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Sposéb wytwarzania ksztaltownika o przekroju zamknietym
z dwéch taSm metalowych i pasm termoizolacyjnych

1

Przedmiotemm wynalazku jest sposéb wytwarza- -

nia ksztattownika o przekroju zamknietym z dwéch
taSm metalowych i pasm termoizolacyjnych, ktére
to ta$my. materiatu przeprowadzane sg [przez obra-
cajgce sie ksztattujgce pary watkow i sg ksztal-

towane etapami, za§ boki wzdluine ksztaltowane

sg z wkiadka pasma materialu izolacyjnego na za-
‘ktadke, przy czym podczas pierwszego etapu
ksztalbowania taséma materiatu zostaje uksztatto-
rwana falisto, wytwarzajac wybrzuszenia.

Znane sg roézne sposoby wytwarzania. takich
ksztattownikéw zamknietych. Jednym  ze znanych
sposobéw jest wyciskanie wspélbiezne za pormoca
trzpieni ksztaltowych. Ten zmany spos6b jest pota-
czony z trudnodciami, gdyz wykonane kszbattow-
niki sg drogie i jednoczeénie Arudne do izolacji
cieplnej. Prowadzi to, zwlaszcza przy sbtosowaniu
ich ma ramy okienne, do skmaplania sie ma mich
oparow.
~ Znany - jest tez opis patentowy . (patent szwaj-
carskii nr 517756) na spos6éb, ktéry pozwala na
ekonomiczne wytwarzanie ksztatbownikéw o ule-
pszonych wlaSciwosaiach i o przekrojach zamknie-
tych, podczas cigglej obrébki za pomocg marzedzi
ksztattujacych, oraz potgczenie lich bocznych obrze-
Zy za pomoca makiadki. Obrze#a wzdluzne przynaj-
mniej jednege kszbaltownika maopatrzone sq w ela-
dtyczne, niemetalowe wkladki i mastepnie ksztal-
townikii s mazem sprasowane, za pomocg zaktadki
lobejmujaoeJ wkladke.
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Wadg opisanego sposobu stopniowego ksztalto-
‘wania takich ta$m, poruszajgcych sie wadtuznie w
trakcie ksztaltowania, jest wymagana duza dloéé
stanowisk pracy w ciggu, poniewaz kazda para ro-
lek ksztattujacych, zdolna jest wykonaé ograniczo-
na prace ksztaltbowania. Inny znany z opisu pa-
tentowego USA mnr 2288119 sposéb formowania
waskiej taémy na ksztaltownik w formie litery U
— wymaga stosowania duzej iloSdi mastepujgcych
po sobie stadiow ksztatbowania. Ilo§é ta, przy zto-

‘zonych - kszttaltach na przyklad ksztatbownikéw o

przekroju zamknietym (patent USA nr 2 741 831)
znacznie wzrasta. Trudno§a wystepujace przy cig-
glym ksztatbowaniu pasm lub ta$m mosng ze waro-
stem szeroko$ci formowanych pasm.

MozZna wiec w opisany spos6b wykonywaé zto-
zone ksztatbowniki, jednak koszt takiego wytwa-
rzania jest znaczny. Tylko przy szczegblnie doklad-
nym -utrzymaniu wymiaréw pojedynczych etapéw
ksztiattowania udaje sie uniknaé spietrzefi mapre-
zefi wywolujacych niedopuszcezalne miejscowe po-
falowania mpoprzeczne i wydluzenie materiatu,

 szkodliwe w niektérych zastosowaniach wyrobu.

Proponowiane bylo r6éwnlez przedstawione w
niemieckim opisie wylozeniowym nr 2030275 wy-
twarzanie ksztattownikéw podiuznie profilowanych
z jednej tylko tadmy metalowej oraz dokonywanie
wstepnego jej faldowania w miejscach przewidy-
wanych do profilowania. Takie wstepne faldowa-
nie pozwala ma wykonanie wielu wzglednie pha-
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skich rynien i Zeber w szerokiej tasmie metalowe]j.
Nie udaje sie¢ jednak wytworzyé zebra z wygiety-
mi o 180° i wzajemnie stykajacymi si¢ $ciankami
bez znacznego wydluzenia materiatu po stronie ze-
wnetrznej zebra i bez jego oshabienia.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu cig-
glego wytwarzania ksztattownika o przekroju zam-
knietym z dwoéch metalowych taém oddzielonych
Pasmem termoizolacyjnym.

Cel ten wosiggnieto wedlug wynalazku przez to,
ze wybrzuszenia ta$émy widziane w przekroju po-
przecznym, powigksza sie tak diugo, az- ich linie
obrzeza w przekroju poprzecznym tasmy stang sie
wieksze miz linie na obwodzie wybrzuszen oraz,
2e co najmniej w jednej z ta$m materialu, w jej
Ppedozeniu poczatkiowym ustala sie linie bazowania,
ktéra odpowiada ostrej krawedzi wmdiuznej pnofi-

toewanego ksztattownika, przy czym pierwszy ob- .

szar taSmy materialowej rozciggajacy sie od kra-
‘wedzi zewnetrznej az do linii bazowania w naste-
pujacych po sobie fazach ksztaltowania utrzymuje
sie 'w polozeniu poczatkowym, podczas gdy drugi
obszar, rozciggajacy sie od drugiej krawedzi ze-
wnetrznej az do linii bazowania, w czasie nastepu-
jacych po sobie etapéw ksztattowania wiokélr Llinii
poczatkowego 'tak, Ze odnoSna krawedZ zewnetrz-
ng wygina sie i zmniejszaja sie panujgce tam na
brzegu maprezenia mozciggajagce. Tasmy metalowe
przeprowadza sie¢ réwnoczednie przez obracajace
sie¢ pary waltkéw ksztattujacych tak, ze majpierw
ksztaltuje si¢ je w formie fial w poszczegblnych
strefach dla ulatwienia w nastepnej fazie profilo-
wania, Te sfaldowania wedlug wynalazku powie-
kszane sa do czasu az ich pbrysy na obwodzie w
przekroju [poprzecznym stang sie wieksze od obry -
s na obwodzie w poprzednim etapie ksztaltowa-
nia. Brzegi dwoéch formowanych ksztattownikow
przewidziane ma uformowanie zakladki zaopatrzo-
ne sg w wybrania i wystepy. Sprasowanie ich na-
stepuje tak, Ze brzeg z wystepami zagiety jest wo-
k6! wybrania aby te wystepy przez pas materiatu
izolacyjnego wicisniete zostaly w wybrania brzegu
drugiej taémy. W ten spos6éb powstaje ztacze o-
brzezy bez bezposredniego stykania sie powierzch-
ni’ metalowych.

