana
metoda pozwalajaca na unikniecie przecigzenia materiatu przy odksztatcaniu polega na tym, Ze ta§me metalowq
na poszczeg6lnych odcinkach najpierw sie fatduje, aby utatwié¢ nastepne profilowanie w odpowiednich
miejscach — przez przygotowanie dostatecznej ilosci materiatu.

Znane sposoby rolkowego odksztatcania pozwalaja na wytwarzanie z przemleszczanej ciaggle tasmy
metalowsj juz nawet stosunkowo skomplikowanej struktury profilu ksztattownika. Niemniej stosuje sie regute,
2e w 2adnym profilowanym miejscu promiert krzywizny przy zgieciu taSmy nie moze by¢ mniejszy od grubosci
tasmy. Tylko pod tym warunkiem w stosowanej dotychczas metodzie rolkowego ksztattowania, moze byé
zapewnione niedopuszczenie do ostabienia materiatu. Zachowanie tej ogdlnie uznanej reguty powoduje
naturalnie, 2e wytwarzane metoda odksztafcania rolkami ksztattowniki majg profile zaokraglone i r62niq sie
wyraZnie od ostrokrawedziowych ksztattownikéw formowanych na wyttaczarkach.

Mimo wy#szej ceny ksztattowniki o profilu ostrokrawedziowym sa poszukiwane do niektérych zastosowari
jak na przyk#ad do futryn okiennych i drzwiowych.

Celem wynalazku jest wiec takie poprawienie tariszego sposobu rolkowego wytwarzania profilowanych
ksztattownikdw, aby ich profil byt podobny do ostrokrawedziowego profilu ksztattownikéw formowanych
przez wyttaczanie.
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Cel ten osiggnieto przez opracowanie sposobu przeginania- tas§my w trakcie formowania i ustalenie.
prawidtowosci tego przeginania.

Istota wynalazku polega na tym, ze na tasmie metalowej ustala si¢ linie wiodaca, ktéra jest zgodna
z wyrazng podtuzng krawedzig gotowego profilowanego ksztattownika oraz Ze pierwszy odcinek ta$my,
przebiegajagcy od jednej krawedzi zewnetrznej do linii vf/iodacej, utrzymuje sie przy kolejnych operacjach
odksztatcajacych przewaznie w potozeniu wyjsciowym, podczas gdy drugi odcinek ta$my, siegajacy od drugiej
zewnetrznej krawedzi do linii wiodacej, przekreca sie przy kolejnych operacjach odksztatcajgcych, wokét linii
wiodacej przeciwko potozeniu wyjsciowemu a odnosna zewnetrzna krawedz, wykonuje ruch wahliwy tak, ze
panujace tam brzegowe naprezenie rozciggajace zmniejsza sig¢ a poczatkowe fatdowane odksztatcenia powieksza-
ja sie, az ich linie obwodowe poprzeczne do metalowej tasmy, stang si¢ dtuzsze od lini obwodowych
zaprofilowari przewidzianych dla obszaru w odpowiednim miejscu profilowania wzdtuznego oraz ze w miejscach
zgigcia ksztattownikdw speczona poprzecznie tasme zagina si¢ promieniem mniejszym, anizeli wynosi grubo$é
tasmy, przy wykorzystaniu nadmiaru szerokosci uzyskanego przez sfatdowanie, ksztattujac tasme w ostrokrawe-
dziowe struktury profilowe. :

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przyktadach wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 — przed-
stawia schematycznie kolejne operacje odksztatcajagce metalowa tasme przy wytwarzaniu skomplikowanego
ksztattownika oraz przewidziany przy tym obrét ptaszczyzny podstawowej, fig. 2 — przedstawia gotowy
ksztattownik wykonany za pomoca operacji odksztatcajacych wedtug fig. 1 w przekroju poprzecznym, fig. 3 do
15 poszczegdlne pary rolek, czesciowo w skali zmniejszajacej, czesciowo w skali naturalnej, stuzace do
przeprowadzania operacji odksztatcajacych przy wytwarzaniu ostrokrawedziowych ksztattownikéw profilowa-
nych wedtug fig. 2, fig. 16 — ksztattownik o przekroju zamknigtym z potaczeniem zaktadkowym, wykonany
z ksztattownika wedtug fig. 2, fig. 17 do 19 — dalsze przyktady wykonania ksztattownikéw o przekroju
zamknietym z potaczeniem zaktadkowym pomiedzy dwoma ksztattownikami, fig: 20 do 26 dalsze przyktady
wykonania ksztattownikéw o przekrojach zarnknietych z potgczeniem spawanym pomiedzy dwoma ksztattow-
nikami.

Sposéb wedtug wynalazku jest szczeg6towo objasniony w opisie i polega na przeksztatcaniu ptaskiej

. metalowej tasmy w profilowany ksztattownik, ktéry to ksztattownik przedstawia fig. 2. Jest rzeczq oczywistg, Ze
taki ostrokrawedziowy ksztattownik moze byé wytwarzany systemem wyttaczania, jednakZe nie za pomoca
znanego dotychczas rolkowego sposobu odksztatcania. Powstawanie profilowanego ksztattownika przy zastoso-
waniu sposobu wedtug wynalazku przedstawia schematycznie fig. 1, przy czym odno$na metalowa tasma 10
posiada wrysowang linia punktowa przebieg przekroju w punktach A, B, C...M, N, O.

