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Sposób wytwarzania kształtownika o przekroju zamkniętym
z dwóch taśm metalowych i pasm termoizolacyjnych

iBrzedmiotem wynalazku jest sposób wytwarza¬
nia kształtownika o przekroju zamkniętym z dlwóch
taśm (metalowych i pasma termoizolacyjnych, które
to taśmy materiału przeprowadzane są (przez obra¬
cające się kształtujące pary wałków i są kształ¬
towane etapami, zaś boki wzdłużne kształtowane
są z wkładką pasana materiału izolacyjnego na na¬
kładkę, przy czyim podczas pierwszego etapu
kształtowania taśma materiału zostaje ukształto¬
wana falisto, wytwarzając wybrzuszenia.

Znane są różne sposoby wytwarzania, takich
kształtowników zamkniętych. Jednym ze znanych
sposobów jest wyciskanie współbieżne za pomocą
trzpieni (kształtowych. Ten znany sposób jest połą¬
czony z trudnośiciami, gdyż wykonane kształtow¬
niki są drogie i jednocześnie trudne dlo izolacji
cieplnej. Prowadzi to, zwłaszcza przy stosowaniu
ich na raimy okienne, do skraplania się na nich
oparów.

Znany jest też opis patentowy (patent szwaj¬
carski nr 5-17 756) na S(posób, który pozwala na
ekonomiczne wytwarzanie kształtowników o ule¬
pszonych właściwościach i o przekrojach zamknię¬
tych, podczas ciągłej obróbki za pomocą narzędzi
kształtujących, oraz połączenie ich bocznych obrze¬
ży za pomocą zakładki Obrzeża wzdłużne przynaj¬
mniej jednego kształtownika zaopatrzone są w ela¬
styczne, niemetalowe wkładki i następnie kształ¬
towniki są razem sprasowane, za pomocą zakładki
obejmującej wkładkę.
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Wadą opisanego sposobu stopniowego kształto¬
wania takich taśm, poruszających się wzdłużnie w
trakcie kształtowania, jest wymagana duża ilość
stanowisk pracy w ciągu, ponieważ każda para ro¬
lek kształtujących, zdolna jest wykonać ograniczo¬
ną pracę kształtowania. Inny znany z opisu pa¬
tentowego USA nr 2 288 119 sposób fomiowania
wąskiej taśmy na kształtownik w formie litery U
— wymaga stosowania dużej ilości następujących
po sobie stadiów kształtowania. Ilość ta, przy zło¬
żonych kształtach na przykład kształtowników o
przekcroju zamkniętym (patent USA nr 2 741831)
znacznie wzrasta. Trudności występujące przy cią¬
głym kształtowaniu pasm lub taśm rosną ze wzro¬
stem szerokości formowanych pasm.

Można więc w opisany sposób wykonywać zło¬
żone kształtowniki, jednak koszt takiego wytwa¬
rzania jest znaczny. Tylko przy szczególnie dokład¬
nym "utrzymaniu wymiarów pojedynczych etapów
kształtowania udaje się uniknąć spiętrzeń naprę¬
żeń wywołujących niedopuszczalne miejscowe po¬
falowania poprzeczne i wydłużenie materiału,
szkodHiwe w niektórych zastosowaniach wyrobu.

Proponowane było również przedstawione w
niemieckim opisie wyłożeniowym nr 2 090 275 wy¬
twarzanie kształtowników podłużnie profilowanych
z jednej tylko taśmy metalowej oraz dokonywanie
wstępnego jej fałdowania w miejscach przewidy¬
wanych do profilowania. Takie wstępne fałdowa¬
nie pozwala na wykonanie wielu względnie pła-
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skich rymen i żeber w szerokiej taśmie metalowej.
Nie udaje się jednak wytworzyć żebra z wygięty¬
mi o 180° i wzajemnie stykającymi się ściankami
bez znacznego wydłużenia materiału po stronie ze¬
wnętrznej żebra i bez jego osłabienia.

Celem wynalazku jest opracowanie siposobu cią¬
głego wytwarzania kształtownika o przekroju zam-
jfoniętym z dwóch metalowych taśim oddzielonych
(Pasmem termoizolacyjnym.

Cel ten osiągnięto według wynalazku przez to,
że wybrzuszenia taśmy widziane w przekroju po¬
przecznym, powiększa się tak długo, aż-ich linie
obrzeża w przekroju poprzecznym taśmy staną się
większe niż linie na obwodzie wybrzuszeń oraz,
żexco najmniej w jednej z taśm materiału, w jej
pelpżeniu [początkowym ustala się linię bazowania,
tetóna odpowiada ostrej krawędzi wzdłużnej profi-
itawianego Ireztałtownika, przy czym pierwszy ob¬
szar taśmy materiałowej rozciągający się od kra¬
wędzi (zewnętrznej aż do linii bazowania w nastę¬
pujących po sobie fazach kształtowania utrzymuje
się w położeniu początkowym, podczas gdy drugi
obszar, (rozciągający się od drugiej krawędzi ze¬
wnętrznej aż ido linii bazowania, w czasie następu¬
jących po sobie etapów kształtowania wokół linii
początkowego tak, że odnośna krawędź zewnętrz¬
na wygina się i zmniejszają się panujące tam na
brzegu naprężenia (rozciągające. Taśmy metalowe
(Przeprowadza się równocześnie przez obracające
się pary wałków kształtującyoh tak, że oajpierw
kształtuje się je w formie fal w poszczególnych
strefach dla ułatwienia w następnej fazie profilo¬
wania. Te sifałdowania według wynalazku powię¬
kszane są do czasu aż ich pibrysy na obwoićLzie w
przekroju poprzecznym staną się większe od obry¬
sie na obwodzie w poprzednim etapie kształtowa¬
nia, Brzegi dwóch formowanych 'kształtowników
przewidziane na uformowanie zakładki zaopatrzo¬
ne są w wybrania i występy. Sprasowanie ich na¬
stępuje tak, że brzeg z występami zagięty jest wo¬
kół wybrania aby te występy przez pas materiału
izolacyjnego wciśnięte zostały w wybrania brzegu
drugiej taśmy. W ten sposób 'powstaje złącze o-
torzeży 'bez bezpośredniego stykania się powierzch¬
ni metalowych.