Sposéb wedtug wynalazku polega réwmiez na
#m, e co najmniej przy jednej z taém materia-
towych, okreflona jest w jej potozeniu poczatko-
wym, linia bazowania, ktéra zgodna jest z jedna
pédstawowg krawedziag wzdiuzng, natomiast pierw-
szy obszar taSmy materiatu, rozciggajacy sie od
jednej krawedzi zewmetrznej do linii bazowania,
_‘utmymywany jest przewaznie w wczasie kolejnych
fag ksztalbowania w polozeniu poziomym, podczas
gdy drugi obszar, liczac od drugiej krawedzi ze-
wnetrznej laz do linii bazowania skrecany jest w
. czasie kiolejnych faz ksztalbowania wokél linii ba-
zowania wzgledem pobozenia poczatkowego tak,
aby krawedZ zewnetrzna
zmniejszone wzostaly maprezenia mozciggajace wy-
stepujgee ma brzegu taSmy. Wymieniony drugi
obszar moZe byé zaginany z poziomego polozenia
poczatkowego w kierunku. suchu wskaz6éwek _ze-
W i czeSciowo wywiniety ponizej merwsmego
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Istotag wymalazku jest réwmiez to, ze druga tas-
ma materiatu skrecana jest jako calo§é z potoze-
nia poczatkowego w iczasie kolejnych faz ksztatto-
wania, za§ gotowy drugi ksztattownik swoimi brze-
gami wzdluznymi umieszczony jest w potozeniu
odpowiadajagcym brzegom wzdluznym lptlelrws.zego
ksztattownika.

Pary mrolek do ksztattowania -taémy matberiatu,
zgodnie - z wynalazkiem, dla pierwszego ksztalto-
wnika napedzane s wsp6élnie, podczas gdy do dru-
giej taSémy materialu az do polaczenia z pierwszg
tadnty, przylaczone sa do wiasnego napedu przez
elastycznie pracujgce sprzeglo a szybko§é przesu-
wu  drugiego ksztatbownika wyréwnuje sie auto-
matycznie =z szybko$cia przesuwn pierwszego

Brzegi wzdluzne ksztattownikéw - taczacych sie
w przekrdj zamkniety zaopatrzone sq dla wzmpoc-

\nien'.i:a W wykmoje lub wystepy dopiero bezposred-

nio przed ich potgczeniem.

Przez rolki formujace ma ta§my wywierany jest
macigg przez co majmniej kilka par rolek ciagng-
cych, i w tym wcelu odpowiednie powierzchnie ko-
lejnych par molek napedzane sg z szybkoscia ob-
wodows Wyzsza niz molki poprzednie. Szybkosé ob-
wodowa takich par rolek jest o 0,2% wyzsza od
par poprzednich.

Linia obwodowa wstepnego sfatdowania jest we-
diug sposobu zgodnie z wynalazkiem o okolo 2—
5% wieksza miz linia odpowiadajgca zapnroqﬁlnw'amu
wzdiuznemu.

Korzystnie jest zgodnie z wynalazkiem wykonaé
wystepy mna jednym brzegu wzdtuznym lgczonych
taSm przez wytlaczanie i magiecie wystepébw w po-
staci lapek w odstepach nastepujacych kolejno po
sobie na krawedzi. Réwniez korzystmie jest przed
weiSnigeiem wystepéw w wybrania podgrzaé¢ pas
materialu imolacyjnego, a podczas weiskania pod-
wyaszaé macisk az pozostate przestrzenie wolne
miedzy wystepami i wybnaniami zostang wypet-
nione przez podatny na $ciskanie pas materiatu
izolacy jnego. :

Sposéb wedlug wynalazku zostanie blizej objas-
niony w preykladzie wykonania na rysunku, na
ktérym fig. 1 — prozedstawia konstrukcje ksztal-
townika uzyskanego sposobem wedhug wynalazku
W przekrioju poprzecznym, fig. 2 — wykres ilustru-
jacy stopniowe formowanie jednego ksztalbowni-
ka, bedacego czeScia ksataltownika praedstawio-.
nego na fig. 1, fig. 3 — po jednym brzegu wzdtuz-
nym wobu ksztattownikéw przewidzianych do potg-
czenia w widolku z géry i z boku, fig. 4 — inny
przykiad konstrukeji ksztaltownika wykonanego
sposobem wedtug wynalazku w przekroju poprecz-
nym, fig. 5 do 17 — po jednej parze molek do
ksztatbowania taémy metalowej w jeden zamkmnie-
ty ksztatbownik pokazamny ma fig. 4, fig. 18 — pare
rolek do ostatniego etapu formowania ksztattow-
nika pokazanego ma fig. 4. fig. 19 i 20 — pary ro-
lek do polgczenia obu ksztaltownikéw w ksztal-
townik zamkniety, fig. 21 — wykres stopniowego
formowania jednego z ksztaltownikéw stanowig-
cych ksztatbownik zamkmiety pokazany mna fig. 4.

Jak pokazano ma rysunku, ksztatownik zamkmnie-
ty otrzymywany sposobem wediug wymalazku a
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przeznaczony do wykonywania mam okiennych,
sklada sie z ksztaltownika pierwszego 10 i drugie-
go 11, ktéry jest odbiciem lustrzanym pierwszego.
G6mmy brzeg 12 ksztaltownika 10 zaopatrzony w
wystepy mawijany jest mazem z elastyczna, termo-
izolacyjng wkiladkg 13, woké! zaopatrzonego w wy-
brania brzegu “ksztaltownika 11 tak, aby mawsze
jeden z wystepéw 14 wystawal w lezgcym maprze-
ciw wybraniu a miedzy ksztaltownikami 10 i 11
2eby tworzyba sie zakhadka, ciggngea sie wzdiuz
calegq ksztaltownika bez stykania sie metalewych
powierzchni obu ksztaltownikéw 10 i 11. W podo-
bne wystepy zaopatrzony jest dolny brzeg 15
ksztattownika 11 z wkiadka 16 i zawiniety jest wo-
k6t perforowanego brzegu dolnego ksztaltownika
10 tworzac druga zakladke, ciggnacy sie réwniez

. wazdluz catego ksztaltownika bez stykania sie tasm
powierzchniami metalowymi.

Dla wykbnuam]a 2z plaskiej taSmy metalowej, ma
przyklad z aluminium lub cienkiej stali stopcwej,
ksztaltownika 10 w jednym ciggu formujacym - z
pewna iloSciag mastegpujacych po sobie stanowisk
obrobki z obnacajacymi sie, wspélpracujacymi pa-

rami rolek — wymagana jest duza ilo§é takich po- .

jedynczych stanowisk ksztaltowania. Na kazdym
stanowisku powinno mnastepowaé wzagiecie tasmy
metalowej tylko nie wiecej niz o kgt 30—60°. Za-
ginanie o kat 90° laczy sie z ewentualnym wyste-
powaniem znacznych trudnofei. Opréez tych trud-
mosci, mimo wykonania kosztownych wielu stano-
‘wisk, okazuje sie¢ jednak, ze przy wykonywaniu
ostrego zagiecia w miejscach 18, 19 i 20 material
tasmy z powodu duzych réznic promieni zewmnetrz-
nego i wewnetrznego, doznaje pewmego wydhuze-
nia i mnastepujg tam odksztalcema materialu, co
ostabia caly ksztattownik.

