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{54) Zpusob vyroby tenkosténnych profilii spojitym prostorovym ohybem
polotovaru
(57) Podstata ¥eSenf spolivd v tom, Ze p¥ed %
nebo v prvn{ fdzi tva¥eni zdkladniho ohybu

se polotovar ve vSech vybranych mistech

v blizkosti zdkladnifho ohybu p¥edtva¥i
pomocnym ohybem nebo vice ohyby o Ghlu nebo
thlech opa&ného nebo stejného smyslu odpovi-
dajiciho optimalizaci deforma&niho procesu

s rozsahem sm&rnych hodnot t&chto Ghld na
polotovaru v absolutnich hodnotéch od 0,06

do 0,14 tak, aby kombinace skute&nych hodnot
zdkladnfho ohybu, pomocnych ohybi a skute&né
velikosti mezery mezi vdlci dovolovala nej-
vé&t§{ hodnotu rozdilu poloh vdlce a polohy
uréené vzddlenostf{ rovin kolmych k ose vilce
a prochézejfci stfedy polom&ru ohybu na polo-
tovaru a odpovidajic{ polom&ru na vdlci v ro-

! : k:;:&:
vin& I rovnou 1/10 tlou$tky polotovaru, nej-
vy$e vSak 0,2 mm, &im¥ se minimalizuje plocha o

styku silového pGsobenf &&sti profilovacich
valcd urdenych k tvad¥eni vnit¥niho polom&ru
s &4stmi polotovaru, které nejsou urdeny

k pfetvéfenf, a Ze v nédsledujicich viech o

nebo vybranych profilovacich priichodech

se v mistech zékladnfho ohybu a &&stech mist AN

k n&mu p¥iléhajfcich jednak vylouli styk -
polotovaru s vdlci p¥etva¥ejicimi vn&js{ : _“m_g__‘}}:#

. stranu ohybu a jednak se minimalizuje aZ
vyloudi styk s vdlci ur&enymi k tva¥eni
vnit#n{ hrany ohybu za ddelem vyrazného zvy-
‘8en{ podflu ohybového p¥etvo¥eni silovym
pisobenim nap&tf{ vyvolanych v profilu techno-
logickymi silami a Ze kone&né tvary vSech

nebo vybranych ohybd se dotvéf¥eji silovym
plsobenim napé&t{ p¥evdiné& tlakového charakte- -
ru vyvolanych v polotovaru pfi odstrafovédni
pomocnych ohybi.
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Vyndlez se tyké zpisobu vyroby tenkost&nnych profildl spojitym prostorovym chybem polo-
tovaru - profilovdnim na profilovacich za¥izenich.

Dosud znadmymi zpisoby je polotovar - kovovy p4s pfetvdfen tak, Ze celkovy polet ohybi
nepfevy3uje soudet Ghld na hotovém profilu s vyjimkou pifpadd, kdy lze Zadaného tvaru dosdhnout
pouze pomoc{ pf¥idavného ohybu a Ze vEechna mista urfend k pfetvé¥eni ohybem jsou, pokud
to dovoluje tvar profilu a konstrukce nistroji-vdlcl, tvé¥fena silovym pisobenim néstroji-vélcl
jednak z vn&jif strany tvafené &ésti, jednak z vnit#ni strany, p¥idem# tvar - obvykle polomé&r
je ur&en tvarem nédstroje - vdlce.