: W poziomym potozeniu wyjsciowym A metalowej tasmy 10 ustala si¢ najpierw linie wiodaca 11, ktéra
odpowiada szczegdlnie wyraznej podtuznej krawedzi gotowego ksztattownika, w przedstawionym przyktadzie
zewnetrznej krawedzi 11 na fig. 2. Poziomy odcinek 11—12 metalowej tasmy 10 znajdujacy si¢ pomiedzy
zewnetrzng krawedzig 12 tasmy 10 a linig wiodaca 11 powinien pozosta¢ mozliwie w wyjsciowym potozeniu
poziomym az do wzdtuznej krawedzi 14, ktéra w czasie odksztatcania odgina sie w gore (patrz bunkt 0). Ten
pierwszy odcinek 11—12 obejmuje wzdtuzna krawedz 14, $cianke boczng 15 oraz obramowanie 16 wzdtuZnego
rowka 17 tacznie z ich. krawedziowymi zawinieciami. Jak wynika z fig. 1 w punkcie O, linia wiodaca 11 tworzy
jedng wzdtuzna krawedz gotowej profilowanej szyny. Pierwszy odcinek 11—12 metalowej tasmy 10 w potoZeniu
wyjsciowym A ma znacznie mniejszg szerokosé, anizeli drugi odcinek 11—13 siegajacy od linii wiodacej 11 do
zewnetrznej krawedzi 13. W trakcie odksztatcania caty odcinek 11—13 metalowej taSmy 10 przekreca si¢ wokét
linii wiodacej 11 w kierunku zgodnym z ruchem wskazOwek zegara i tworzy z potozeniem wyjsciowym pod

(katem 90° gérny bok 18 oraz dwuscienny mostek 19, a takze pod katem 180° do potozenia wyjéciowego boczng
$cianke 20 i wzdtuzna krawedz 21 gotowego profilowanego ksztattownika.

Przy wykonywaniu ostrokrawedziowych przegie¢ w okolicy rowka 17 ksztattownika powstaje znaczna
trudnos¢é, gdyz wskutek duzej réznicy pomiedzy wewnetrznym i zewnetrznym promieniem, powstaje w tym
miejscu w pasmie materiatu zgniot i pocienienie materiatu, a w rezultacie — jego ostabienie.

Wedtug wynalazku niedogodnos$é¢ te eliminuje sie przez dostateczne mocne fatdowe odksztatcenia.
Podczas gdy na poczatku odksztatcania przednia strona ptaskiej tasmy 10 jeszcze tworzy prostq linie A, to
nastepnie wystepuje pewne wkleste i/lub wypukte wysklepienie pasma, uwidocznione w punkcie B. Takie
wysklepienie, jako pierwsza operacja odksztatcajgca jest z tego wzgledu celowe, poniewaz przez to zmniejsza si@
sztywnos¢ w ptaszczyzZnie poprzecznej pasma materiatu oraz obniza jego opdr przy nastepnych odksztatcaniach
podczas ciggtego przesuwania pomigdzy odpowiednimi parami rolek. Nastgpne operacje odksztatcajace do
punktu C stuzg do stworzenia zagtebiern iwybrzuszeri w pasmie materiatu w tych miejscach, w ktérych
nastepnie maja by¢ utworzone rowki 17 wedtug fig. 3. Zagtebienia i wybrzuszenia lub fatdowe odksztatcenia
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powieksza siq tak dalece aby ich linia obwodowa byta diu2sza od linii obwodowsj przewidzianego tam

profilowania, Linia obwodowa wybrzuszenia 22 w punkcie C, przeblegajace od poczatku wybrzuszenia w punkcie
23 do korica wybrzuszenia w punkcie 24 musl| byé¢ dtuzsza od linll obwodowe] korytka 27 o ksztatcie litery U
w punkcie E profilowania pomiedzy punktami 25 |26, Z tego poczqtkowo o ksztatcie litery U, korytka 27
powstaje na drodze daiszego odksztatcania rowek 17 wedtug fig. 2, Korzystnie Jest aby w rowku 17 o danym
ksztatcie, a wiec z ostrokrawedziowymi przegieciami 28 | 29, wybrzuszenie 22 w punkcie C wedtug fig. 1 byto
powigkszone w takim stopniu, aby linia obramowania pomiedzy punktami 23 | 24 byta o 2 do 5% dtuisza od
linii obramowania pomigdzy punktami 28 i 29 rowka 17 wedtug fig. 2, aby przy speczaniu korytka 27 w punkcie
E wedtug fig. 1 nie spowodowaé pocienienia lecz speczenie grubosci $cianki w punktach 28 | 29 wed+tug fig. 2,
'Przeksztatcenie korytka 27 o ksztatcie litery U pomledzy punktami E i L wrowek 17 odbywa sie

w wyniku procesu speczania..Do tego celu stosuje si¢ przewaznie odpowiednio profilowane wspdtdziatajace pary