Formowanie ksztaltownika 10 odbywa sie w ko-
lejnych fazach do postaci oznaczonych kolejno li-
terami A, B, C, D, E, F, G, H, J. Podczas rozpo-
«czecia ksztaltowania przednia strona phaskiej tas-
my materialu tworzy jeszcze prostg linie A, na-
atepnie wystepuje pewne wkleste i/lub wypukle
sfalowanie taSmy, ktére zaznaczone jest w miej-
scu B. Takie falowanie jako pierwsza faza ksztal-
towania jest przewidziane dla zmiejszenia sie
sztywmodci poprzecznej tas§my metalowej, wzgle-
dem nastepnegd etapu ksztalbowania. Kolejne fazy,
ksztaltowania az do miejsc €, D i E stuzg do wy-
twarzania wklesbo§ci lub wypuklo§ci w tadmie ma-
terialu w miejscach, w ktérych powinny byé wy-
konane ostatecznie obydwa rowki 21 i 22 oznaczo-
ne na fig. 1. Wklesto§cd i wypuklo$ai powinny byé
powiekszane w kierunku 23 wezdtuz linii 24 az do
miejsca E przez odpowiednie fazy ksztaltowania
w takim stopniu, aby aktualna linia obwodowa
byla cokolwiek dluzsza miz linia obwodowa fali
oznaczonej 28, rozcigga sie od poczatku fali w pun-
kecie 27 az do kofica w punkcie 28 i musi byé
znacznie dluzsza miz linia obwodowa miedzy pun-
ktem 29 i 30 korytka 31 w ksztalcie litery U za-
rysu ‘'w miejscu F. Z korytka w ksztalcie litery U
powinien _byé uformowany rowek 21 przez dalsze
ksztattcwanie tasmy (fig. 1). Linie obwodowe 27—
28, wzglednie 29—30 muszg byé réwmniez diuzsze
‘niz linia obwodowa rowka 21' jak ma fig. 1, mie-
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6
rzonego od punktu 18 do 19. Przy wmowku 21 z
ostrymi zagieciami 18 i 19, korzystme. jest tak
wzmocnié¢ fale 26 (miejsce E fig. 2), aby linia ob-
wodowa miedzy punktami 27 i 28 byla diuzsza, niz

- linia obwodowa miedzy punktami 18 i 19 rowka

21 (fig. 1), aby przy nastepujacym zgniataniu -ko-
rytka 31 w ksztalcie litery U nie wystepowalo po-
cienienie lecz pogrubienie &cianek w nmegsaach
18, 19 (fig. 1). ‘

To . zgniatanie korytka 31 w k:sztalme litery U
miedzy miejscem F i G na rowek 32, posiada juz
ksztalt  zblizony do ostatecznej formy pvowka 21
(fig. 1). Do tego celu mastosowane sg odpowiednio
.wspbhdziatajagce pary rolek, ktére
réwnocze$nie zmmniejszaja glebokosé korytka .31 i
glebokoéé rowka 32 i przy tym powoduja powmot-
ne sfaldowania w miejscach 33 d 34 i ich zacifnie-
cie. Przy tym procesie zgniatania w czasie ksztal-
towania miedzy miejscami E i G nie odbywa sie
zmniejszenie szerokoéci taémy materiatu. .
~ Przy wykonywaniu rowka 22 w ksztalcie jasko6i-
czego ogona (fig. 1) wytworzone jest najpierw w
kilku fazach ksztatbowania fal 35 w miejscu E
(fig. 2), nastepnie az do merasc.a F rowek 36 w
ksztalcie litery U, a stad, az do miejsca G rowek
37 ksztattu jaskoédczego ogona. Przy tym musi byé
rowniez spelniony warunek, aby linia obwodowa
wypukdoSci 35 byla diuzsza o odpowiedni odcinek,
miz linia obwodowa gotowego rowka 37 w ksztal-
cie jasko6iczego ogona.

W dalszych fazach ksztalbowania wedtug miejsc
H i I ksztaltownik 10 formowany jest ostatecznie
az do prawego brzegu wzdluznego 38 oznaczonego
w miejscu I. Brzeg ten jak juz podano wczedniej
zaopatrzony jest w wystepy, matomiast. lewy brzeg
wzdluzny 39 zawiera szereg wybran .odpowiada-
jacych wystepom.

‘Opisana operacja zgniatania pozwala wyﬂmnac
stabilny, bez wad mechamcznych zarys ksztattowni-
ka z dlokladmymu Wyml.amamm w miewielu flazach
formowania, przy czym przez dobér kazdorazowej

wiklestosei i wypuklodci istnieje miozliwo§é osiggnie-

cia w pozadanych miejscach . profilu wzmocnienia
materiatu kszbalbownika i zageszczenia jego struk-
tury. Udaje sie nawet osiggnaé ostre zagiecia o
180° z praktycznie przylegajagcymi do siebie stro-
nami wewnetrznymi réwnolegtych $Scianek, jak to
jest zaznaczone ma fig. 1 z obydwu stron mowka
42, Tego rodzaju ksztattowanie wedlug powszech-
nie znanego sposobu ksztaltowania rolkami ta$m
metalowych dotychczas bylo mnieosiagalne i wobo-
wigzywala megula, Ze najmniejszy dopumalny :
promiei wewmetrzny przy zaginaniu musi odpo-
wiadaé prawie grubo&ci przetwarzanej ‘ta§my, po-
niewaz w przeciwnym nazie wydluzenie materiatu
wraz z nozrzedzeniem go wwzdtuz pmtmenia zZew-
netrznego staje sie zbyt duze.

Sposobem wedlug myu'naﬂad:'u te ograniczenia nie
s juz przestrzegane i moga byé osiggane dowol-
nie mate promienie wewmetrzne, poniewaz mgnia-
tanie tafmy metalowej wspbldzialta w doprowa-
dzeniu materialu do miejsca igigcia i nie moze wy-
stepowaé wydluzenie lub rozrzedzenie materiatu.
Takze strona zewnetrzna zagiecia nie musi, jak
dotychczas, mieé ksztalt pélokragly, lecz moke byé
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przy operacji zgniatania uksztaltowana @i d:o po-
staci, prostokatnej, co madaje - zaprofilowanie u-

Jak juz wyzej wspomniano, ksztattowianie i
zgniatanie tasmy metalowe] odbywa sie przy wspol-
pracy obracajacych sie par rolek, ktore ulozysko-
.wane sg na poziomych, réwnolegiych rvwaiia»c.h. We-
diug wynalazku w wielu umieszczonych k)olejmo pa-
rach molek, oprécz normalnego ksztaltowama, Wwy-
wiepane jest zginanie ma przemieszczajaca sie tas-
me metalowa podczas gdy sity ciggnace s3 za d.u—
ze. Nalezy unikaé sytuacji, w ktorej mna prze'b}e-
gajacy tasme wywierana jest sita rozciggajaca, jak
to normalnie bywa przy parach rolek mapedzanych
‘pojedyniczo lub wspdlnie.