V disledku silovych pisoben{ vélci na polotovar je¥td p¥ed vstupem do mezery mezi profilo-
vacimi vAdlci vznikaji v polotovaru deformace. Tyto deformace jsou p¥if&inou nesouladu - rozdfilu
mezi polohou tvd¥ené E4sti polotovaru a odpovidajici &4sti vélce, ktery mid za nésledek prokluzy
mezi nimi a vznik ztraitovych sil, cof zvy3uje energetickou ndro&nost procesu. DalSim nedostat-
kem je, e vznikajfc{ technologické sily - sily protahujfci tvary p¥irubovych ¢4st! a sily
ndsledn& rovnajfc{ profil, jsou nevyuZity pro proces tvé¥enf a naopak zase zhor¥uji{ &innost
procesu. Tva¥eni polotovaru v mistech ohybl silov§ch pisobeni vdlcl na malych ohybovych
ramenech a s vysokym podf{lem tahovych nap&t{ na vn&jS{ Z&sti ohybl vede ddle k nebezpe&i
vzniku trhlin. Nedostatkem je rovn&Z pou¥fvané zv&tZovéni pomdru mezi velikost{ polom&ru
ohybu s tlouffkou stény profilu, kterym se vzniku trhlin na vn&j3{ &4sti ohybu p¥edchizi,
jeho? disledkem je nevyuziti moZnych pevnostnich charakteristik profild a opotfebenf néstrojid
a za¥fzenf zejména p¥i tvA¥eni polotovaru o tlou¥fkdch a pevnostnich hodnotéch, vyzadujicich
velikosti tvé¥ecich sil Rlf{Zfcich se jejich meznim hodnotdm z hlediska pevnostnich parametrd

nédstroju a za¥fzeni.

V¢%e uvedené nedostatky do zna&né miry odstrafiuje zpisob vyroby podle vyndlezu, jehoz
podstatou ﬂe, %e p¥ed nebo v prvni fézi tvd¥eni zékladnfho ohybu se polotovar ve vS8ech vybra-
nych mistech v blfzkosti zdkladniho ohybu pfedtva¥{ pomocnym ohybem nebo vice ohyby o dhlu
nebo thlech opa&ného nebo stejného smyslu odpovidajici optimalizaci deformadniho procesu
s rozsahem sm&rngch hodnot té&chto dhld na polotovaru v absolutnych hodnotéch od 0,06 do
0,14, tak, aby kombinace skute&nych hodnot zdkladniho ohybu, pomocngch ohybid a skute&né
velikosti mezery mezi vdlci dovolovala nejv&tZf{ hodnotu rozdilu poloh a polohy ur&ené vzdale-
nostf rovin kolmych k ose vdlce a prochdzejic{ stfedy polom&ru ohybu na polotovaru a odpovida~
jic{ poloméru na vdlci v rovin& I rovnou 1/10 tlou3tky polotovaru, nejv{se viak 0,2 mm,

* &im¥# se minimalizuje plocha styku silového piisobeni &4st{ profilovacfch vdlci urdenych k tvére-
ni vnit¥niho polom&ru s &&stmi polotovaru, které nejsou ur&eny k ptetvdfeni a Ze v nésleduji-
cich viech nebo vybranych profilovacfch prichodech se v mistech zdkladniho ohybu a &4stech
mist k nému p¥iléhajicich jednak vylou&f styk polotovary s vdlci pY¥etva¥ejfcimi vnéjdi stranu
ohybu a jednak se minimalizuje a% vyloudf styk s vdlci ur&enymi k tvAfeni vnit¥ni hrany

ohybu za G&elem vyrazného zvySeni podilu ohybového pretvofeni silovym plsobenim nap&ti vyvola-
nych v profilu technologickymi silami a Ze kone&né tvary viech nebo vybranych ohybl se dotvéafe-
41 silovym pisobenim nap&t{ p¥evdZn& tlakového charakteru vyvolanych v polotovaru p¥i odstrafo-
v4ni pomocnych ohybd.

Podle vyhodného provedeni se p¥imym silovym plisobenim vélcd pYetva¥L nejvy¥e 3/4 z celkové
délky tva¥eného ohybu, p¥ifem? délka ramene sily piisobfci z vn&j&{ strany ohybu je v&t3i
ne# dvojndsobek tloudtky.