Sposób według wynalazku polega również na
*$m, że co najmniej przy jednej z taśm materia¬
łowych, określona jest w jej położeniu początko¬
wym, linia bazowania, która zgodna jest z jedną
podstawową krawędzią wzdłużną, natomiast pierw¬
szy obszar taśmy materiału, rozciągający się od
jednej krawędzi zewnętrznej do linii bazowania,
v*Kferzymywany jest przeważnie w czasie kolejnych
£ajz kształtowania w położeniu poziomym, podczas
gdy drugi obszar, licząc od drugiej krawędzi ze¬
wnętrznej iaż do linii bazowania skręcany jest w
czasie kolejnych faz kształtowania wokół linii ba¬
zowania względem położenia początkowego tak.
aby krawędź zewnętrzna była zaginana i aby
zmniejszone zostały naprężenia rozciągające wy¬
stępujące na brzegu taśmy. Wymieniony drugi
obsaar może być zaginany z poziomego położenia
początkowego w kierunku, ruchu wskazówek ze-
tigjra i częściowo wywinięty poniżej pierwszego
ó^aru.
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Istotą wynalazku jest również to, że druga taś¬
ma materiału skręcana jest jako całość z położe¬
nia początkowego .w iczasie kolejnych faz kształto¬
wania, zaś gotowy drugi kształtownik swoimi brze-

5 gami wzdłużnymi umieszczony jest w położeniu
odpowiadającym brzegom wzdłużnym pierwszego
kształtownika.

Pary rolek do kształtowania taśmy materiału^
zgodnie-z wynalazkiem, dla pierwszego kształto-

lo wnika napędzane są wspólnie, podczas gdy do dru¬
giej taśmy materiału aż do połączenia z pierwszą
taśrn^, przyłączone są do własnego napędu przez
elastycznie pracujące sprzęgło a szybkość przesu¬
wu drugiego kształtownika wyrównuje się auto-

15 matyoznie z szybkością 'przesuwu pierwszego
kształtownika.

Brzegi wzdłużne kszitałtowników łączących się
w przekrój zamknięty zaopatrzone są dla wzimioic-

^nienia w wykroje lub występy dopiero bezpośred-
20 nio przed ich połączeniem.

Przez rolki formujące na taśmy wywierany jest
naciąg przez co najmniej kilka par rolek ciągną¬
cych, i w tym celu odpowiednie powierzchnie ko¬
lejnych par rolek napędzane są z szybkością ob-

25 wodową wyższą niż rolki poprzednie. Szybkość ob¬
wodowa takich par rolek jest o* 0,2tyo wyższa od
par polprzednich.

Linia obwodowa wstępnego sfałdowania jest we¬
dług sposobu zgodnie z wynalazkiem o około 2—

30 5°/o większa niż linia odpowiadająca zaprofilowaniu
wzdłużnemu.

Korzystnie jest zgodnie z wynalazkiem wykonać
występy na jednym brzegu wzdłużnym łączonych
taśm przez wytłaczanie i zagięcie występów w po-

35 staci łapek w odstępach następujących kolejno po
sobie na krawędzi. Również korzystnie jest przed
wciśnięciem występów w wybrania podgrzać pas
materiału izolacyjnego, a podczas wciskania pod¬
wyższać nacisk aż pozostałe przestrzenie wolne

40 między występami i wybrianiami zostaną wypeł^
mione przez 'podatny na ściskanie pas materiału
izolacyjnego.

Sposób według wynalazku zostanie bliżej objaś¬
niony w przykładzie wykonania na rysunku, na

45 którym fig. 1 — przedstawia konstrukcję kształ¬
townika uzyskanego sposobem według wynalazku
w (przekroju poprzecznym, fig. 2 — wykres ilustru¬
jący stopniowe formowanie jednego kształtowni¬
ka, będącego -częścią kształtownika przedstawio-

50 mego na fig. 1, fig. 3 — po jednym brzegu wzdłuż¬
nym obu kształtowników przewidzianych do połą¬
czenia w widoku z góry i z boku, fig. 4 — inny
przykład konstrukcji kształtownika wykonanego
sposobem według wynalazku w przekroju poprzecŁ-

55 nym, fig. 5 do 17 — po jednej parze rolek do
kształtowania taśmy metalowej w jeden zamknię¬
ty kształtownik pokazany ria fig. 4, fig. 18 — parę
rolek do ostatniego etapu formowania 'kształtow¬
nika pokazanego na fig. 4. fig. 19 i 20 — pary ro-

60 lek do połączenia obu kształtowników w kształ-
itownik zamknięty, fig. 21 — wykres stopniowego
formowania jednego z kształtowników stanowią¬
cych kształtownik zamknięty pokazany na fig. 4.

Jiak pokazano na rysunku, kształtownik zamknię-
65 ty otrzymywany sposobem według wynalazku a
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przeznaczony do wykonywania nam okiennych,
składa się z kształtownika pierwszego 10 d drugie¬
go 11, który jest odbiciem lustrzanym 'pierwszego.
Górny brzeg 12 kształtownika 10 zaopatrzony w
występy zawijany jest razem z elastyczną, termo¬
izolacyjną wkładką 13, wokół zaopatrzonego w wy¬
brania birzegu %ksztełtowinika 11 tak, aby zawsze
jeden z występów 14 wystawiał w lezącym naprze¬
ciw wybraniu a między kształtownikami 10 i 11
żeby tworzyła się zakładka, ciągnąca się wzdłuż
całego kształtownika bez stykania się metalowych
powierzchni obu kształtowników 10 i UV W podo¬
bne występy zaopatrzony jest dolny brzeg 15
kształtownika 11 z wkładką 16 i zaw&Męty jest wo¬
kół perforowanego brzegu dolnego kształtownika
10 tworząc drugą zakładkę, ciągnącą się również
wzdłuż całego kształtownika bez stykania się taśm
powierzchniami metalowymi.

Dla wykonania z płaskiej taśmy metalowej, na
przykład z aluminium lub cienkiej stali stopowej,
kształtownika 10 w jednym ciągu formującym z
pewną ilością następujących po sobie stanowisk
obróbki z obracająjcymi się, współpracującymi pa¬
rami rojek— wymagana jest duża ilość takich po¬
jedynczych stanowisk kształtowania. Na każdym
.stanowisku powinno następować zagięcie taśmy
metalowej tylko nie więcej niż o kąt 30^60°. Za¬
ginanie o kąt 90° łączy się z ewentualnym wystę¬
powaniem znacznych 1xudności. Oprócz tych trud-
mości, mimo wykonania kosztownych wielu stano¬
wisk, okazuje się jednak, że przy wykonywaniu
ostrego zagięcia w miejscach 18, 19 i 20 materiał
taśmy z powodu dużych różnic promieni zewnętrz¬
nego i wewnętrznego, doznaje pewnego wydłuże¬
nia i następują tam odkształcenia materiału, co
osłabia cały kształtownik.