Problem ten wedlug wynalazku zostal mozwiaza-
ny w ten spos6b, Ze nastqplldace po sobie pary
rolek, z jednej strony s3 napedzane pojedynczo
Jub Tazem, jednakze z drugiej strony _efektywna
&rednica nastepujacych po sobie par rolek powie-
kszana jest o pewien okreSlony procent i tak
szybkosé obwodowa aktualnie nastepujace]j par):
rolek jest cokolwiek wigksza, niz ta sama szyblkio§é
poprzedniej pary nolek. Stad przebiegajaca _“haéma
metalowa podlega ciggnieniu wzdtuznemu, ktore
. wywiepane jest w kazdej parze rolek i ktbére prze-
- wystepowaniu sit wzdtuznych mna powierz-
chni ta$my.

“ Przy wiasciwych wymianach nastepujacych po.

“sobje par rolek, ze wznastajaca szybkoscia obwo-
dowa, udaje sie¢ mnapinaé przebiegajaca tasme, z
uniknieciem miepozadanych sit wadiuznych na po-

" . wierzchni tasmy ze wzgledu na ich szkodliwe od-

dzialywanie, ktére nie wystepuje przy ciggnionych
powierzchniach walcéw. Ustalono na preyklad, ze
" przy parach rolek o &rednicy roboczej powierzchni
.rolek okoto 220 mm powiekszenie tej Srednicy kai-
dorazowo o0 0,4% zapewnia przy mnastepujacych po
gobie parach rTolek wystanczajacy wzrost szybkosci
_ obwodowej i wystarczajaca site ciagnaca do pree-
ciggania taémy metalowej przez napedzang pare
rolek, nawet wiedy, gdy /wystepuje w jakiejkol-
wiek parze molek operacja zgniatania. Z drugiej
strony. ustalono, Zze wzrost §rednicy skutecznej po-
" wierzchni rolek tylko o 0,5% mie wystarcza, do
wywolania wystarczajacej sity ciagnace].

Jak juz wyzej wspomniano, istotng cecha spo-
sobu wediug  wynalazku jest to, ze brzegi tasm
metalowych, przeznaczonych mna ksztatbownik o
przekroju zamknietym, zaopatrzone sa we wilasci-
wym czasie obrébki w wybrania, a z drugiej stro-

" my w wystepy. Na przykladzie kionstrukcji cieplnie
“igolowanego. kesztattownika o przekrojach zamknie-
“tych, wedlug fig. 1, brzeg wodluzny 12 ksztatbow-
nika 10 zaopatrzony jest w zaczepy 14, ktbére za-
znaczone s3 u géry ma fig. 3, podczas gdy odpo-
wiedni brzeg wzdluimy ksztattownika 11 odiwo-
Tzony jest ma tej samej fig. 3 nigej z wybrania-
mi 45. Przy laczeniu obydwu .profili czesciowych
10 i 11 i wykonywaniu gérnej zakbadki wedtug
fig. 1. gormy brzeg profilu -czeSciowego 10 i gormy.
brzeg profilu czesciowego 11 znajduja sie w polo
Zeniu pokazanym na fig. 3. .
. Nalezy zwrbcié uwage na to, aby prey wykony-
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waniu zakladki gémnej ma lksztatbowniku o prze-
krojach zamknietych wedtug fig. 1, brzeg wadiuz-
ny 012 mzagiaé wokél gbmego brzegu wazdiuznego
lasztalbownika 11, zaopatrzonego w wybmania 45,
a wystepy 14 wcisnagé przez zewnetrzng warstwe
pasa izolacyjnego 13 i wetkngé w wybmania 45.
Przy tym korzystne jest, aby wkladke 13 wyko-
nang w formie pasa na przyklad z ciggliwego two-
rzywa sztuczmego polichlorku winylu i w sposéb
ciggly -osadzong ma gbérnym brzegu wzdbluznym
kisztatbownika 11 tuz przed jej zlozeniem, ogrzaé
do tempermatury okolo 50—100°C, aby mczynié ja
elastyczng. Dzieki temu po wciSnigciu wystepéw
14 w wybrania 45 materiat wkladki 13, bedacy
pod silnym naciskiem, wypelnia cala pozostala
pizestrzen wolng wok6l wystepéw 14. Podobna
operacja odbywa sie przy iaczeniu ma ezaktadke
dolnego brzegu wadluznego 15 ksz’oalboymika 11 z
dolnym brzegiem wzdluznym ksztatbownika 10.

Ksztattownik o0 przekroju zamknietym wykona-
ny z dwéch ksztaltownikéw 10 i 11 z zakladka jest
odno$nie wytrzymato§ci ma skrecanie ©o majmmiej
réwnowazny lub odporniejszy od wszystkich in-
nych iaczonych ma przyklad spawaniem ksztatto-
wnikéw. Dzigki wyeliminowaniu miedzy obydwo-
ma ksztatbownikami kontakiu czeSci metalowych,
zapewniona jest miedzy nimi doskonata izobacja
cieplna, Zaktadki utworzone pod duzym naciskiem
woko6! wkhadki 13 wzglednie 16 wykazuja oprécz
tego - przeciwne mechaniczne mnaprezenia wistepne
obejimujgcych sie nawzajem brzegbw wzdhrznych,
s3 matem zamkniete sitlowo i stabilne réwmiez wo-
bec sit poprzecznych. )

Na przykladzie wykonania pokazanym ma fig. 3
wystepy 14 wykonane sa w tten sposob, ze z zagi-
nanego, ‘zewnetrznego brzegu wzdhuimego 12 wy-
thaczane s3 wokresowo wykmoje oznaczone 46. tak
aby mna brzegu pozostawaly wystepy 14 w formie
lapek. Odpowiednia okazata sie przy tym szero-’
ko§¢ pozostalych wystepdéw okolo 4 mm, a odle-
ghosé ich linii $modkowych okoto 200 mm. Szerickpsé
wybran musi naturalnie pasowaé do szerokoéci
wystepébw 14 i w przykladzie omawianym wymosi
ona odpowiednio okolo 10 mm przy wysokosci 8
mm. Kazdy wystep 14 wetkniety w wybranie 45
przy grubosci blachy ma przyklad 2 mm odstepy
ze .wiszystkich stron oddalone od brzegbw wybran
sg okolo 3 mm. Zaznaczony na fig. 3 ksztalt wy-
bran 45 ze szczelinami 47 zalecany jest wtedy, je-
zeli wybrania wykonywane sa tak, aby brzeg
wzidluzny 39 ksztaltownika 11 zacpatrzony byl w
wybrania 45 za pomocg wirujgcego freza jedno-
ost'rzowego. Takie wirujace frezy jednoostrzowe sg
na o0gél znane i skladaja sie z prostopadle -do
obrzeza 39 wustawionej plaskiej tamczy, z kitérej
cbwiodu wystaje odpowiednio uksztaltowane ostrze
freza jednozebrego.