~

rolek, ktére zmniejszaja rownoczesnie gtgbokos$¢ korytka 27 do zadanej gtgbokosci rowka 17 | powodujg przy
tym odgiecie wpunktach 28 i29 iich zacisnigcie. W procesie speczania przy odksztatceniach pomiedzy
punktami C i L nie zachodzi zmiana szerokosci metalowej tasmy w lewo i prawo od punktéw 23, 24. Przy
operacjach odksztatcajacych az do przekrojéw D, E i F metalowej tasmy 10 na pierwszym odcinku 11—12
przygotowuje si@ z jednej strony pézniejszy wzdtuzny rowek 17, z drugiej za$ strony zaczyna si¢ na drugim
odcinku 11-13 zagiecie dla péiniejszego zawinigcia 0180° dwusciennego mostka 19. Przy operacjach
odksztatcajacych G do L przeprowadza si¢ na pierwszym odcinku 11-12 tylko ostateczne formowanie
wzdtuinego rowka 17 a nastgpnie zgodnie z przekrojami M, N i O podgina si¢ wzdtuinie krawedZ 14
prostopadle do bocznej scianki 15. Natomiast drugi odcinek 11—13 metalowej tasmy 10 podczas operacji
odksztatcajacych G, H, |, K iL podlega takiemu przeksztatceniu, Ze koriczy si@ zawinieciem o 180°
dwusciennego mostka 19 i ponadto nastgpuje stopniowe przegigcie goérnej strony 18 wokét linii wiodgcej 11.
Réwnoczesnie prostuje si¢ przebiegajaca pionowo do mostka 19 $cianke boczng 20 a wzdtuZng krawedz 21
odgina.si¢ wdét w stosunku do bocznej $cianki 20 o0 90°. Na zakoriczenie profilowana szyna ma w punkcie O
przekrdj zgodny z fig. 2. Takze dla przeprowadzania skomplikowanych operacji odksztatcajacych na drugim
odcinku 11-13, wedtug wynalazku wytwzrza sie¢ w czasie operacji odksztatcajacych B, C, D najpierw
dostatecznie duZe sfatdowanie tak aby linia obwodowa biegnaca od linii wiodgcej 11 do zewnetrznej krawedzi 13
byta dtuZsza od linii obwodowe]j biegnacej od krawedzi 11 do zewnetrznej krawedzi wzdfuznej 21 gotowego
ksztattownika wedtug fig. 2. Przy wytwarzaniu ostrokrawedziowych ksztattownikéw profilowanych sposobem
wedtug wynalazku jest wigc najpierw konieczne stwierdzenie dtugosci linii obwodowej na przekroju Zadanego
ksztattownika, korzystnie dfugosc linii $rodkowej pomiedzy zewnetrzng i wewnetrzng $ciankq ksztattownika.
Szeroko$¢ metalowej tasmy ustala sie wéwczas w ten sposéb, 2e przy wszystkich strukturach profilowych

"i ostrych zagieciach powigksza si¢ dtugosé tamtejszej linii srodkowej o 2 do 5% i do tych wartosci dodaje sie

dtugosé prostych odcinkdéw linii srodkowej. W ten sposdb powstaje w miejscach nastepnych operacji odksztat-
cajacych dostateczna szerokos¢ metalowej tasmy dla fatdowego odksztatcania, co umozliwia silne odksztatcanie
wraz ze speczaniem i $ciskaniem materiatu.

W wyniku opisanego procesu speczania mozna wytwarzaé, jak wykazato doswiadczenie, mechanicznie, bez
zarzutu ostrokrawedziowe wzdtuzne profile zgodne z zatozonymi wymiarami, przy zastosowaniu tylko niewielu
operacji odksztatcajacych, przy czym przez dobér dtugosci poszczegolinych zagtebier i wybrzuszen uzyskuje si@
mozliwos¢ osiagniecia pogrubienia materiatu i $cie$nienia struktury.

Proces spgczania przeprowadza si¢ korzystnie za pomoca profilowanych zazebiajacych sie par rolek. Fig. 3
do 15 przedstawiajq przyktady wykonania tego rodzaju zazebiajacych sie par rolek do wytwarzania ostrokrawg-
dziowych ksztattownikéw wediug fig. 2. Plaska tasme metalowa 10 po ewentualnej obrébce wstepnej
odksztatca si¢ pomiedzy obracajacymi sie parami rolek z poziomymi osiami w sposéb przedstawiony na fig. 3—5.
Wybrzuszenie 30 stuzy do wytworzenia péZniejszej wzdtuznej krawedzi 14 bocznej $cianki 15, natomiast
wybrzuszenie 31 do przygotowania wzdtuznego rowka 17. Z drugiej strony wybrzuszenia 32 i 33 stu2g do
przygotowania mostka 19 ipdzniejszej wzdtuznej krawedzi 21 bocznej $cianki 20. Jak wy2ej wspomniano,
wybrzuszenia stuza do przygotowania dostatecznie szerokich odcinkéw tasmy do nastepnego silnego odksztatce-
nia'z réwnoczesnym speczaniem.

Na fig. 6, 7 i 8 widoczne jest przeksztatcenie wybrzuszenia 31 w rowek 17 za pomoca par rolek, przy czym
w parze rolek wedtug fig. 8 jest wyraznie widoczne speczanie na krawedziach 28 i 29 rowka 17. Odchylaniu si¢
tasmy w lewo zapobiega sie zwtaszcza przez to, ze taSma zar6wno na zewnetrznej wzdtuznej krawedzi 14 jak te
w obrebie $cianki bocznej 15 jest trzymana nieprzesuwnie pomiedzy odpowiednimi rolkami. Nastepnie w parach
rolek wedtug fig. 6, 7 i 8 przygotowuje sig ptaska gorna strone 18 szyny oraz gérng cze$é poziomego mostka 19,
jak tez przyszta wzdtuzng krawedz 21.
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W nastepnych parach rolek, odpowiednio do fig. 9—12, wykonuje si¢ najpierw poziomy dwuscienny .
mostek 19 a nastepnie w parach rolek wedtug fig. 13—15 wykaricza sig profil szyny.