Podle dal¥fho vyhodného provedeni se pi*i vyu¥it{ p¥etvarného pisobeni technologickych
sil dosahuje uvoln&ni polotovaru v deformadni{ zdn& v mezefe mezi vdlci vyjédd¥ené vzddlenosti
mezi polotovarem a vdlcem o hodnoté rovné nejménd polovin& tlouZtky polotovaru za tUgelem
umo?nit polotovaru zaujmutf v§hodné polohy z hlediska energetické néro&nosti.

Hlavni vyhody zplsobu vyroby kovovych tenkosténnych ohybangch profild kontinudlnim
tvA¥enim za studena podle vyndlezu spolivajf v tom, Ze se minimalizuj{ prokluzy mezi polo-
tovarem a vdlci v mistech plisoben{i maximdlnich hodnot pfetvérhfch sil, p¥idemZ jejich velikost
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a nerovnomdrnost je déle je&t& omezena zvétZenim minim&lnich hodnot ohybovych ramen, vyuZitym
&asti sil technologickgch pro pfetvidteni polotovaru, d4le zm&nami jejich charakteru na vyhod-
n&j%L, zvl4aSté& v energéticky néro&nych prichodech a vytvofenim stupfid volnosti v deforma&nich
26n&ch umoZfiujicich profilu zaujmout optimélni polchu z hlediska energetické ndro&nosti
deformace, &im¥ se zvy¥{ energetickd Glinnost procesu, umoZni se tva¥eni menZich polémérﬁ
ohybu ve vztahu k tloustce materidlu, dosihne se optimalizace tvard ohybi a tim zvyEi statické
hodnoty profilu p¥i stejngch rozmérech a zvy%1 i ¥ivotnost profilovacich vdlch i profilovacich
za¥fzeni a vylou¥enim nutnosti styku profilovacich vdlci ve vybranych mistech a polotovarech
doch&z{ k Gspofe néstrojovych ccelf na vyrobu vélctl.

zpisob vyroby dle vyndlezu je objasnén pomoc{ p¥iloZenych vykresl, kde na obr. 1 je
nazna&en rozdil dl poloh polotovaru a vélce, na obr. 2 jsou vyznaleny roviny I. a IIL., vztahu-
jici se ke dvéma zakreslenym polohdm polotovaru na obr. 1, na obr. 3a, obr. 3b, obr. 3c,
obr. 3d, obr. 3e stary zpﬁséb vyroby a zplsob vyroby dle vynalezu (na pravé stran& od osy
profilu) a na obr. 4 délka ramene ohybu d3, uvoln&ni profilu vyjédfené vzddlenostf d2.

Na obr. 3a, obr. 3b, obr. 3c, obr 3d je naznalen pfiklad teoretickcyh tvarl prifezu
polotovarem a na obr. 3e kone&ngm profilem v osovych fezech vAalch ve vybranych tvarovych
prichodech, pfitemZ na levé stran® od osy je naznaden dosud zndmy zpisob, na pravé pak zplsob

podle vyndlezu.

pfed tva¥enfm nebo v prvni f&zi tva¥eni zdklagniho ohybu 1 o poloméru r; a smyslu p se
ve stolici tvarového prichodu I provedou pomocné ohyby v g&stech 2, 3 profilu v blfzkosti
zdkladniho ohybu 1 vhodného smyslu m ve vztahu k vGhlu zdkladniho ohybu a v z&vislosti na
tvaru profilu o sm&rnych hodnotdch vnit¥nich polomé&rt ohybd R, Ry odpovidajicich pomé&riim
mezi vn&j&imi rozm&ry H, B, profilu, polomérem r, Vv tvarovjch prichodech I a I + 1, tlouZtkou
t, mechanickymi vlastnostmi tv4Fendho pdsu a konstrukci vdlcl a profilovaciho za¥izeni.
vV prichodech II, III, IV se obnovi pomocné ohyby v &éstech 2, 3 se smérnymi hodnotami dhld
& &3 @ polom&ry R,, R5.