W -przykdadzie wyzej opisanym poszczegblne wy-
stepy 14 -przedstawiaja kazdorazowo w formie la-
pek zagiecia zewmetrznego brzegu wedluznego.
Oczywiscie mogg byé réwnie przewidziane wyste-
Py na brzegu wzdluznym 13 w innej postaci, na
przyktad, jako odpowiednie wytloczenie z brzegu
wzdluznego 12 ‘lub réwmiez jako w ten brzeg 12
wciSniete dowolnej postaci kotki, ktére s3 nastep-
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nie dopasowane do odpowiednich wybran w brze-
gu wediuznym 38 ksztattownika 11.

‘Niesyme'a'ymy ksztattownik o przekmoju zam-
knietym, wykonany wediug niniejszego sposobu,
pokazany jest ma fig. 4 w przekmoju poprzecznym.
Dotychczasowymi ewyklymi metodami ksztattowa-
nia rolkowego nie mogly byé wytwarzane tego ro-
dzaju ksztattowniki o0 przekroju zamknietym w
sposOb ciagly. Kisztaltownik ten wedlug fig. 4 skta-
" da sie z dwu Scian bocznych 51 i 52, zebra 53 po-
ziordo usytuowanego i podwéjnych $ciankach, mow-
ka wedluznego 54 w bocznej $Sciance 52 i dwmu
obizezy wazdlumych 55 weglednie 56 w bocznych
§ciankiach 51 wzglednie 52. Ten gomy ksztatbownik
50 polgczony jest razem z dwoma wkiadkami izo-
lujacymi cieplnie 57 wzglednie 58 i dolnym ksztat-
townikiem 60 na jeden ksztaltownik o przekmoju
zamkmnietym, ktéry ma z obydwu stron po jednej
zakbadce. Obydwa brzegi wzdiuzne 61 i 62 ksztal-
townika 60 zagiete sg woké6l brzegbw 55 wzglednie
56 ksztaltowmnika 50 wzglednie 52 i wystepy 63
wzglednie 64 zachodza w odpowiednie wybrania w
brzegach 55 wzglednie 56. Prwez wktadki imolujgce
57 i 58 s obydwa ksztattowniki 50 i 60 oddzielo-
ne od siebie cieplnie i mie stykaja sie, poniewaz
wkladki 57 i 58 wypelmiaja takze wszystkie prze-
strzenie luzne miedzy wystepami 63, 64 i brzegami
wedluznymi 55, 56. Na fig. 5—17 jest wyjasnione
blizej wylkonanie gémmego ksztattownika 50, a na
fig. 18 dolnego ksztaltowmnika 60, ma fig. 19 i 20 po-
laczenie obydwu ksztaltownikéw 50, 60. w ksztal-
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townik o przekroju zmamknietym, odpowiadajacy

fig. 4. Proces powstawania tego ksztattownika 50
sposobem wedhig wynalazku przedstawiony jest
schematycznie przy opisie fig. 21, przy czym prze-
twarzana, ta$ma metalowa”™80 okreflona jest linig
kmopkowang w . miejscach A, B, C... M, N, O.

Najpierw wyznacza sie w poziomym potozeniu
poczatkowym A tamy metalowaj 80 linie bazo-
wania 81, szczegélnie waimej krawedzi gotowego
ksztattownika, ktéra w rozpatrywanym przykladzie
jest krawedZ zewmetrzna 81 na fig. 4. Obszar 81—
82 taSmy metalowej 80 rozciggajacy sie poziomo
miedzy krawedzia zewmnetrzng ta$my 80 i linig ba-
zowania 81 powinien rozprzestrzeniajac sig dalej
pozostawaé w poziomym poloZeniu poczatkowym
dopbki brzeg wzdluimy 56 nie zostanie w swoim
przebiegu ksztatbowania odgiety ku gbérze (patrz
miejsce 0). Ten pierwszy obszar 81—82 obejmuje
brzeg wzdtuzny 56, Scianka boczng 52 i obrys row-
ka wadtuzmego 54 wraz z ostrymi zawinieciami ob-
wodowymi. Jak zaznaczono ma fig. 21 w miejscu O
linia bazowania 81 tworzy w koficu jedny kmawedZ

wadluing gotowego ksztattownika. W podozeniu po- -

czatkowym A pierwszy obszar 81—82 taSmy me-
talowej 80 ma istotnie mmniejszg szerokoéé, niz dru-
gi obszar 81+—83 siegajgcy linii bazowania 81 az do
krawedzi zewnetrznej -83. W przebiegu ksztaltowa-
nia przekrecony jest caty drugi’ obszar 81—83 tas-
my metalowej. 80 wiok6l linii bazowania 81 w kie-
runku ruchu. wskazéwek zegara i tworzy kat 90°
wzgledem polozenia poezatkowego boku gérmego
71 i 2ebra 53 o podwdjnej Sciamce,

180° wagledem ~ polozenia. poczgtkowego. §ciany

jak réwmiez -

45

50

10

'bowneJ511bmeguwmdhmegmossgqumegokszta!- '
" townika.

Przy wylmnywumu osirego zag1ecx.a tuz przy
mowku 54 ksztattownika pojawia sie znana trud-
no§é, wynikajagca z powodu duzych réznic promie-
nia ,wewngtrznego do promienia zewnetrznego.
Podczas poczatkowego ksztaltowamnia boku przed-
niego plaskiej tasmy materiatu 80 tworzy linie
Prostg, potem nastepuje pewne wy;puMe /lub-
wklesie falowanie taSmy, ktére zazmaczone jest -
w miejscu B. Koficowe fazy - ksztaltowania az do
miejsca C shuza do wytwarzania zaglebien lub
wzniesien taémy materiatu w owych miejscach,
w ktérych ostatecznie ~majg byé uksztattowane
rowki oznaczone na fig. 4 przez 54. Zaglebienia

. 1 wzniesienia wzglednie ulosztattowanie faliste sa
tak dalece powiekszone, az aktualna ich linia ob-

wodowa stanie si¢ diuzsza od linii - obwodowej
przewidzianego tam zaprofilowania. W miejscu C.
linia ta dla znajdujgcego sie tam wezniesienia ‘roz-
cigga sie od poczatku wzniesienia w punkcie 85
az do jego konica w punkcie 86 i musi byé réwniez
diuzsza niz linia obwodowa miedzy punktami 69
i 70 rynny w- ksztabcie litery U na ksztatbowniku
50. Z tego majpierw zaokraglonego wzniesienia po-
winjen byé uformowany przez dalsze ksztattowanie
rowek oznaczony 54 na fig. 4. Przy tym rowku 54
z ostrymi zagieciami 69 i 70 pozadame jest tak po—
wiefksmaé‘wmniesien.ie 84 (miejsce C na fig. 21), aby
linia obwodowa miedzy punktami 85 i 86 byl o
2 do 3% diugsza, niz linia obwodowa miedzy pun-
khami 69 i 70 rowka 54 (fig. 4), aby przy wgniata-
niu rynny 54 (miejsce E az do L fig. 21) mie osig-
gaé rozrzedzenia, lecz uzyskiwaé pewne wzmoc—
nienie §cianek przez mageszezenie materialu w m:iej-
scach 69, 70 (fig. 4).
Podczas zgniatania w czasie ksztaltowania miedzy
me;soam:CJLumkasuezmnamyszmboémﬁaé-

. my melnloweamlewnonnlamawoodpunktaw

85, 86.