Jak wynika z wymienionych figur, odbywa si¢ przy tym obrdt ptaszczyzny metalowej taémy przebiegajacej '
przedtem praktycznie poziomo stopniowo o kat 90°. Zagiecie 34 na zewnetrznym kraricu poziomego mostka 19,
zawierajace kat 180°, przeksztatca sie przy tym z uwidocznionej na fig. 9 jeszcze zaokraglonej postaci w coraz
bardziej prostokatny ksztatt na skutek przejscia przez pary rolekawedtug fig. 10, 11 i 12, przy czym nastgpuje
speczenie i zgeszczenie materiatu, bez ktérego wykonanie ostrokrawedziowego zagiecia o 180° nie bytaby
mozliwe. Podczas przebiegu przez pare rolek wedtug fig. 15 profilowany ksztattownik uzyskuje ostateczny profil
odpowiednio do fig. 2. : '

Przy opisanym wyzej silnym odksztatcaniu, ktére odbywa sie do tego przy réwnoczesnym speczaniu
materiatu dla uzyskania ostrokrawedziowych zagieé istruktur profilowych, wystgpuja znaczne napreZenia
rozciagajgce, zwtaszcza w obrgbie zewnetrznej krawegdzi 13 metalowej tasmy 10. Do opanowania tych napreZer
rozciagajacych izapobiezenia zaré6wno zbyt silnemu wzdtuznemu zgniotowi jak tez poprzecznemu rozdarciu
ta$my skutecznym s$rodkiem jest objasnione w oparciu o fig. 1 przekrecenie odcinka 11, 13 metalowej tasmy 10,
ktére umozliwia zmniejszenie brzegowego napreZenia rozciagajacego. Przez to przekrgcenie zmniejsza sig
znacznie prostolinijna odlegtos¢ pomiedzy linig wiodaca 11 i zewnetrzng krawedzig 13, co znakomicie utatwia
odksztatcanie.

W opisanym w oparciu o fig. 1 do 11 przyktadzie wykonania odksztatcenia metalowej taSmy w ksztattow-

. nik o skomplikowanym profilu przyjeto, ze przekrgcenie odcinka 11—13 w stosunku do linii wiodacej 11

przebiega w kierunku zgodnym z ruchem wskazoéwek zegara. Naturalnie, gdyby to byto po2gdane, przekrgcenie
wokét linii wiodacej 11 mogtoby nastapié takze w przeciwnym kierunku, wéwczas wiec dolna strona metalowej
tasmy 10 stataby sie zewnetrznym bokiem gotowego profilowanego ksztattownika wedtug fig. 2.

Sposob wedtug wynalazku nie ogranicza sie w kazdym razie do przyktadéw wykonania wedtug fig. 1 i 2.

W sposobie wedtug wynalazku odksztatcanie i speczanie metalowych tasm odbywa si@ przez wspdtdziata-
nie par.rolek osadzonych na réwnolegtych poziomych watkach, obracajacych sie podczas przesuwania metalowej
ta$my. Ze znanych przyczyn jest korzystne, jesli podczas przebiegu kolejnych par rolek metalowa tasma jest
poddana mechanicznemu naprezeniu rozciagaigcemu w kierunku podtuznym. Wedtug znanego sposobu napreze-~
nie rozciagajace osiaga sie_ z wy'%qczeniem dziatania jakiejkolwiek sity posuwu na metalowg tasme przez
zastosowanie urzadzenia pociggowego, ktdre przecigga taSme poczynajagc od odksztatconego korica przez
wszystkie kolejno po sobie uszeregowane pary rolek. Z uwagi na to, Ze w sposobie wéd#u wynalazku w wielu po
sobie uszeregowanych parach rolek oprécz normalnego odksztatcania odbywa si@ takZe spgczanie ta$my,
wymagane sity ciagnace s za duze, aby mogty by¢ wszystkie dodane i przytozone przez jedno urzadzenie

" pociggowe do odksztatconego korica tasmy, gdyZ zaistniatoby niebezpieczeristwo zerwania tasmy. Z drugiej

strony nalezy unikngé dziatania na przebiegajaca metalowa tasme sity posuwowej, co zazwyczaj ma miejsce przy
parach rolek, ktére sa napedzane indywidualnie lub zespofowo. Problem ten wedtug wynalazku rozwigzano
w ten sposOb, Zze uszeregowane po sobie pary rolek wprawdzie sq napedzane indywidualnie lub zespotowo, lecz
z drugiej strony skuteczna srednica kolejnych par rolek jest zwiekszona o okreslong stawke procentows, tak Ze
miarodajna predkos¢ obwodowa poszczegdinej kolejnej pary rolek jest nieco wigksza od poprzedzajgcej pary
rolek. W wyniku tego przebiegajaca metalowa tasma znajduje sie pod naciagiem wzdtuinym powstajacym na
nowo w kaZdej parze rolek iprzeciwdziatajagcym powstaniu sity posuwu na powierzchnie tasmy. Przez
odpowiednie zwymiarowanie kolejnych par rolek o wzrastajacej predkosci obwodowej udaje sie wywrzeé
pozadany naciag wzdfuzny na przebiegajgcg metalowa tasme, wyeliminowaé niepoZadane dziatanie sit posuwo-
wych na powierzchnig ta$my, a mimo to uniknaé jakiegokolwiek uszkodzenia powierzchni tasmy, przez sity
pociggowe powierzchni walcéw pociggowych. Stwierdzono, na przyktad, ze przy parach rolek’oérednicy
wynoszacej srednio okoto 2200 mm skutecznej powierzchni rolek, powiekszenie srednicy kolejnych par rolek
kazdorazowo o0 0,4% powoduje wzrost predkosci obwodowej, ktéra stanowi dostateczng site pociagowq do
przeciagnigcia taSm metalowych przez itak napedzane pary rolek, takze wdwczas, gdy w takiej parze rolek
nastepuje proces speczania przy odksztatcaniu metalowej tasmy. Nie stwierdzono jakichkolwiek ujemnych
oddziatywar na powierzchnig metalowej tasmy ani tez wystgpowania karbéw lub innych ocechowani. Z drugiej
strony stwierdzono, ze powiekszenie $rednicy skutecznych powierzchni rolek tylko o 0,05% nie wystarcza do
uzyskania wystarczajacej sity pociggowe;j. ‘