Formowanie kształtownika 10 odbywa się w ko¬
lejnych fazach do postaci oznaczonych kolejno li¬
terami A, B, C, D, E, F, G, H, J. Podozias rozpo¬
częcia kształtowania przednia strona płaskiej taś¬
my materiału tworzy jeszcze prostą linię A, na-
ritejpiniie występuje pewne wklęsłe i/lub wypukłe
sfalowanie taśmy, które zaznaczone jest w miej-
iscu B. Takie falowanie jiako pierwsza faza kształ-
towaoia jest 'przewidziane -dla zmierzenia się
sztywności poprzecznej taśmy metalowej, wzglę¬
dem następnego etapu kształtowania. Kolejne fiazy,
kształtowania aż do miejsc C, D i E służą do wy¬
twarzania wklęsłości lub wypukłości w taśmie ma¬
teriału w (miejscach, w których powinny być wy¬
konane ostatecznie obydwa rowki 21 i 22 oznaczo¬
ne na fig. 1. Wklęsłości i wypukłości powinny być
powiększane w kierunku 23 wzdłuż linii 24 iaż do
miejsca E przez odpowiednie fazy kształtowania
w takim stopniu, aby aktualna linia obwodowa
była cokolwiek dłuższa niż linia obwodowa fali
oznaczonej 26, rozciąga się od początku fiali w pun¬
kcie 27 iaż do końca w punkcie 28 i musi być
znacznie dłuższa niż linia obwodowa między pun¬
ktem 29 i 30 korytka 31 w kształcie litery U za-
Tysu w miejscu F. Z korytka w kształcie litery U
powinien -być uformowany rowek 21 przez dalsze
kształtowanie taśmy (fig. 1). Linie obwodowe 27—
28, względnie 29—30 muszą być również dłuższe
niż linia obwodowa rowka 21' jak na fig. 1, mie-
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irzoneigo od punktu 18 do 19. Przy rowku 21 z
ostrymi zagięciami 18 i 19, korzystne jest tak
wzmocnić fale 26 (miejsce E fig. 2), aby linia ob¬
wodowa między punktami 27 i 28 była dłnifoza, niż

s linia obwodowa między punktami 18 i .19 rowka
21 (fig. 1), aby przy (następującym zgniataniu ko¬
rytka 31 w kształcie litery U nie występowało po¬
cienienie lecz pogrubienie ścianek w miejscach
18,19 (fig. 1).

io To zgniatanie. korytka 31 w kształcie Mtery U
między miejscem FiGna rowek 32, posiada już
kształt Ą zbliżony do ostatecznej formy rowka 21
(fig. 1). Do tego celu zastosowane są odpowiednio
zaprófilowane, współdziałające pary rolek, które

15 równocześnie zmniejszają głębokość korytka - 31 i
głębokość rowka 32 i przy tym powodują poiwrot-
ne sfałdowania w miejscach 33 i 34 i ich zaciśnię¬
cie. Przy tym procesie zgniatania w czasie kształ¬
towania między miejscami Ę i G nie odbywa się

20 zmniejszenie szerokości taśmy materiału.
Przy wykonywaniu rowka 22 w kształcie jaskół¬

czego ogona (fig. 1) wytworzone jest najpierw w
kilku fazach kształtowania fal 35 w miejscu E
(fig. 2), następnie .aż do miejsca F rowek 36 w

25 kształcie litery U, a stąd, iaż do miejsca G rowek
37 kształtu jaskółczego ogona. Przy tym musi być
również spełniony warunek, aby linia obwodowa
wypukłości 35 była dłuższa o odpowiedni odcinek,
niż linia obwodowa gotowego rowka 37 w kształ-

30 , cie jaskółczego ogona.
W dalszych fazach kształtowania według miejsc

H i I kształtownik 10 formowany jest ostatecznie
aż do prawego brzegu wzdłużnego 38 oznaczonego
w miejscu I. Brzeg ten jak już podano wcześniej

35 zaopatrzony jest w występy, ^natomiast lewy brzeg
wzdłużny 39 zawiera szereg wybrań .odpowiada¬
jących występom.

Opisana operacja zgniatania pozwala wykonać
stabilny, bez wad mechanicznych zarys kształtowni-

40 ka z dokładnymi wymiarami w niewielu fazach
formowania, przy czym przez dobór każdorazowej
.wklęsłości i wypukłości istnieje możliwość osiągnię-
icia w pożądanych miejscach profilu wzmocnienia
materiału kształtownika i zagęszczenia jego struk-

45 tury. Udaje się nawet osiągnąć ostre zagięcia o
180° z praktycznie przylegającymi do siebie stro¬
nami wewnętrznymi równoległych ścianek, jak to
jest zaznaczone na fig. 1 z obydwu stron rowka
42. Tego rodzaju kształtowanie według powszech-

50 nie znanego sposobu kształtowania rolkami taśm
metalowych dotychczas było nieosiągalne i obo¬
wiązywała reguła, że najmniejszy dopuszczalny
promień wewnętrzny przy zaginaniu musi odipo-
wiadać prawie grubości przetwarzanej taśmy, po-

55 niewaź w przeciwnym razie wydłużenie materiału
wraz z irozrzedzeniem go wzdłuż promienia zew¬
nętrznego staje sdę zbyt duże.

Sposobem według wymalazku te ograniczenia nie
są już przestrzegane i mogą być osiągane dowol-

60 nie imałe promienie wewnętrzne, (ponieważ zgnia¬
tanie taśmy metalowej współdziała w doprowa¬
dzeniu materiału do miejsca igięcia i nie może wy¬
stępować wydłużenie lub rozrzedzenie materiału.
Także stronia zewnętrzna zagięcia nie musi, Jak

*5 dotychczas, mieć kształt półokrągły, lecz może być
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przy operacji zgniatania ukształtowania aż do po¬
staci prostokątnej, co nadaje zaprofilowanie u-
fesztełtowanyimi rolkami. /

Jiak już wyżej wspomniano, kształtowanie i
zgniatanie taśmy metalowej odbywa się przy współ¬
pracy olaraoających się r)ąr rolek, które ułożysko-
wame są ma poziomych, równoległych wałach. We¬
dług wynalazku w wielu umieszczonych kolejno pa¬
nach (rolek, oprócz normalnego kształtowania, wy¬
wierane jest zginanie na przemieszczającą się taś¬
mę metalową podczas gdy siły ciągnące są za du¬
że. Należy unikać sytuacji, w któirej na przebie¬
gającą (taśmę wywierana jest sdła rozciągająca, jak
to normalnie bywa przy parach rolek napędzanych
pojedynczo lub wspólnie^

Problem ten według wynalazku został rozwiąza¬
ny w iten sposób, że następujące po sobie pary
rolek, z Jednej strony są napędzane pojedynczo
lub razem, jednakże z drugiej strony efektywna
średnica następujących po sobie par rolek powię¬
kszana jest o pewien określony procent i tak
szybkość obwodowa aktualnie następującej pary
(rolek jest cokolwiek większa, niż ta saima szybkość
poprzedniej pary rolek. Stąd przebiegająca taśma
metalowa podlega ciągnieniu wzdłużnemu, które
wywierane jest w każdej parze rolek i które prze-
sajkadza występowaniu sił wzdłużnych na powierz-
chnd taśmy.