Ws‘ba:dmnhkszhahbowamaaﬁdlomwe}mojbwpo-'
przemmybc'h D, Ei P tafmy metalowej 10 przygoto-
wany jest w pierwszym iobszarze 81—82 pbimiejszy

‘mowek wzdluimy 54 a z drugiej strony, w obsza-

mze drugim, roZpoczyna sie kmawedziowamie do
pofniejszego magiedia o 180° dwusSciankowego ze-
bra 53. W stadiach ksztaltowania G do L przepro-
wadzane jest w pierwszym chbszarze 81—82 jedynie
lostateczne formowanie mowka wzdituimego 54 i ha-
stepnie wedtug przekrojéw poprzecznych M, NiO
wyginanie mowka wzdiuznego 56 prostopadle wazgle-
dem $cianki bocznej 52.° Natomijast drugi obszar
§1—83 tasmy metalowej 80 podlega takiemu ksztal-
towaniu w stadiach G, H, I, K i L, ze dokonane
zostaje ' zagiecie dwusdciankowego zebra o 180°
oprécz. tego nastepuje stopniowe zagiecie boku gér-
nego 71 wok6l linii bazowania 81. Réwmoczednie
ukierunkowana zostaje &cianka boczna 51 biegnaca
prostopadle do %ebma 53 i zagiety brzeg wadbuiny
55 wzgledem Sciankii bocznej 51 o 90° ku doltowi.
Ostatecznie w miejscu O - lm;ﬁal’bclwmk ma prze-
kr6j zgodny z fig. 4. &

Przy wykonywaniu ostmego ksztabbowania wy-
magane jest réwniez, wedlug wynalazku, ustalenie
na rysunku przekroju (poprzecznego zgdamego
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ksztattownika, najpierw diugofci linii obwodowej,
nastepnie w spos6b odpowiedni diugosci linii
srodkowej miedzy fcianka zewmetrzmg i wewnetrz-
na ksztatbownika. Szeroko§é tasémy metalowe] - jest
' ‘wyznaczona w tten spiséb, ze przy mwszystkich ukla-
dach profilowych i ostrych  zagieciach powiek-
szana jest dlugo§é tamtejszej linii érodkowej 0 2
> 5% i do tych wartosci doliczane sa diugosci
prostych odeinkéw linii Srodkoweyj.

Fig. 5 do 20" przedstawiaja przyklady wykonania,
w ktérych wchodzace jedna w. druga pary relek
stuza do ostrego ksztaltcrwania wedtug fig. 4.

Plaska taSma metalowa do wykonania kszbal-
downika 'gébrnego 50 ksztabliowana jest majpierw,
ewentualnie po obrébce wstepnej, miedzy cbraca-
jacymi sie pamami rolek z osiami poziomymi- w

sposéb podany ma fig, 5—7. Przy tym wazniesienie

oznaczcne 65 shuzy do wykcnania péZmiejszego
brzegy wzdluznego 56 §ciany bocznej 52 a wznie-
sienie 56 do przygotowania rowlka 54 w Sciance 52.
Z drugiej strony wzniesienia 67 i. 68 stuza do przy-
gotowania zebra 53 i pbdiniejszego brzegu wzdiuz-
mego 55 Scianki bocznej 51. Jak juz wyzej wspom-
_ miano, to' wzniesienia stuza do tego, aby dla osba-
becznego silnego ksztatbowania, przy réwmnoczesnym
Zgniataniu przygotowaé wystarczajaco szeroki cd-
cinek ta$my. W_parach wolek, cdpowiadajacych fig.
11—14 najpierw ustalone jest. ma gotowio pozicme
0 podwbjnej écmalnuoe Zebro 53 a ostateczne wykon-
czenie pmfmnowanma ksztattownika 50 ordbywa sie w
parach rolek wedbug fig. 15—17.

Jak wida¢ na rysunku podezas focrmowania od-
bywa si¢ pewne stopniowe skrecanie phaszczyzny,
‘przedbem prakiycznie poziomo biegngoej tasdmny me-
talowej o 90°, co warunkowane jest tym, ze przy
niniejszych gramicznych operacjach ksztattowania
niepozadane sg zadne mocno pochylone rpowdecrzlch—
nie rposzaegémynoh rolek wzgledem poziomych ocsi
wspétdziatajacych par. Zagiecie 72, obejmujgce
kat 180°, na zewnetrznym kpficu poziomego ze-
bra 53 przeprowadzane jest z wiidccznej jeszeze na
fig. 11 formy zaokraglonej do coraz bardziej pro-
stokatnej przy przej§ciu przez pare rolek z fig. 12,
13 i 14, przy cym wystepuje wspblne zgniatanie
i mageszczenie materiatu, bez ktérego miemozliwe
bytoby teigo rodzaju cstre zagiecie o kat 180°. Przy
przelocie przez pare rolek wedlug fig. 17 ksztal-

townik 50 otrzymuje stwoJa ostateczng flomme, od-
powiadajgcg fig. 4.

Na brzegi wmdbuzne 55 i 56 ksztattownika 50, -

wychodzacego z pary rolek wedlug fig. 17 przy-
klejone wostaja teraz po jednej profilowej, izolujg-
cej cieplnie wikbadce 57 wzglednie 58. Nastepnie
tak przygotowany ksztatbownik 50 msﬁaj»e potg-
czony w dalszej parze rolek z kszbatbownikiem 60
wystepujgcym z pary molek wedbug fig. 18 i do-
prowadzony do dalszej pary volek wediug fig. 19,
ktérej boki zewnetrzme ksztaltownika 60 dociskane
sg dalej do wewnatrz. Celowo jest podgrzaé cokol-
wiek obydwie profilowe wkladki 57 i 58 przed lub
po nasadzeniu mna brzeg wzdluzny 55 i 56 ksztal-
townika 50, na przyklad do temperatury 40—100°C,
zaleznie od zastosowanego materiabu.

- Wychodzace z pary rolek 19 ksztattowniki 50 60
podazajg ostatecznie do pary rolek wedbug fig. 20,
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w ktérej bezegi wzdiuzne 61 i 62 kszbattownika
60 z wczepami 63 i 64 wciskane sa przez gérne
warstwy wkiadek 57 wezglednie 58 az do wmetrza
wybran w brzegach wzdluanych 55 wzglednie 56.
Pod duzymi naciskami material poddaje sig, co jest
bardziej - utatwione przez wiczesniejsze podgrzanie
materiatu. W  ten sposéb wypelnione zostaja za-
stosowanym twerzywem sztucznym jprzestrzenie
wolne miedzy wystepami 63, 64 i wybpaniami W
brzegach wazdiwmych 55 wzglednie 56, co daje . w
efekicie nadzwyczaj mocong zakbadke wzdiuznych
brzegéw 55 i 61, wazglednie 56 i 62.