Ve stolici V tvarového priichodu p¥edchdzejici kalibrovani se vytvo¥{i ohyb v Cé&stech
2, 3 se smérnymi hodnotami Ghll o, < oly s ,_(5<-$3 a polomérd R,>R,, Rg>R4. Ve stolici VI tva-~
rového priichodu kalibrujfci z4kladni ohyb 1 se pomocné ohyby vyrovnaji na p¥ipustné hodnoty.

zplisob vyroby podle vyndlezu 1ze poﬁiit na viech standardnich porfilovacich linkéch
pro vyrobu tenkosté&nanych ohybanych profild. '

PREDMET VYNALEZU

1. zplisob vyroby tenkosté&nnych profilt spojitym prostorovym ohybem polotovaru tenkostén-
ného profilu vyznaeny tim, %e pfed nebo Vv prvni f&zi tva¥eni zékladniho ohybu (1) se polo-
tovar ve viech vybrangch mistech (2, 3) v blizkosti z&kladniho ohybu pfedtv4¥{ pomocnym
ohybem nebo vice ohyby o Ghlu nebo thlech opa&ného nebo stejného smyslu odpovidajfcfho
optimalizaci deformadniho procesu s rozsahem sm&rnych hodnot t&chto Ghld (62’ 63) na polo-
tovaru v absolutnfich hodnot&ch od 0,06 do 0,14, p¥idemZz kombinace skuteéngych hodnot zékladni-
ho ohybu, pomocnych ohybll a skute&né velikosti mezery mezi véleci dovoluje nejv&tE{ hodnotu
rozdilu poloh vdlce a polohy urdené vzd4lenosti (dl) rovin kolmych k ose vélce a prochdzejic{
st¥edy polom&ru ohybu na polotovaru a odpovidajfcfho poloméru na vélci v roviné I rovnou
1/10 tloustky polotovaru, nejvySe vSak 0,2 mm, &{m¥ se minimalizuje plocha styku silového
pisobeni &4stf (4) profilovacich valcet (5) urdenych k tvé¥eni vnit¥niho poloméru (ri) g S4st-
mi (6) polotovaru (7), které nejsou uréeny k ptetvdteni a v nésledujicich viech nebo vybra-
nych profilovacich prichodech se v mistech z&kladniho ohybu (1) a &4stech (2, 3) mist k nému
priléhajicich jednak vylou¥f styk polotovaru (7) s valei (8, 9) pretvaFejicimi vn&js{
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stranu ohybu a jednak se minimalizuje a% vyloud{ styk s vdlci (5) ur&enymi k tvd¥enf vnit#nf
hrany ohybu za tU%elem vyrazného zv§¢¥eni podflu ohybového pretvofeni 51lov9m pisobenim nap&til
vyvolanych v profilu technologickymi silami a kone&né tvary vSech nebo vybranfch ohybl ge
dotvdfeji silovym plisobenim napdti p¥ev4fn& tlakového charakteru vyvolanych v polotovaru

pfi odstrafovdni pomocnych ohybd. :

2. Zpisob vyroby podle bodu 1 vyznaéény tim, %e se ptimgm silovym plsobenim v&lcd pFe-
tva¥{ nejvy¥e 3/4 z celkové délky tva¥eného ohybu, pfi¥em? délka ramene (d ) s{ly pisobici
z vn&js{ strany ohybu je v&t3f ne% dvojndsobek tloustky.

3. Zplisob vyroby podle bodu 1 vyznadeny tim, ¥e se p¥i vyuZiti pfetvérného pisobeni
technologickych sil dosahuje uvoln&ni polotovaru v deformadni zon& v meze¥e mezi valci vyjéd¥e-
né vzd4lenostf (dz) mezi polotovarem a vdlcem o hodnot& rovné nejmén& polovind tloustky polo-
tovaru za G¥elem umo¥nit polotovaru zaujmuti vyhodné polohy z hlediska energetické nérodnosti.

3 vykresy
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