Przyktad. Do wytwarzania ostrokrawedziowego profilowanego ksztattownika odpowiednio do fig. 2
uzyto metalowej tasmy z aluminium o grubos$ci 1,75 mm (tolerancja * 0,05 lup — 0,1 mm) — stop Al Mg 2,5
(DIN —1725—11ub 1745—1, 2 Iub 3, wzglednie 1784 — 1) w gatunku migkkim F 18—22 o powierzchni
,mill=finish”’. Metalowa tasma posiadata szeroko§¢ 232 mm. Na przekroju wykonanej sposobem wedtug
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wynalazku gotowej szyny, zmierzono faktyczng dtugo$é wzdtuz linii srodkowej przebiegajace] migdzy zewnetrz-
ng i wewnetrzng strona, ktdra to diugosé wyniosta 223,5mm. W ten sposéb spowodowano w procesie
odksztatcenia speczenie izggszczenie materiatu 232 — 223,65 = 8,5 mm. Speczenie wynosi wiec przy tym
ksztattowniku okoto 3,5%. -

Naturalnie do odksztatcania sposobem wedtug wynalazku moga byé uiyte takie odmienne od wylej
wymienionych gatunki i wymiary tasm aluminiowych jak tez tasm z innych metali. Ostrokrawedziowe profilowa~
ne ksztattowniki mozna wytwarzaé takze ze stali szlachetnej, zwtaszcza z ta$my z materiatu nr 4 301 wedtug
DIN — 17006 w gatunku 5 Cr Ni 18—9, nierdzewnej i kwasoodpornej, zimnowalcowanej, szczotkowanej o grubo-
$ci 0d 0,9 do 1,1 mm.

Spos6éb wedtug wynalazku zostat opisany powyzej w oparciu o wykonanie ostrokrawedziowego profilowa-
nego ksztattownika wedtug fig. 2. Wedtug tego sposobu moina praktycznie wytwarzaé z ptaskiej metalowej
tasmy dowolnie uksztattowane profile ksztattownikéw, posiadajgce ostrokrawedziowe kontury profilowe.
W tym celu przytacza si¢ ponizej jeszcze kilka przyktadéw wykonania. Ponadto spos6b wedtug wynalazku jest
szczegdlnie przydatny do wytwarzania elementéw sktadajgcych sie¢ z dwdch lub wiecej takich profilowanych
ksztattownikéw i umozliwia zwtaszcza wykonanie ostrokrawedziowych profilowanych ksztattownikéw o prze-
krojach zamknietych przez jednoczesne iciagte odksztatcanie rolkowe dwdch lub wigcej tasm metalowych. -
Wtym celu przeciaga si¢ kazda metalowa tasme przez zestaw par rolek odksztatcajacych, profiluje sie je
w kolejnych operacjach odksztatcajgcych od potozenia wyjsciowego, nastepnie obydwa profilowane ksztattow-
niki ustala sie w z géry okreslonym potozeniu i taczy trwale w jednolity element.

W tym samym urzadzeniu mozna na przyktad réwnolegle z wytwarzaniem ostrokrawedziowego profilowa-

.hego ksztattownika wedtug fig. 2 przeciggnaé takze druga metalowa tasme przez zestaw odrebnych par rolek
i wykonaé drugi profilowany ksztattownik, co umozliwia wraz z wykonanym profilowanym ksztattownikiem
wedtug fig. 2 stworzenie ksztattownika o przzkroju zamknigtym wedtug fig. 16. W tym przyktadzie wykonania
drugi ksztattownik sktada si¢ z ptaskiego dna 35 i odchylonych poczatkowo w stosunku do dna 35 o kat 90°
krawedzi wzdtuinych 36 i 37. Po wykonaniu pierwszego profilowanego ksztattownika w parze rolek wedtug
fig. 15 dociska si¢ drugi ksztattownik dnem 35 do krawedzi wzdtuinych 14 lub 21 pierwszego i podczas

: przesuwu'pomiedzy odpowiednio uksztattowanymi kolejnymi parami rolek zagina sie. wzdtuzne krawedzie 36
i 37 drugiego ksztattownika wok6t wzdiuznycn krawedzi 14 lub 21 pierwszego, tak Ze powstaje potgczenie
zaktadkowe wspSinych wzdtuznych krawedzi obydwu ksztattownikéw. Przy tym tworzy sie, jak to jui
objasniono przy wytwarzaniu pierwszego ksztattownika przewaznie ostrokrawedziowy profil zagiecia wzdtuz-
‘nych krawedzi 36, 37 wynoszacego 180°, tak ze w oznaczonym miejscu powstaje ostrokrawedziowe profilowane
krawedzie zewnetrzne. W tym celu przy odksztatcaniu drugiego ksztattownika jest takZe niezbgedne fatdowe
odksztatcenie metalowej tasmy, aby przy ostrokrawedziowym przegieciu umozliwi¢ speczenie i $cisniecie
materiatu. TakZe Zadana szeroko$é¢ drugiej tasmy musi byé 02 do 5% wieksza od dtugosci linii obwodowej
gotowo uksztattowanego drugiego ksztattownika potaczonego z pierwszym. D+tugosé linii obwodowej mierzy sie
miedzy zewnetrzng i wewnetrzng strong metalowej tasmy. O ile jest to poZadane, podczas taczenia pierwszego
i drugiego ksztattownika w ostrokrawedziowy ksztattownik o przekroju zamknietym wedtug fig. 16 moZna
‘wzmocnié potaczenie zaktadkowe pomiedzy wzdtuinymi krawedziami 14 i36 lub 21 i37 za pomoca
odpowiednich §rodkéw w celu zwiekszenia wytrzymatosci. Do takich srodkéw nalezy na przyktad wytworzenie
chropowatosci na wzdtuznych krawedziach 14 i 21 oraz na wewnetrznej stronie wzdtuznych krawedzi 36 i 37,
ponadto mogq byd¢ zastosowane odpowiednie kleje lub przez punktowe spawanie moze by¢ uzyskane dodatkowe
potaczenie wzdtuznych krawedzi 36 i 14 ub 21 i 37.