Rrzy właściwych wymiarach następujących po
(sobie par rolek, ze wzrastającą szybkością obwo¬
dową, udaje się napinać przebiegającą taśmę, z
uniknięciem niepożądanych sił wzdłużnych na po¬
wierzchni taśmy ze względu na ich szkodliwe od¬
działywanie, które nie występuje przy ciągnionych
powierzchniach walców. Ustalono na przykład, że
przy parach rolek o średnicy roboczej powierzchni
rolek około 220 mm powiększenie tej średnicy każ¬
dorazowo o 0,4*/o zapewnia przy następujących po
sobie parach rolek wystarczający wzrost szybkości
obwodowej i wystarczającą siłę ciągnącą do prze¬
ciągania taśmy metalowej przez napędzaną parę
irolek, nawet wtedy, gdy występuje w jakiejkol¬
wiek parze rolek operacja zgniatania. Z drugiej
strony, ustalono, że wzrost średnicy skutecznej po¬
wierzchni rolek tylko ó 0,5% nie wystarcza, do
wywołania wystarczającej siły ciągnącej.

Jak już wyżej wspomniano, istotną cechą spo¬
sobu według .wynalazku jest to, że brzegi taśm
metalowych, 'przeznaczonych na kształtownik o
przekroju zamkniętym., zaopatrzone są we właści¬
wym czasie obróbki w wybrania, a z drugiej sitro¬
ny w występy. Na .przykładzie konstrukcji cieplnie
aj&pJLowanego kształtownika o przekrojach zamknię¬
tych, według fig. 1, brzeg wzdłużny 12 kształtow¬
nika 10 zaopatrzony jest w zaczepy 14, które za¬
znaczone są u góry na fig. 3, podczas gdy odpo¬
wiedni brzeg wzdłużny kształtownika 11 odtwo¬
rzony jest na tej samej fig. 3 niżej z wybrania-
mi 45. Przy łączeniu obydwu profili częściowych
10 i 11 i wykonywaniu górnej zakładki według
fiiig. 1 górny brzeg profilu c^ęściowegio 10 i górny
brzeg profilu częściowego 11 znajdują się w poło¬
żeniu pokazanym na fig. 3.
;: Kależy zwrócić uwagę na to, aby przy wykony-
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waniu zakładki górnej na kształtowniku o prze¬
krojach zamkniętych według fig. 1, brzeg wzdłuż¬
ny 12 zagiąć wokół górnego brzegu wzdłużnego
kształtownika 11, zaopatrzonego w wybrania 45*
a występy 14 wcisnąć przez zewnętrzną warstwę
pasa izolacyjnego 13 i wetknąć w wybrania 45.
Przy tym korzystne jest, laJby wkładkę 13 wyko¬
naną w formie pasa na .przykład z ciągliwego -two¬
rzywa sztucznego polichlorku winylu i w sposób
ciągły osadzoną na górnym brzegu wzdłużnym
kształtownika 11 tuż przed jej złożeniem, ogrzać
do temperatury około 50—lÓb°C, aby uczynić ją
elastyczną. Dzięki temu po wciśnięciu występów
14 w wybrania 45 materiał wkładki 13, .będący
pod silnym naciskiem, wypełnia całą pozostałą
przestrzeń wolną wokół występów 14. Podobna
operacja odbywa się przy łączeniu na zakładkę
dolnego brzegu wzdłużnego 15 klształtowinika 11 z
dolnym brzegiem wzdłużnym kształtownika 10.

Kształtownik o przekroju zamkniętym wykona¬
ny z dwóch kształtowników 10 i 11 z zakładką jest
odnośnie wytrzymałości na 'skręcanie co najmniej
równoważny lub odporniejszy od wszystkich in¬
nych łączonych na .przykład spawaniem kształto¬
wników. Dzięki wyeliminowaniu między obydwo¬
ma kształtownikami kontaktu części metalowych,
zapewniona jest między nimi doskonała izolacja
cieplna. Zakładki utworzone pod dużym naciskiem
wokół wkładki 13 względnie 16 wykazują oprócz
tego przeciwne mechaniczne naprężenia wstępne
obejmujących się nawzajem brzegów wzdłużnych,
są zatem zamknięte siłowo i stabilne również wo¬
bec sił poprzecznych.

Na przykładzie wykonania pokazanym na fig. 3
występy 14 wykonane są w ten sposób, że z zagi¬
nanego, zewnętrznego brzegu wzdłużnego 12 wy¬
tłaczane są okresowo wykroje oznaczone 46. tak
aby na brzegu pozostawały występy 14 w formie
łapek. Odpowiednią okazała się przy tym szero-'
kość pozostałych występów około 4 mm, a odle¬
głość ich linii śmodfoowych około 200 mim. Szerlckpść
wybrań musi naturalnie pasować do szerokości
występów 14 i w przykładzie omawianym wynosi
ona odpowiednio około 10 mm przy wysokości 8
mm. Każdy występ 14 wetknięty w wybranie 45
przy grubości blachy na przykład 2 mm odstępy
ze wszystkich stron oddalone ód brzegów wybrań
są około 3 mm. Zaznaczony na fig. 3 kształt wy¬
brań 45 ze szczelinami 47 zalecany jest wtedy, je¬
żeli wybrania wykonywane są tak, aby brzeg
wzidłużny Z9 kształtownika 11 ziaio(patrzony był w
wybrania 45 za pomocą wirującego freza jedno-
osttrzowegioi. Takie wirujące frezy jeo^toostrzowe są
na ogół znane i składają się z prostopadle do
obrzeża 39 lustawijonej płaskiej tarczy, z kitórej
obwiodu wystaje odpowiednio ukształtowane ostrze
freza jednozejbnego.

