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Sposéb wytwarzania przewodéw o przekroju prostokatnym
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Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania prosto-
katnych przewod6w przeznaczonych zwlaszcza do
urzadzen wentylacyjnych.

W dotychczas znanych sposobach wytwarzania
prostokgtnych przewodéw wentylacyjnych stosowa-
no arkusze blachy o znormalizowanych wymiarach,
wskutek czego dlugo$é przewoddéw byla ograniczona
dlugoécia arkuszy. Zadany przekr6j przewodu pro-
stokgtnego wytworzony przy zastosowaniu znanego
sposobu wytwarzania uzyskuje sie przez skladanie
dwu lub wiecej/arkuszy wzdluz brzegéw. Ponicwaz
dlugosé obwodu przewodu nie stanowi zwykle wie-
lokrotnosci szerokosci arkuszy, dlatego arkusze bla-
chy obcina sie z jednego boku, co powoduje duze zu-
zycie materialu. Ponadto obecnos$¢ jednego lub wie-
cej zlgczy wykonywanych za pomoca zaginania bocz-
nych powierzchni przewodu powoduje istotne trud-
nosci przy formowaniu kolnierzy skrajnych przezna-
.czonych do lgczenia przewodéw.

Znane jest réwniez stosowanie oddzielnych kolnie-
rzy lgczeniowych osadzonych na koncach przewodu.
Kolnierze te sg sztywne i powodujg powstawanie
odksztalcenn powierzchni blachy, i utrudniajg uszczel-
nianie przewodéw.

Wadg znanych sposobéw wytwarzania przewodéw
o przekroju prostokatnym jest duza liczba operacji,
takich jak obcinanie, zaginanie krawedzi, wykony-
wanie i nakladanie kolnierzy laczeniowych. Operacje
te nie pozwalajg na pelng mechanizacje i automaty-
zacje produkcji przewodoéw o przekroju prostokat-

- nym.
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Celem wymnalazku jest wyeliminowanie powyzszych
wad i opracowanie cigglego sposobu produkeji pro-
stokatnych przewodow. ,

Cel ten osiagnieto w ten sposéb, ze tasmy meta-
lowe z dwu lub wiecej kragzkéw podaje sie réwno-
legle do gietarki do blach, gdzie metalowe tasmy
poddaje sie lgczeniu ze sobg w jedng tasme o sze-
rokosci odpowiadajacej zadanej dlugosci przewodéw,'
wygina sie skrajne kolnierze, a nastepnie tak polg-
czony poélfabrykat tnie sie na odcinki o dlugoéci
odpowiadajacej wielkoSci obwodu przewodu, a po-
ciete odcinki wygina sie w ksztalt przewodu o prze-
kroju prostokatnym, po czym jego krawedzie lgczy
sie zamykajgc obwodd przewodu, przy czym przed
wykonaniem w gietarce réwnoleglych pofaczen na
tasmie wykonuje sie rowki usztywniajgce, réwno-
legle do zlacza i kolnierzy skrajnych. Kolnierze
skrajne wygina sie przez ksztaltowanie obrzezy
w ksztalt litery. S lub jej lustrzanego odbicia stu-
zgce do zalozenia uszczelki z materialu elastycznego
i do polgczenia przewodéw rurociggu.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony na ry-
sunku, na ktérym fig. 1 przedstawia schemat tech-
nologiczny wytwarzania przewodéw, fig. 2 — odcinek
blachy uzyskany jako péiprodukt sposobem wedlug
wynalazku, fig. 3 — przewdéd wytworzony sposobem
wedlug wynalazku.

Jak to pokazano na fig. 1 z krazkéw 1 i 2 odwija
sie metalowe taSmy 3 i 4 i w zespole 5 podanym
na schemacie na kazdej z taSm wykonuje sie rowki
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usztywniajgce 11, po czym w zespole 6 zagina sie
jedng krawedz kazdej tasmy. Obydwie tasmy 3 i 4
podaje sie jednocze$nie do zespolu 7, w ktérym
tasmy laczy sie przez zagiecie ich krawedzi, a na-
stepnie powstale zlgcze 10, poddaje sie sprasowaniu.
W nastepnej operacji roboczej brzegi tasmy zagina
sie stopniowo w zespole 8 gietarki w celu uksztal-
towania skrajnego kolnierza lgczeniowego 12, W ze-
spole 9 tasme tnie sie na odcinki o zgdanej dtugoéci.
Odcinki te majg ksztalt pokazany na fig. 2.

Skrajny kolnierz lgczeniowy 12 z jednego brzegu
tasmy jest uformowany w ksztalt litery S, nato-
miast z drugiego brzegu ma ksztalt jej lustrzanego
odbicia. Ksztalt skrajnych kolnierzy lgczeniowych 12
w koncowej fazie wyginania jest przedstawiony na
fig. 2. Zlacze 10 tasm przebiega przez $rodek odcinka
fasmy metalowej, przy czym zlgcze to jest wzmoc-
nione usztywniajgcymi 11, biegngcymi
réwnolegle w stosunku do brzegéw i skrajnych kol-
nierzy laczeniowych 12 wykonanych na brzegach
tasmy. Po oznakowaniu ta$my w zespole 13 i wy-
konaniu w zespole 14 tréjkatnych wycieé przezna-
czonych dla narozy przewodu wykonuje sie operacje
zaginania, ktérg przeprowadza sie w zespole 15.
Nastepnie lgczy sie pozostale brzegi tasmy, przez co
przewéd otrzymuje ksztalt przedstawiony na fig. 3.

Szeroko§é polgczonych tasm wyznacza zatem z3-
dang dlugo§é przewodu, podczas gdy dlugos$é od-
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cinkéw tasmy wyznacza obwoéd przewodu. Poniewaz
kazdy przewdéd wykonany jest z jednego odcinka
blachy, powierzchnie boczne sg wykonane tak, ze
zlacze 16 przewodu przebiega wzdluz jednego na-
roza.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6éb wytwarzania przewodéw o przekroju
prostokgtnym przeznaczomyéh zwlaszcza do urzadzeit
wentylacyjriych, znamienny tym, ze taSmy metalowe
z dwu lub wiecej krazkéw podaje sie ré6wnolegle do
gietarki do blach, gdzie metalowe tasmy poddaje
sie 1gczeniu ze sobg w jedng tasme o szerokosci od-
powiadajgcej zadanej dlugo$ci przewodéw, wygina
sie skrajne kolmierze, nastepnie tak polgczony poél-
fabrykat tnie sie na odcinki o dlugosci odpowiada-
;acej wielkoSci obwodu przewodu, pociete odcinki
wygina sie w ksztalt przewodu o przekroju prosto-
katnym, po czym jego krawedzie laczy si¢ zamyka-
jac obwéd przewodu, przy czym przed wykonywa-
niem réwnoleglych polaczen na tasmie wykonuje
sie rowki usztywniajgce, réwnolegle do zlacza i kol-
nierzy skrajnych.

2. Spos6éb wedlug zastrz. 1, znamienny {ym, :ze
komierze skrajne wygina sie przez ksztaltowanie
obrzezy w ksztalt litery S lub jej lustrzanego od-
bicia, sluzacy do zalozenia uszczelki z materiatu ela-
stycznego i do polgczenia przewodéw rurociggu.
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