Kisztatbownik o przekwoju zamk:metym wediug
fig. 4 ckladajacy sie z wykonanych w powyzszy
spos6b ksztaltowniké6w 50 i 60, posiada odpowied-
nig wytrzymato§é mechaniczng réwniez ma silty
skrecajgce i rozciggajace, ktéma spetnia nawet pod-
wyzszcne wymagania. Ponadto ksztattowniki 50
i 60 sa od siebie izolowane cieplnie, co jak wia-
domo jest korzystne przy zastosowaniu tego To-
dzaju ksztattowniké4w o przekroju zamkmnietym do
nem drzwiowych lub okiennych albo vdo innych
celéw w budownictwie.

Przy zastosowaniu opisanego sposobu do wyko-
mania kszbaltownika o przekroju zamkmietym ze
skomplikowanymi profilami jednego ksztaltownika
ckiazalo sie odpowiednie, aby pary molek shuzgcz
do wykonania skomplikowanego ksztaltownika na-
pedzane byly wspbdlnie, natomiast pary rolek wy-
magane do ksztattowania drugiej tasmy metalowej
na kszbatbownik siabiej zaprofilowany otrzymywa-
ty oddzielny maped. Naturalnie ten oddzielny ma-

- ped dotyczy tylko tych -par rolek drugiej tasmy,
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ktére wymagane sg do ksztattowania jej az do
potaczenia obydwu ksztaltownikéw. Ten oddzielny
naped. wykcnany jest-w ten sposéb, ze przewidzia-
ne jest elastycznie - pracujgce ‘sprzeglo, aby moz-
na bybo dopasowaé szybko$§é przelotows drugiej
taémy do szybkoSci przelotowej pierwszego ksztai-
townika .Wymagane to jest dlatego, poniewaz do
potgczenia obydwu  kszbaltowmikéw, pierwszy

‘kszbtattewnik ze swoim szZtywnym napedem musi

wyznaczaé szybko$é przelobowsg a maped drugiego
ksztattownikh winien dopasowaé sie do tej szyb-
koSci przelotowej. Odpowiednie elastyczne sprze-
gha, na przykiad przekbadnia hydrostatyczna, ktéra
nadaje sie do tych oeﬂbw sg na ogél enane i nie
wymagajg blizszego waaénuemJa. )

Jesli, jak opisano przy fig. 3, brzegi wzdluizne
s3 zaopatrzone przed polgczeniem z jednej strony
w wybrania a z drugiej strony w wystepy to ko-
rzystnie jest, podjaé odpowiednia obrébke tychze
brzegébw wazdihwnych dopiero po jak mnajdalszym
zakoficzeniu kszbatbowania.

Przyklad Do wykonania pewnego ksztatto-
wnika o mprzekmoju zamknietym odpawﬁlada.jasoego
fig. 4 zastosowane byly do kszbattownikéw 50 i 60
po jednej tafmie z aluminium o grubodci 1,75 mm
(tolerancja —0,05 wzgl. —0,1 mm) ze stopu AlMg
2,5 (Norma DIN 1725 —ﬂlubll'745—1 2 ub 3
wzgl. 1784 — 1) i to )alnoécd — mle‘klna. F 18—22
o powierzchni z wiallcarki Wykraixczajaoej Tasma
metalowa do ksztatbownika 50 miata szerokosé

" 239 mm, taka sama do lszbtatbownika 60 — 119 mm.

Na przelroju poprzecznym gotowego kisztiatbownika
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0 przekroju zamknietym izolowanego cieplnie i wy-
konanego zgodnie z przedstawionym sposobem po-
mierzona dlugoéé rzeczywista linii Srodkowej mig-
dzy strong zewnetrzng i strona wewnetrzng ufor-
miowanego kszbattownika 50 wymosita 223,5 mm, a
uformowanego - ksztattownika 60 116,0 mm.
Zatem przy procesie ksztaltowania spowiodowany
zostal pewien gniot i zageszczenie materiatu o war-
toSci bezwzglednej 232— 2235 = 8,5 mm przy
ksztaltowniku 50, a 119 — 116,0 = 3,0 mm przy
ksatattowniku 60. Zgniot wzgledny wynosit zatem
okolo 3,6% przy ksztattowniku 50 i okolo 2,5%
przy ksztattowniku 60.

Oczywiscie mogg byé réwniez stosowane inne niz
podane wyzej jako§ci i wymiary tasmy aluminio-

wej, jak réwniez ta§my z innych metali do ksztai-

towania sposobem wedtug wynalazku. Na przykiad
wykonane byly ksztattowniki o przekroju -zam-
knietym, izolowane cieplnie z taSm stali stcpowej
wedlug nr 4301 DIN — Normen 17008, jako$ci 5
CrNi 18 — 9, rdzo i kwasoodpornej, zimnowalco-
wanej (proces techn. III c/d), szczotkowanej i gru-
bosci 0,9 — 1,1 mm. Przeprowadzane i -miezbedne
zgniatania taém metalowych w kierunku poprzecz-
nym sposobem wedtug wynalazku wymaga wspom-
nianego wyzej wstepnego sfatdcwania ich, jax
wyjasniono juz przy opisie fig. 1 i 21. Zgodnie z
praktyka muszg byé  linie obwodowe kazdego
wzniesienia diuzsze okiolo 2 do 5% miz linie obwo-
dewe mierzone wzdtuz srodka’miedzy bokiem zew-
netrznym i wewnetrznym profilu wykonanego . w
rozpatrywanym obszarze.

Z powodu skrajnych sit odksztatcenia wystqpu-
jacych przy kilku parach rolek korzysine jest, jak
wyjaSniono juz wyzej, ciggnienie wzdiluzne tasmy
metalowej i dlatego odpowiednie powierzchnie ro-
lek kolejno po sobie nastepujgcych par molek na-
pedzane sg coraz wiekszymi szybkoesciami obwodo-
wymi niz odpowiednie powierzchnie par rolek po-
przedzajacych. Réznica powinna wynosié¢ co naj-
mniej 0,2%, zalegznie od stopnia zbozomodci ksztat-
towania przeprowadzanego rozpatrywang parg ro-
lek. Naturalnie mozna zrzec sie tego ciagnienia
wzdluznego, jezeli nie postawione sg szczegblnie
wysokie wymagania odnosnie wygladu powierzchni
zewnetrznych, a mawet dopuszczalne jest ewentu-
ialne znakowanie powierzchni zewnetrznych przez
rolki. '