W przykładzie wyżej opisanym poszczególne wy¬
stępy 14 przedstawiają każdorazowo w formie ła¬
pek zagięcia zewnętrznego brzegu wzdłużnego.
Oczywiście mogą być również przewidziane wystę¬
py na brzegu wzdłużnym 13 w innej postaci, na
przykład, jako odpowiednie wytłoczenie z brzegu
wzdłużnego 12 lub również jako w ten brzeg 12
wciśnięte dowolnej postaci kołki, które są następ-
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nię dopasowane do odpowiednich wybrań w brze¬
gu wzdłużnym 38 kształtownika 11.

Niesymetryczny kształtownik o przekroju zam¬
kniętym, wykonany według niniejszego sposobu,
pokazany jest na fig. 4 w przekroju poprzecznym.
Dotychczasowymi zwykłymi metodami kształtowa¬
nia rolkowego nie mogły być wytwarzane tego ro¬
dzaju kształtowniki o przekroju zamkniętym w
csposób ciągły. Kształtownik ten według fig. 4 skła¬
da się z dwu ścian bocznych 51 i 52, żebra 53 po¬
ziomo usytuowanego i podwójnych ściankach, row¬
ka wzdłużnego 54 w bocznej ściance 52 i dwu
obrzeży wzdłużnych 55 względnie 56 w bocznych
ściankach 51 względnie 52. Ten górny kształtownik
50 połączony jest razem z dwoma wkładkami izo¬
lującymi cieplnie 57 względnie 58 i dolnym kształ¬
townikiem 60 na jeden kształtownik o przekroju
zamkniętym, który ma z obydwu stron po jednej
zakładce. Obydwa brzegi wzdłużne 61 i 62 kształ¬
townika 60 zagięte są wokół brzegów 55 względnie
56 kształtownika 50 względnie 52 i występy 63
względnie 64 zachodzą w odpowiednie wybrania w
•brzegach 55 względnie 56. Przez wkładki izolujące
57 i 58 są obydwa kształtowniki 50 i 60 oddzielo¬
ne od siebie cieplnie i nie stykają się, ponieważ
wkładki 57 i 58 wypełniają także wszystkie prze¬
strzenie luźne między występami 63, 64 i brzegami
wzdłużnymi 55, 56. Na fig. 5—17 jest wyjaśnione
bliżej wykonanie górnego kształtownika 50, a na
fig. 18 dolnego kształtownika 60, na fig. 19 i 20 po¬
łączenie obydwu kształtowników 50, 60 w kształ¬
townik o przekroju zamkniętym, odpowiadający
fig. 4. Proces powstawania tego kształtownika 50
sposobem według wynalazku przedstawiony jest
schematycznie przy opisie fig. 21, przy czym prze¬
twarzana taśma metalowa^80 określona jest linią
kropkowaną w miejscach A, B, C... M, N, O.

Najpierw wyznacza się w poziomym położeniu
początkowym A taśmy metalowej 80 linię bazo¬
wania 81, szczególnie ważnej krawędzi gotowego
kształtownika, którą w rozpatrywanym przykładzie
jest krawędź zewnętrzna 81 na fig. 4. Obszar 81—
82 taśmy metalowej 80 rozciągający się poziomo
między krawędzią zewnętrzną taśmy 80 i linią ba¬
zowania 81 powinien rozprzestrzeniając się dalej
pozostawać w poziomym położeniu początkowym
dopóki brzeg wzdłużny 56 nie zostanie w swoim
przebiegu kształtowania odgięty ku górze (patrz
miejsce O). Ten pierwszy obszar 81—82 obejmuje
brzeg wzdłużny 56, ścianką boczną 52 i obrys row¬
ka wzdłużnego 54 wraz z ostrymi zawinięciami ob¬
wodowymi. Jak zaznaczono na fig. 21 w miejscu O
linia bazowania 81 tworzy w końcu jedną krawędź
wzdłużną gotowego kształtownika. W położeniu po¬
czątkowym A pierwszy obszar 81—82 taśmy me¬
talowej 80 ma istotnie mniejszą szerokość, niż dru¬
gi obszar 81i—83 sięgający linii bazowania 81 aż do
krawędzi zewnętrznej 83. W przebiegu kształtowa¬
nia .przekręcony jest cały drugi obszar 91—83 taś¬
my metalowej 8.0 wokół linii bazowania 81 w kie¬
runku ruchu wskazówek zegara i tworzy kąt 90°
względem położenia początkowego boku górnego
71 i żebra 53 o podwójnej ściance, jak również
180° względem " położenia początkowego ściany

bocznej 51 i brzegu wzdłużnego 55 gotowego kształ¬
townika.

Przy wykonywaniu ostrego zagięcia tuż przjr
rowku 54 kształtownika pojawia się znana trud-

5 ność, wynikająca z powodu dużych różnic promie¬
nia wewnętrznego do promienia zewnętrznego.
Podczas początkowego kształtowania boku przed¬
niego płaskiej taśmy materiału 80 tworzy linię
prostą, potem następuje pewne wypukłe i/lub

40 wklęsłe falowanie taśmy, które zaznaczone jest
w miejscu B. Końcowe fazy kształtowania aż do
miejsca C służą do wyitwarzania zagłębień lub
wzniesień taśmy materiału w owych miejscach,,
w których ostatecznie mają być ukształtowane

15 rowki oznaczone na fig. 4 przez 54. Zagłębienia
i wzniesienia względnie ukształtowanie faliste są
tak dalece powiększone, aż aktualna ich linia ob¬
wodowa stanie się dłuższa od linii obwodowej
przewidzianego tam zaprofilowania. W miejscu O

20 linia ta dla znajdującego się tam wzniesienia roz¬
ciągła się od początku wzniesienia w punkcie 85
aż dp ijego końca w punkcie 86 i musi być również
dłuższa niż linia obwodowa między punktami 6$
i 70 rynny w kształcie litery U na kształtowniku

25 50. Z tego najpierw zaokrąglonego wzniesienia po¬
winien być uformowany przez dalsze kształtowanie
rowek oznaczony 54 na fig. 4. Przy tym rowku 54
z ostrymi zagięciami 69 i 70 pożądane jest tak po¬
większać wzniesienie 84 (miejsce C na fig. 21), aby

w linia obwodowa między punktami 85 i 86 była o
2 do 5*/o dłuższa, niż linia obwodowa między pun¬
ktami 69 i 70 rowka 54 (fig. 4), alby przy zgniata¬
niu rynny 54 (miejsce E aż do L fig. 21) nie osią¬
gać rozrzedzenia, lecz uzyskiwać pewne wzmoc-

w nienie ścianek przez zagęszczenie materiału w miej-
sicach 69, 70 (fig. 4).