Kolejny przyktad wykonania ostrokrawedziowego profilowanego ksztattownika o przekroju zamknigtym
utworzonego z dwdch ksztattownikéw przedstawia fig. 17. Ksztattownik denny 40 jest tu potaczony z symetry-
cznym ksztattownikiem 41 za pomoca zaktadkowego potaczenia wspdlnych wzdfuznych krawedzi, w wyniku
czego powstaje symetryczny ksztattownik o przekroju zamknietym. Inny przyktad wykonania ostrokrawedzio-
wego profilowanego ksztattownika zamknietego przedstawia fig. 18, na ktérej niesymetryczne ksztattowniki 42

143 sq takie ze sobg pofaczone zaktadkowo na wspéinych wzdfuznych krawedziach. Przyktad wykonania
wedtug fig. 19 przedstawia ksztattownik o przekroju zamknietym wykonany z ksztattownikéw 44 i 45 potgczo-
nych zaktadkowo, przy czym oprécz ostrokrawedziowych struktur profilowych uzyskiwanych sposobem wedtug
wynalazku pokazane s przy rowku 46 takZe zaokraglone struktury profilowe, ktére naturalnie mogg by¢ przy
obrébce tas$m metalowych sposobem wedtug wynalazku takZe uzyskane (o ile zajdzie potrzeba).

Przy wytwarzaniu ostrokrawgdziowych elementéw profilowanych z dwéch lub wigcej ostrokrawedziowych
profilowanych ksztattownikéw wykonanych sposobem wedtug ‘wynalazku, potgczenie tych ksztattownikéw
moie by¢ wykonywane nie tylko metodg zaktadkows, jak to przedstawiono na fig. 16 do 19. Niejednokrotnie
jest prosciej wykonaé potaczenie dwéch profilowanych ksztattownikéw na drodze spawania. Przy tym dociska
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sie kazdorazowo dwa profilowane ksztattowniki czotowo na co najmniej jednej krawedzi wzdtuznej i taczy sie
je wzdtuz 1ej linii spawem, przy czym spaw ten moze byé takze w znany spos6b speczany. Spawanie moze by¢
wykonywane za pomocg pradu statego, pradu matej iwielkiej czestotliwosci, atakze w atmosferze gazu
ochronnego, jesli to jest konieczne. Spawanie odbywa sie w sposéb ciagty podczas przesuwania taczonych
ksztattownikow w odpowiednim urzadzeniu spawalniczym. Urzadzenia spawalnicze tego typu sg znane i nie
wymagaja szczegotowszego oméwienia. W przypadku speczenia spawu podczas procesu spawania wystajacy
ponad powierzchnig zespawanych wzdtuznych krawedzi nadmiar materiatu musi byé zebrany a powstaty w ten
sposob ostrokrawedziowy profilowany element musi byé przekalibrowany.

Fig. 20 do 23 przedstawia przyktady wykonania ostrokrawedziowych profilowanych bryt wydrazonych,
sktadajacych sie z dwdch ksztattownikéw wykonanych jednoczes$nie metoda rolkowego odksztatcania i potaczo~
nych dwoma spawami. Wykonanie obydwu ksztattownikéw odbywa si¢ jednocze$nie w podw6jnym urzadzeniu
z odpowiednimi parami rolek w taki sposéb, ze po wyijsciu z ostatniej pary rolek, obydwa profilowane
ksztattowniki w celu zespawania sq obrécone do siebie czotami odpowiednich krawedzi i wechodzg razem do
urzadzenia spawalniczego gdzie nastgpuje jednoczesne zespawanie obydwdch czotowych krawedzi. Przy
wydraZonej bryle wedfug fig. 20 +aczy sie¢ spawem pierwszy ksztattownik 47 z drugim 48 w punktach 49 i 50.

W przyktadzie wykonania wedtug fig. 21 ksztattownika 51 spawa sie z ksztattownikiem 52 na szwach
wzdtuznych 53 i 54. Ksztattownik o przekroju zamknigtym wedfug fig. 23 powstaje przez zespawanie ksztatto-
whnika 59 z ksztattownikierm 60 wzdtuz szwu 61 i 62.