Przedtozony spos6b opisany byt dla taém meta-
lowych, dla ktérych jest on przede wszystkim sto-
sowany. Istnieje jednakze r6éwniez mozZliwo§é za-
stapienia jednej lub obydwu tasm metalowych
przez odksztalcalne taSmy z tworzyw sztucznych
aby wytworzyé ksztattowniki o przekmoju zamknie-
tym, kt6ére skiadajg sie z jednego ksztattownika z
tworzywa sztucznego i jednego ksztalbownika
metalowego, lub z dwu kszattownikéw z tworzyw
sztuaznych. Takie ksztaltowniki o przekroju
zamknietym posiadajace przynajmniej jeden ksztat-

townik z tworzywa sztucznego sg naturalnie izo-

lowane cieplnie same z siebie tak, ze moga byé
pominiete réwniez izolujace cieplnie wkiadki- po-
dane na fig. 1 i 4, jezeli nie s3 one wymagane dla
osiagniecia silnie -wczepionej zakbadki brzegow
wzdiuznych. Przy obrébce ta$m z tworzyw sztucz-
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nych, w pmoﬁlujécych parach rolek mogg one byé
same i/lub obrabiana tasma metalowa ogrzewane
na drodze miedzy po sobie mastepujgcymi pamami
rolek, aby zabezpieczyé dokiaidne i trwate uiksztal-
towanie profilu. Przy ksztattownikach o przekroju
zamkmnigtym, ktére posiadaja przynajmmniej jeden.
ksztabtownik wykonany z -twomzywa sztucznego,
moze by¢ korzystne zaopatrzenie powierzchni sty-.
kajacych sie wzajemnie w zakladce w paste kleja—
ca, ktéra po utwardzenin polgczy wzajemnie te
powierzchnie w sposéb mierozigczny.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania ksztattownika o mé&km-
ju zamknigtym z dwéch tasm metalowych i pasm
termoizolacyjnych, ktére to tasmy materiatu prze-
prowadzane s3 przez obracajgce sie ksztattujgce
pary watkéw i s ksztaltowane etapami, za§ boki
wzdbuzne kszbattowane sg z wktadky pasma ma-
teriatu izolacyjnego na zakbadke, pmz'y czym pod-
czas pilerwszego etapu ksztattowania tasma ma-
terialu zostaje uksztaltowana falisto wytwarzajgc:
znamienny tym, ze wybrzuszenia
(26, 35, 66, 67, 68, 84, 85, 86) w przekroju poprzecz-
nym tasmy powicksza sie tak diugo, az ich linie
obrzeza (21, 22, 53, 54) w przekroju poprzecznym
tadmy stang si¢ wieksze niz linie ma obwodzie
wybrzuszefi, oraz, ze majmniej w jednej =z tasm
materiatu w jej polozeniu poczatkowym wustala sie
linie¢ bazowania .(81), kitéra odpowiada ostrej kra--
wedzi wzdluwinej profilowanego ksztattownika (10,
11), przy czym pierwszy obszar (81—82) tasmy mia-
teriatowej (80) rozciggajacy, sie od krawedzi zew-
neftrznej- (82), az do linii bazowania (81) w naste-
pujacych po sobie fazach ksztattowania, utrzymu je
si¢ W polozeniu poczgtkowym, podezas gdy drugi
obszar (81—83) mozciggajacy sig od drugiej krawe-
dzi zewnetrznej (83) ez do linii bazowania (81), w
czasie. mastepujgcych po sobie faz ksztaltowania

“wiok6t linii bazowania (81) odksztatca sie od pobo-

Zenia poczatkowego tak, ze odno$na krawed: zew-
netrzna (83) wygina sie i zmniejszajg sie panujgce
tam na brzegu naprezenia rozciggajace.

2. Spos6b wedbug zastrz. 1, znamienny tym, ze
drugi obszar (81—83) skreca sie z poziomego poto-
Zenia poczatkowego w kierunku muchu wskazéwek
zegara i czeSciowo wywija sie poniZzej pierwszego
obszaru (81—82). : .

3. Spos6b wediug zastrz. 2, zaamienny tym, Ze
drugg tasme materialowg skreca sie jako cabosé
z polozenia poczatkowego w czasie kolejnych faz
ksztattowania, a gotowy drugi ksztalbowmik (11),
swoimi brzegami wazdluznymi umieszcza sie w po-
tozeniu odpowiadajacym  brzegom —wzdluznym
pierwszego ksztatbownika (10).

4. Spos6b wediug zastrz. 2, znamienny tym, Ze
pary rolek shuzgce do ksztattowania-ta§my mate-
riabowej dla piermwszego ksztattownika napedza sie
wispblnie, podczas gdy pary rolek stuzgce do ksatal-
towania drugiej tasmy materialu (11) dla drugiego
ksztattownika, =az do polaczenia z pierwszym
kisztattownikiem (10), mprzylacza sie do wihasnego
mapedu poprzez elastycznie pracujace sprzeglo
i szybko§é przelotowa drugiego ksztalbowmika (11)
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-wyréwnuje sie automatycznie z szybko$cig pierw-

sszego ksztattownika. .

~ 5. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, 7e
na taSmy przy przelotie wywiera sie przez co naj-
- mniej kilka par molek ciggnienie wzdlusme od kaz-
dej pary rolek a ioprécz tego odpowiednie po-
wierzchnie kclejnych par rolek mapedza sie z szyb-
koScig
-wierzchnie poprzedniej pary rolek.

6. Spos6b wedbug zasirz. 7, znamienny tym, ze
szybkoé¢ cbwodcwa par rclek mnastepujacych do-
‘biera sie o 0,2% wyzszg od szybkosci par molek
‘wyprzedzanych. ‘ :

7. Spos6b wediug zastrz. 1, znamienny tym, ze
linje ‘cbwiodowa wstepnego sfaldowania mobi sie o
<lhkioto 2—5% wickszg niz te ndnoszaca sie do pro-
filowania wzdluznego.

8. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
Po uksztalbowaniu obu taém materiatu w ksztal-
townik o przekroju zamkmietym, brzegi wzdluzne
12, 15, 61, 62) jednego kisztattownika (10, 60) wy-

ckwodowy Wwyzsza niz odpowiednie po-
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Dposaza sie w maczepy, a brzegi wzdiuzne (39, 55,
56) drugiego ksztattownika (11, 50) — w wybrania
(45), a nastepnie. brzegi wzdluzne sprasowuje sie.
po Czym wyposazony 'w zaczepy (14, 17, 63, 64)
brzeg wazdtuzny (12, 15, 61, 62) wgniata sie w izo-
lacyjng wstege materiatu (13, 16, 57, 58) w wybra-
nia drugiego ksztaltownika i tworzy sie zazebio-
ng zakladke, brzegébw wazdluznych mnie posiadaja-
cych styku metalowych szyn (10, 11, 50, 60).

9. Sposéb weditug zastrz. 1, znmamienny tym, Zze
zaczepy tworzy sie ma jednym brzegu wzdluzmym
rrzez wyttaczanie zagie¢ w formie lapek kiolejno
nastgpujgcych czedSci krawedzi tasmy materiatu.

10. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
przed wciSnieciem =zaczepbw w wybrania pasma
materiatu izolujacego podgrzewa sie i uplastycznia.

11. Sposéb wedhug zastrz. 1, znamienny tym, ze
przy wittaczaniu zaczepébw w wybrania:nacisk. pod-
Wyzsza sie az pozostate przestrzenie wolne miedzy
zaczepami i wybraniami zostang wypelnione przez
migkkie pasma materialu izolujacego.

Fig.4
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