Podczas zgniatania w czasie kształtowania między
miejscami Ci L undka stię zmiany szerokości taś-

• my metalowej na lewo i na prawo od punktów
40 85, 86.

W stadiach kształtowania aż do przekrojów po¬
przecznych D, E i P taśmy metalowej 10 przygoto¬
wany jest w pierwszym obszarze 81—82 późniejszy
rowek wzdłużny 54 a z drugiej strony, w obsza-

45 rze drugim, rozpoczyna się krawędziowanie do
późniejszego zagięcia o 160° ctouściankowego że¬
bra 53. W stadiach kształtowania G do L przepro¬
wadzane jesit w pierwszym clbszarze 81—82 jedynie
ostateczne formowanie rowka wzdłużnego 54 i ha-

50 stępnie według przekrojów poprzecznych M, Ni O
wyginanie rowka wzdłużnego 56 prostopadle wzglę¬
dem ścianki tocznej 52. Natomiast drugi obszar
91—83 taśmy metalowej 80 podlega takiemu kształ¬
towaniu w stadiach G, H, I, K i L, że dokonane

55 zostaje zagięcie dwuśidankowego żebra o 180°
oprócz, tego następuje stopniowe zagięcie boku gór¬
nego 71 wokół linii bazowania 81. Równocześnie
ukierunkowana zostaje ścianka boczna 51 biegnąca
prostopadle do żebra 53 i zagięty brzeg wzdłużny

co 55 względem ścianki bocznej 51 o 90° bu dołowi.
Ostatecznie w miejscu O kształtownik ma prze¬
krój zgodny z Ifig. 4.

Przy wykonywaniu ostrego kształtowania wy¬
magane jest również, według wynalazku, ustalenie

*9 na rysunku przekroju poprzecznego zadanego
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&ształtowinika, najpierw długości linii obwodowej,
następnie w sposób odpowiedni długości linii
środkowej między ścianką zewnętrzną i wewnętrz¬
ną Ikształtowinika. Szerokość taśmy metalowej jest
wyznaczona w ten sposób, że przy wszystkich ukła-
<lach profilowych i ostrych zagięciach powiek-
Asziama jesit długość tamtejszej linii środkowej o 2
■do 5% i do tych wartości doliczane są długości
prostych odcinków linii środkowej.

Fig. 5 do 20' przedstawiają przykłady wykonania, io
*w których wchodzące jedna w drugą pary rolek
służą do ostrego kształtowania według fig. 4.

Płaska taśma imebalowa do wykonania kształ¬
townika górnego 50 kształtowana jest 'najpierw,
ewentualnie po obróbce wstępnej, między clbracia-
jącymi się ipanami rodek z osiami poziomymi w
sposób podany ma fig. 5—7. Przy tym wzniesienie
£Einaczcine 65 służy do wykcinania późniejszego
farzegu wzdłużnego 56 ściany bocznej 52 a wznie-
isaenie 66 do przygotowalnią rowka 54 w ściance 52.
Z drugiej staiy wzniesienia 67 i 68 służą do przy¬
gotowania żebra 53 i późniejszego brzegu wzdłuż¬
nego 55 ścianki bocznej 51. Jak już wyżej wspom¬
niano, tov wzniesienia służą do tego, alby dla osita-
tteczinego silnego kształtowiania, przy równoczesnym
zgniataniu przygotować wystarczająco szeroki od¬
cinek taśmy. W parach rolek, odpowiadających fig.
11—14 najpierw ustalone jest: na giotowio pcmeme

•o .podwójnej ściance żebro 53 a ostateczne wykoń¬
czenie prófMowiama kształtownika 50 odbywa siew
parach rolek według fig. 115—17.

Jak widać na rysunku podczas formowania od¬
bywa się pewne stopniowe skręcanie płaszczyzny,
przedtem praktycznie poziomo biegnącej taśmy me¬
talowej o 90°, co warunkowane .jest -tym, że przy
niniejiszycih granicznych operacjach kształtowania
niepożądane są żadne mocno pochylone powierzeń-
mie poszczególnych rolek względem poziomych csi
współdziałających par. Zagięcie 72, olbejonujące
kąt 180°, na zewnętrznym kiońou poziiioimegio że-
bira 53 przepnowadzane jest z widocznej jeszcze na
fig. 11 formy zaokrąglonej do coraz bardziej pro¬
stokątnej przy .przejściu przez parę rolek z fig. 12,
13 i 14, przy czym występuje wspólne zgniatanie
i zagęszczenie materiału, bez którego niemożliwe
byłoby teigo rodzaju ostre zagięcie o kąt 180°. Przy
przelocie przez parę rolek według fig. 17 kształ¬
townik 50 otrzymuje swoją ostateczną formę, od¬
powiadającą fig. 4.

Na brzegi wzdłużne 55 i 56 kształtownika 50,*
wychodzącego z pary rolek według fig. 17 przy¬
klejone zostają teraz ;po jednej profilowej, izolują¬
cej cieplnie wkładce 57 względnie 58. Następnie
tak przygotowany kształtownik 50 zostaje połą¬
czony w dalszej pairze .rolek z kształtownikiem 60
występującym z pary rolek według fig. 18 i do¬
prowadzony do dalszej pary rolek według fig. 19,
(której boki zewnętrzne kształtownika 60 dociskane
są dalej do wewnątrz. Celowo jest podgrzać cokol¬
wiek obydwie profilowe wkładki 57 i 58 przed lub
po nasadzeniu jnia brzeg wzdłużny 55 i 56 kształ¬
townika 50, na przykład do temperatury 40^1O0°C,
zależnie od zasitraaowanego (materiału.
- Wychodzące z pary rolek 19 kształtowniki 50^0
podążają ostatecznie do pary rodek według fig. 20,

12

w której brzegi wzdłużne 61 i 62 kształtownika
60 z 'wczepami 63 i 64 wciskane są przez -górne
warstwy wkładek 57 względnie 58 aż do wnętrza
/wybnań w brzegach wzdłużnych 55 /względnie 56.
Pod dużymi inacdsfcami materiał poddaje się, co jest
bardziej -ułatwione przez wcześniejsze podgrzanie
materiału. W ten sposób wypełnione zostają za¬
stosowanym tworzywem sztucznym przestrzenie
wolne między występami 63, 64 i wybraniam! w
brzegach wzdłużnych 55 względnie 56, co daje. w
efekcie nadzwyczaj mocną zakładkę wzdłużnych
brzegów 55 i 61, względnie 56 i 62.