Dalsze przyktady wykonania ostrokrawedziowych profilowanych ksztattownikéw o przekrojach zamknie-
tych sa przedstawione na fig. 24 do 26. Ksztattownik wedtug fig. 24 powstaje przez zespawania ksztattownika
63 z ksztattownikiem 64 wzdtuz szwu 65 i 66. W ksztattowniku wedtug fig. 25 powstatym z profilowanych
ksztattownikéw 67 i 68 potaczenie nastepuje przez zespawanie szwow 69 i 70. Ptaski ksztattownik o przekroju
zamknietym wedtug fig. 26 jest zespawany z dwéch ostrokrawedziowych ksztattownikéw profilowanych 71
wzdtuz szwoéw 73 i 74. _

Z opisanych w oparciu o fig. 16 do 26 przyktadéw wykonania ksztattownikéw zamknietych powstatych
z potaczenia ostrokrawedziowych profilowanych ksztattownikdw otwartych wynika, ze spos6b wedtug wynalaz-
ku umozliwia wykonanie dowolnych ksztattownikéw o skomplikowanych profilach wzdfuznych w ramach
jednego tylko cyklu roboczego iw sposdb ciagty. Metoda ta3 mozna wykonywaé nie tylko ksztattowniki
o przekrojach zamknietych lecz takze ksztattowniki o podwdjnych $ciankach o wysokiej wytrzymatosci mecha-
nicznej, nie zawierajace wydrazeri, przy czym przez odpowiednie potaczenie przylegajacych do siebie $cianek na
drodze sklejenia lub spawania mozna jeszcze zwiekszyé wytrzymatosé mechaniczna.

Przy wytwarzaniu ostrokrawedziowych profilowanych ksztattownikéw sposobem wedfug wynalazku
przeksztatca sie najpierw w podwdjnym urzadzeniu réwnoczesnie dwie metalowe tasmy na pojedyncze profilo~
wane ‘ksztattowniki nastgpnie ustala si¢ je w potrzebnym wzajemnym potoZeniu i taczy w sposéb trwaty.
Okazato sie przy tym celowym, aby pary rolek podwdjnego urzadzenia stuzace do wytwarzania skomplikowane~
go ksztattownika byty napedzane zespotowo, natomiast Zeby pary rolek stuzace do odksztatcania drugiej
metalowej tasmy, z ktorej powstaje ksztattownik o mniej wyprofilowanym przekroju posiadaty odrebny naped.
Oczywiscie ten odregbny naped dotyczy tylko tych par rolek, dla drugiej tasmy, ktére sa niezbedne do
odksztatcania taSmy do chwili potaczenia obydwédch ksztattownikéw. Ten odrebny naped rozwigzano w ten
sposéb, ze pomigdzy parami rolek a napedem umieszczono elastyczne sprzegto, co umozliwia samoczynne
dopasowanie predkosci przelotowej drugiej tasmy lub drugiego ksztattownika do predkosci przelotowej
pierwszego. Jest to konieczne, poniewaz po potgczeniu obydwéch ksztattownikéw, pierwszy ze sztywnym
napgdem musi okresla¢ predko$¢ przelotowa, za$§ naped drugiego ksztattownika musi sie samoczynnie
dopasowa¢ do tej predkosci przelotowej. Przydatne do tego celu elastyczne sprzegta, na przyktad przektadnie
hydrostatyczne lub turbosprzegta VOITH s3 ogdlnie znane i nie wymagaja blizszego obja$nienia.

Przedstawiony sposéb ostrokrawedziowego rolkowego odksztatcania przy réwnoczesnym speczaniu
i zggszczaniu odksztatcanych metalowych tasm w miejscach zagieé jest szczegélnie przydatny, jak juz wspomnia~
no wyzej, do wytwarzania skomplikowanych struktur profilowych. Istnieje zwtaszcza mozliwo$é nadania
szczegllnie szerokim tasmom metalowym wigkszej ilosci profilowanych struktur wzdtuZznych poprzez wykonanie
w poszczegblnych miejscach odpowiednich zagtebieri i wybrzuszeri a nastgpnie stopniowe odksztatcanie rolkowe
przy réwnoczesnym speczaniu metalowej tasmy. W ten sposéb staje sie mozliwe wykonanie przedstawionych
w przyktadach wykonania wedtug fig. 20 do 26 ostrokrawedziowych profilowanych ksztattownikéw zamknie-
tych z jednej tylko, odpowiednio szerokiej metalowej tasmy przy zastosowaniu pofgczenia tylko wzdtuz jednego
szwu. '

WydraZony ksztattownik o przekroju wedtug fig. 20 mozna wigc wykonaé z jednej tylko tasmy o odpo-
wiedniej szerokos$ci, przy czym najpierw dobiera si¢ linie¢ wiodaca, w przyblizeniu w tyn.miejscu, gdzie pézniej
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ma powstaé lewa krawedz strony gornej i we wszystkich miejscach, w ktérych maja powstac¢ profilowane
wzdtuzne struktury wykonuje si¢ na tasmie odpowiednio gtebokie zagtebienia i wybrzuszenia. Dtugo$é linii
obwodowej tych zagtebieri i wybrzuszert musi byé od 2 do 5% wieksza od dtugosci Sredniej linii obwodowej
wykonywanych struktur profilowych w odpowiednich miejscach. Kolejno nastepuje stopniowe odksztatcanie
rolkowe tasmy, przy czym przynajmniej jedna zewnetrzna krawedz tasmy wykonuje ruch wahliwy wokét linii
wiodacej, a poszczegdlne zagiecia i profilowania odbywaja si¢ przy speczaniu tasmy. W koricu krawedzie
czotowe lewej i prawej krawegdzi wzdtuznej metalowej tasmy staja naprzeciwko siebie w punkcie 49 wedfug
fig. 20 i zostajq ze soba potaczone, na przyktad przez zespawanie. W ten sposéb powstaje wiec z metalowej
tasmy ostrokrawedznowy profilowany catkowicie zamknigty ksztattownik.

Przy wytwarzaniu ksztattownikéw zamknigtych z jednej tylko tasmy odpowiednio do przyktadéw
wykonania wedtug fig. 20 do 26 jest celowym umieszczenie jedynego szwu taczacego w takim miejscu, aby przy
zastosowaniu takiego ksztattownika szew nie byt widoczny.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb wytwarzania profilowanych ksztattownikdw oraz elementéw sktadanych z tych ksztattownikéw

za pomocq ciggtego odksztatcania tasm metalowych, ktdre przeciaga si¢ pomiedzy obracajgcymi sie parami rolek.

ksztattujacych, przy czym w celu utatwienia nastgpnego profilowania, najpierw sie tasmy na poszczeg6lnych
odcinkach fatduje, znamienny tym, Ze na metalowej tasmie ustala sie lini¢ wiodacq, ktéra jest zgodna
z wyrazng podtuing krawedzig gotowego profilowanego ksztattownika oraz 2e pierwszy odcinek tasmy
przebiegajacy od jednej krawedzi zewnetrznej do linii wiodacej, utrzymuje sie przy kolejnych odksztatcajacych
przewaZnie w potoZeniu wyjéciowym, podczas gdy drugi odcinek tasmy, siegajacy od drugiej zewnetrznej
krawedzi do linii wiodacej przekreca sie przy kolejnych operacjach odksztatcajacych wokét linii wiodacej
przeciwko potozeniu wyjsciowemu, a odnosna zewnetrzna krawedz wykonuje ruch wahliwy, tak Ze panujace
tam brzegowe naprezenie rozciagajace zmniejsza si¢, a poczatkowe fatdowanie odksztatcenia powiekszajq sie, a2
ich linie obwodowe poprzeczne do metalowej tasmy stana sie diuisze od linii obwodowych zaprofilowar:
przewidzianych dla obszaru w odpowiednim miejscu profilowania wzdtuZznego oraz Ze w miejscach zgigcia
ksztattownikdw speczong poprzecznie taSme ragina si@ promieniem mniejszym aniZeli wynosi grubo$é tasmy
przy wykorzystaniu nadmiaru szerokosci uzyskanego przez sfatdowanie, ksztattujac tasme w ostrokrawedziowe
struktury profilowe.

2. Sposéb wytwarzania wedtug zastrz 1, znamienny tym, Ze drugi odcinek tasmy przekreca sig
z poziomego potozenia wyjsciowego w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara i czeéciowo odchyla sie
ponizej pierwszego odcinka tasmy.

3. Sposéb wytwarzania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze metalowa tasma podczas przesuwu
pomiedzy co najmniej kilkoma parami rolek jest poddawana naciggowi wzdtuznemu od kolejnych par rolek
i nadto miarodajne powierzchnie kolejnej pary rolek sa napedzane z wigksza predkoscia obwodowg anizeli
odpowiednie powierzchnie rolek poprzedzajacej pary.

4. Spos6b wytwarzania wedtug zastrz.3, znamienny tym, Ze predko$é obwodowa kolejnej pary
rolek jest co najmniej o 0,2% wyzsza od predkosci obwodowej poprzedzajacej pary rolek. '

5. Sposdb wytwarzania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze linia obwodowa wstepnego sfatdo-
wania jest 0 2 do 5% dtuisza od linii obwodowej odnosnych profilowari wzdtuznych.

6. Spos6b wytwarzania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze jednoczesnie odksztatca sie¢ metalowe

dwie tasmy, przy czym druga tasme przekreca sie podczas kolejnych operacji odksztatcajacych z potoienia
wyjéciowego, profiluje iustawia w z gbéry ustalonym potozeniu w stosunku do pierwszego profilowanego
ksztattownika przez trwate z nim potgczenie tworzy profilowany element.

7. Sposob wytwarzania wedtug zastrz. 6, znamienny tym, Ze pary rolek stuace do odksztatcama
metalowej tasmy w pierwszy profilowany ksztattownik sa napedzane zespotowo, podczas gdy pary rolek stugce
do odksztatcania drugiej metalowej ta§my w drugi profilowany ksztattownik az do potgczenia go z pierwszym s
potaczone z indywidualnym napgdem poprzez elastycznie pracujace sprzegto, a predkosé przelotowa drugiego
ksztattownika wyréwnuje sie samoczynnie z predkoscig przelotowa pierwszego ksztattownika.

8. Spos6b wytwarzania wedtug zastrz. 6, znamienny tym, Ze obydwa profilowane ksztattowniki
tgczy sie zaktadkowo na ich wzdtuinych krawedziach ido tego zaciska sig krawedzie wzdtuine zagina
wzd{uina krawedz jednego wokét odpowiedniej wzdtuZnej krawedzi drugiego ksztattownika i taczy trwale
obydwie wzdtuzne krawedzie.

9. Sposob wytwarzania wedfug zastrz. 6, znamienny tym, 2e wykonuje si¢ potgczenie spawane
obydw6ch profilowanych ksztattownikéw na ich wzdfuznych krawedziach iw tym celu $ciska si¢ odnosne

-~
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wzdtuine krawedzie czotami i spawa je wzdtuz szwu, specza i taczy w profilowany element, po czym zdejmuije
sig¢ nadmiar speczonego materiatu i przekalibrowuje.

10. Sposdb wytwarzania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze zjednej metalowej tasmy przez
kolejne operacje odksztatcajace ksztattuje si@ ostrokrawedziowy profilowany' ksztattownik o przekroju odpowia-
dajacym ksztattownikowi zamknietemu, w ktérej lewa i prawa zewngtrzna krawedZ metalowej tasmy sq
zwrocone do siebie czotami, nastepnie taczone i tworza w ten sposéb catkowccle zamkniety ostrokrawedziowy
profilowany ksztattownik, ktéry ma tylko jeden szew wzdtuzny.
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