Kształtownik o przekroju zamkniętym według
fig. 4 składający się z wykonanych w powyższy
sposób kształtowników 50 i 60, posiada odpowied¬
nią wytrzymałość mechaniczną również ma siły
skręcające i rozciągające, która spełnia nawet .pod¬
wyższone wymagania. Ponadto kształtowniki 50.
i 60 są od siebie izolowane cieplnie, co jak wia-

20 domo jest korzystne przy zasitosowaniu tego ro¬
dzaju kształtowników o przekrojoi zamkniętym do
rjcim drzwiowych lub okiennych albo 'do innych
celów w budownictwie.

Przy zastosowaniu opisanego sposobu do wyko-
» mania kształtownika o przekroju zamkniętym ze

skomplikowanymi profilami jednego kształtownika
okazało się odpowiednie, alby pary rolek służące
•do wykcinania skomplikowanego kształtownika na¬
pędzane były wspólnie, natomiast pary roOek wy-

30 nnagame do kształtowania drugiej taśmy metalowej
na kształtownik słabiej zaprofilowany otrzymywa¬
ły oddziedny napęd. Naturallnie ten oddzielny na¬
pęd dotyczy tylko tych par roftek drugiej taśmy,
które wymagane są do kształtowiania jej aż do

35 połączenia obydwu kształtowników. Ten oddzielny
napęd, wykonany jest w ten sposób, że przewidzia¬
ne jest elastycznie pracujące sprzęgło, aby moż¬
na było dopasować szybkość przelotową drugiej
taśmy do szybkości przelotowej pierwszego kształ-

40 tiownika .Wymagane to jesit dlatego, ponieważ do
połączenia obydwu kształtowników, pierwszy
kształtownik ze swoim sztywnym napędem musi
wyznaczać szybkość przelotową a niapęd drugiego
kształtownika winien dopasować się do tej szyb-

45 kości przelotowej. Odpowiednie elastyczne sprzę¬
gła, na przykład przekładnia hydrostatyczna, która
nadaje się do tych celów, są na ogół znane i nie
wymagają bliższego wyjaśnienia.

Jeśli, jak opisano przy fig. 3, brzegi wzdłużne
w są zaopatrzone przed połączeniem z jiednej strony

/w wybrania a z drugiej stromy w występy to ko¬
rzystnie jest, podjąć odpowiednią obróbkę tychże
brzegów wzdłużnych dopiero po jak najdalszym
zakończeniu kształtowania.

55 Przykład. Do wykonania pewnego kształto¬
wnika o przekroju zamkniętym odpowiadającego
fig. 4 zastosowane były do kształtowników 50 i 60
po jednej taśmie z aluminium o gruibości 1,75 mim
(tolerancja —0,05 twzgil. -^Oyl mm) ze stopu AlMg

«0 2,5 (Norma DIN 1725 - 1 lub 1745 — 1, 2 lub 3
wagi. 1784 — 1) i to jakości — miękka F 18^22
o powierzchni z walcarki wykańczającej. Taśma
metalowa do kszt^townilka 50 miała szerokość
232 mm, taka saima do kształtownika 60 — 119 mm.

<* Na przekroju poprzecznym gotowego kształtownika
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o przekroju zamkniętym izolowanego cieplnie i wy-
Jkomainego zgodnie z przedstawionym sposobem po¬
mierzona długość rzeczywista linii środkowej mię¬
dzy stroną zewnętrzną i stroną wewnętrzną ufor¬
mowanego kształtownika 50 wynosiła 223,5 mm, a
uformowanego kształtownika 60 — 1.16,0 mm.
Zatem przy procesie kształtowania spowodowany
zositał pewien gniot i zagęszczenie materiału o war¬
tości bezwzględnej 232 — 223,5 = 8,5 mm przy
kształtowniku 50, a 119 — 116,0 = 3,0 mm przy
kształtowniku 60. Zgniot względny wynosił zatem
około 3,6°/o iprzy kształtowniku 50 i około 2,5°/o
przy kształtowniku 60.

Oczywiście mogą być irówinież stosowane inne niż
podane wyżej jakośici i wymiary tośmy aluimlinio-
wej, jak również taśmy z innych metali do kształ-
(towiania sposobem według wynalazku. Na przykład
wykonane były kształtowndJki o przekroju zam¬
kniętym, izolowane cieplnie z taśm stali stepowej
według nr 4301 DIN — Normen 17006, jakości 5
OrNi 18 — 9, rdzo i kwasoodpornej, zliminowalco-
wianiej (proces techm. XII c/d), szczotkowanej i gru¬
bości 0,9 — 1,1 mm. Przeprowadzane i niezbędne
zigniiatania /taśm metalowych w kierunku poprzecz¬
nym sposobem według wynalazku wymaga wspom¬
nianego wyżej wstępnego stfałdcwania ich, jak
wyjaśniono już przy opisie fig. 1 i 21. Zgodnie z
praktyką muszą być linie obwodowe każdego
wzniesienia dłuższe około 2 do 5°/o niż linie obwo¬
dowe mierzone wzdłuż środka*między bokiem zew¬
nętrznym i wewnętrznym profilu wykonanego w
rozpatrywanym obszarze.

Z powodu skrajnych sił odkształcenia występu¬
jących przy kilku parach rolek korzystne jest, jak
wyjaśniono już wyżej, ciągnienie wzdłużne taśmy
metalowej i dlatego odpowiednie powierzchnie ro¬
lek kolejno po sobde następujących par rolek na¬
pędzane są coraz większymi szybkościami obwodo¬
wymi niż odpowiednie powierzchnie par rolek po¬
przedzających. Różnica powinna wynosić co naj¬
mniej 0,2%, zależnie od stopnia złożoności kształ¬
towania przeprowadzanego rozpatrywaną parą ro¬
lek. Naturalnie można znzec się tego ciągnienia
wzdłużnego, jeżeli nie postawione są szczególnie
wysokie wymagania odnośnie wyglądu powierzchni
zewnętrznych, a nawet dopuszczalne jest ewentu¬
alne znakowanie powierzchni zewnętrznych przez
irolki.

Przedłożony sposób opisany był dla taśm meta¬
lowych, dla których jest on przede wszystkim slo-
sowany. Istnieje jednakże również możliwość za¬
stąpienia jednej lub obydwu taśm metalowych
przez odikształcalne taśmy z tworzyw sztucznych
laby wytworzyć kształtowniki o przekroju zamknię¬
tym, które składagą się z jednego kształtownika z
tworzywa sztucznego i jednego kształtownika
metalowego, lub z dwu Ikszałtowników z tworzyw
sztucznych. Tiakie kształtowniki o przekroju
zamkniętym posiadające przynajmniej jeden kształ¬
townik z tworzywa sztucznego są naturalnie izo¬
lowane cieplnie same z siebie tak, że mogą być
pominięte również izolujące cieplnie wkładki po¬
dlane na fig. 114, jeżeli nie są one wymagane dla
osiągnięcia silnie zczepionej zakładki brzegów
wzdłużnych. Przy obróbce taśm z tworzyw sztucz¬

nych, w profilujących parach rolek mogą one byt
same i/lub obrabiana taśma metalowa ogrzewane
■na drodze między po sobie następującymi panami
rolek, aby zabezpieczyć dokładne i trwale ut&ształ-

5 itowiamie profilu. Pirzy kształtownikach o pirzekroja
zamkniętym, które posiadają przynajmniej jeden-
kształtowmdk wykonany z tworzywa sztucznego,.,
może być korzystne zaopatrzenie powierzchni sity-,
kających się wzajemnie w zakładce W pastę kleją-

!• cą, która po utwardzeniu' połączy wzajemnie te
powierzchnie w sposób nierozłącziny.

Zastrzeżenia patentowe

15 1. Sposób wytwarzania kształtownika o przekro¬
ju zamkniętym z dwóch taśm metalowych i pasim.
tercnoizoiaeyjinych, które to taśmy materiału prze¬
prowadzane są przez obracające się kształtujące
pary wałków i są kształtowane etapami, zaś boki

20 wzdłużne kształtowane są z wkładką pasma ma¬
teriału izolacyjnego na zakładkę, przy czym pod¬
czas pierwszego etapu kształtowania taśma ma¬
teriału zostaje ukształtowana falisto wytwarzając
wybrzuszenia, znamienny tym, że wybrzuszenia

25 <26, 35, 66, 67, 68, 84, 85, 86) w przekroju poprzecz¬
nym taśmy powiększa się tak długo, aż ich linie
obrzeża (21, 22, 53, 54) w .przekroju poprzecznym
taśmy staną się większe niż linie na obwodzie
wybrzuszeń, oraz, że najmniej w jednej z taśm

30 (materiału w jej położeniu początkowym ustała się
linię bazowania .(81), która odpowiada ostrej kra¬
wędzi wzdłużnej profilowanego kształtownika (10,,
11), przy czym pierwszy obszar (81—82) taśmy ma¬
teriałowej (80) rozciągający! się od krawędzi zew-

35 inętrznej (82), aż do linii bazowania (81) w nastę¬
pujących po sobie fazach kształtowania, utrzymuje
się w .położeniu początkowym, podczas gdy drugi
obszar (81—83) rozciągający się od drugiej krawę¬
dzi zewnętrznej (83) aż do linii bazowania (81), w

40 czasie następujących po sobie faz kształtowania
wokół linii bazowania (81) odkszltałca się od poło¬
żenia początkowego tak, że odnośna krawędź zew¬
nętrzna (83) wygina się i zmniejszają się panujące
tam na brzegu naprężenia rozciągające.

45 2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
drugi obszar (81—83) skręca się z poziomego poło¬
żenia początkowego w kierunku iruchu wskazówek
zegara i częściowo wywija się poniżej pierwszego
obszaru (81—82).

50 3. Sposób według zastrz. 2, znamienny tym, ze
drugą taśmę materiałową skręca się jako całość
z położenia początkowego w czasie kolejnych faz
kształtowania, a gotowy drugi kształtownik (11),
swoimi brzegami wzdłużnymi umieszcza się w po-

55 łożeniu odpowiadającym brzegom wzdłużnym
pierwszego kształtownika (10).

4. Sposób według ziastrz. 2, znamienny tym, źe
pary rolek służące do kształtowania • taśmy mate¬
riałowej dla pierwszego kształtownika napędza się

•° wspólnie, podczas gdy pary rolek służące do kształ¬
towania drugiej taśmy .materiału (11) dHa dirugiego
kształtownika, aż do połączenia z pierwszym
kształtownikiem (10), przyłącza się do własnego
imapędu poprzez elastycznie pracujące sprzęgło

65 i szybkość przelotowa drugiego kształtownika (11)
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"wyrównuje się automatycznie z szybkością pierw¬
szego kształtownika.

5. Sposób według zosta. 1, znamienny tym, że
ima taśimy parzy przelocie wywiera się przez co naj¬
mniej kilka par rolek ciągnienie wzdłużne od każ¬
dej pary rolek a oprócz tego odpowiednie po¬
wierzchnie -kolejnych ipair rolek mapędza się z szyb-
Isością obwodową wyższą niż odpowiednie .po¬
wierzchnie .poprzedniej pary rolek.

6. Sposób według zaista. 7, znamienny tym, że
,'szybikjość cibwodewą par rolek następuj ących do¬
biera się id- 0,2% wyższą od szybkości par rolek
wyprzedzanych.

7. Sposób według ziastrz. 1, znamienny tym, że
linię 'obwodową wstępnego^ sfałdiowania noibi się o
^ckoło 2—S°/o większą niż tę odnoszącą się do pro¬
filowania wzdłużnego.

8. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
po ukształtowaniu obu taśm imiaiterdału w kształ¬
townik o przekroju ziamkniętym, brzegi wzdłużne
<12, 15, 61, 62) jednegio kształtownika (10, 60) wy¬

posaża się w zaczepy, a brzegi wzdłużne (39, 55,
56) drugiego kształtownika (11, 50) — w wybrania
(45), a następnie brzegi wzdłużne sprasowuje się
po czym wyposażony w zaczepy (14, 17, 63, 64)
brzeg wzdłużny (12, 15, 61, 62) wgniata się w izo¬
lacyjną wstęgę materiału (13, 16, 57, 58) w wyibra-
mdia drugiego kształtownika i tworzy się zazębio¬
ną zakładkę, brzegów wzdłużnych nie posiadają¬
cych styku mełt/aiowych szyn (10, 11, 50, 60).

9. Spoisób według ziastrz. 1, znamienny tym, że
zaczepy tworzy się rua jednym brzegu wzdłużnym
przez wytłaczanie zagięć w formie łapek kolejno
następujących części krawędzi taśmy materiału.

10. Spoisób według zasta. 1, znamienny tym, że
przed -wciśnięciem zaczepów w wybrania pasma
materiału izolującego podgirzewa się i uplastycznia.

11. Spoisób według ziasta. 1, znamienny tym, że
przy wtłaczaniu zaczepów w wybrania-nacisk, pod¬
wyższa się aż pozostałe pirzestrzenie wolne między
zaczepami i wybrianiami zostianą wypełnione przez
miękkie pasma materiału izolującego.
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