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Do prostowania blachy sluza zazwyczaj
maszyny zaopatrzone w zespdl walcow,
ktore dla usuniecia napigé powierzchnio-
wych i fald w blasze, najprzéd wyginaja ja
w rozmaitych kierunkach dwukrotnie lub
wielokrotnie, a nastepnie dopiero prostuja.
Sposéb ten daje wynmiki doéé zadawalajace
skoro chodzi o blache grubsza i wezsza w
zastosowaniu natomiast do blachy cieniszej
i(okoto 2 mm gruboéci) i majacej wicksza
szeroko$¢ arkusza np. 1,5 m, pozwala usu-
waé jedynie faldy znaczniejsze. Oprocz
mniejszych zmanszczek pozostaja w blasze
mapigcia powierzchniowe, ktére wykrzywia-
ja ja w roznych kierunkach, czyli czynia
blache, o ile mozna sie tak wyrazié, w1|chro-
wata, , v

Podczas prostowania blachy walce wa-
haja si¢ i wyginaja, co wywoluje wyniki

jeszcze gorsze. Doéwiadczenie wykazalo,
#ze im blacha jest ciefisza, tem mniejsza
$rednice powinny posiada¢ walce, wobec
czego jednak i wahania ich beda réwniez
wieksze. Prébowano zaradzi¢ temu zapo-
moca tak zwanych walcéw podporowych.
W tym wypadku jednak wlaséciwe walce
prostujace, wskutek swej nieznacznej po-
wierzchni zetkniecia z walcami podporc-
wemi, sa narazone na znaczniejsze $ciera-
nie, Maszyny podobne sa docéé zlozone i
kenserwacja ich wypada droge, a wskutek
wadliwej ich pracy blacha wymaga prosto-
wania dodatkowego, ktére uskutecznia sic
badz recznie, badz maszynami, co w obu
wypadkach polaczone jest ze znacznem zu-
zyciem czasu i wymaga wielkiej wprawy.

Wymnalazek niniejszy usuwa wskazane
niedogodnosci.



Stcscwnie do wymalazku prostowanie
‘b'lgchy uskutecznia sig W procesie przesu-
wania jej pomiedzy narzedziami porusza-
jacemi si¢ tam i zpowrotem, najkorzystniej
w przybliziniu pod katem prostym wzgle-
dem powierzchni blachy, czyli poruszaja-
cemi si¢ nadél i do gory, wskutek. czego
blacka si¢ marszczy i faldy sa skierowane

w przyblizeniu prostopadle do ruchu bla-

chy, a wysokosé ich, w kienunku ruchu tej-
ze, maleje stopniowo i wreszcie znika zu-
petiie, , :

W ten sposéb pierwotne zagiecia i nie-
prawidlowe faldy na powierzchni blachy
przetwarzanej przetwarza si¢ na faldy pra-
widlowe, wskutek czego napiecia w blasze
zostaja (bardziej) wyrdwnane. Podczas na-
stepujacej potem obrébki faldy staja sie co-
raz to nizsze i wreszcie zanikaja zupetnie.
Narzedzie powinno pracowaé ze znaczna
szybkoscia, a przesuwanie blachy, Litére,
rozumie sie, zachodzi z przerwami, powin-
ne odbywaé sig skokami. Dzieki temu bla-
cha podlega pewnego rodzaju miesfeniu,
ktére nie omija najmniejszej choéby jed-
nostki powlerzchni,
~ Urzadzenie odpowiednie do urzeczy-
wistnienia omawianego sposobu uwidocznia
schematycznie zalaczony rysunek,

Narzedzie sklada sie zasadniczo z
dwéch czesci 1 i 2, miedzy ktéremi blache
przeciagaja w kierunku strzatki walce 16
lub inne przyrzady wlasciwe. Jedna i tych
cze$ci, np. cze§é gérna 1 pornusza sie wzgle-
dem drugiej w obu kierunkach, t, j. piono-
wo do gory i nadél, obie zas sa zaopatrzone
W, garby 3—15, wzglednie zaglebienia, roz-
mieszczone w fen spos6b, iz garby jednej
cze$ci odpowiadaja zaglebieniom czesci
drugiej. Wymiary garbéw dobrane sa tak,
iz wysokos¢ i dtugcsé fald zmniejsza sie w
miare przesuwania sie blachy stopniowo i
miedzy garbami 7, 6, 13 faldy znikaja zu-
petnie. Miedzy garbami 14, 8, 15 hlacha
przesuwa si¢ w kierunku prostym. Garby
7, 8 wizgledem siebie i garby 13, 14, 15

wizgledem siebie maja jednakowa wyso-
ko$é¢ i rozstawione sa, liczac w kierunku
ruchu blachy, coraz to szerzej. Garby roz-
mieszczone sa liczac od poczatku przesu-
wania sie blachy coraz to blizej siebie, w
tym mianowicie celu, aby najmniejsza na-
wet jednostka powierzchni blachy mogla
byé obrobiona, poczem cdlegtosci miedzy
garbami wzrastaja w celu ulatwienia na-
stawiania marzedzia i wyréwnywaniu od-
dzialywan, spowodowanych ewentualnemi
drobnemi réznicami w grubosci blachy.
Narzedzie osadza sie w odpowiednie]
prasie, ktéra powinna pracowaé, o sle spo-
s6b ten ma sie optacaé, z bardzo znaczng
szyblloscia, wykonywujac np. dwieécie do
pieciuset uderzefi na minute, a w razie po-
drzeby i wiecej. Poniewaz narzedzie nie po-
trzebuje si¢ podnosié na wysoko$é wieksza
hiz 1,5 mm do 4 mm, szybko§é wiec ma-
lszyny moze byé znacznie wieksza. Blacha
Iprzy kazdorazowem podniesieniu si¢ prasy
jorzesuwa sie naprzéd ma pewna odlegtosé,
ktéra nie powinna byé wieksza od jednej
do trzech grubosci blachy, w przeciwnym
bowiem razie narzedzie pozostawiatoby na
blasze faldv, ktérych wysoko§é jednak nie
forzenosi jednej lub kilku setnych milimetra,
W przypuszczeniu, ze prasa wykonywa 500
luderzeri na minute i blacha przesuwa sie
jpo kazdem uderzeniu o 2 mm, otrzymamy,
fze blacha przesunie sie w ciagu minuty o
1 m, czyli w ciggu godziny o 60 m, z czego

wymnika, ze prostowanie odbywa sie bardzo

iszybko.

{

Zastrzezenia patentowe.

I 1.' Sposéb ido prostowania blachy, zna-

Jmienny tem, ze prowadzi si¢ jg miedzy na-

rzgdziami, z ktérych jedno wykonywa
wzgledem drugiego ruch zwrotny, marszczac
blache w fatdy, skierowane prostopa-
dle wzgledem kierunku ruchu blachy, przy-
czem wysokosé fald maleje stopniowo i



"wreszoie zostaja one calkowicie usuniete,
izapomocg rzeczonych narzedzi.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
ttem, ze wysokosé i dlugosé fatd stopniowo
maleja.

3. Urzadzenie do urzeczywistnienia
sposobu wedtug zastrz. 1 i 2, znamienne
tem, ze sklada si¢ z dwéch wspétpracuja-
cych czeéci, miedzy ktéremi przesuwa sig
blache, a'z ktérych jedna wykonywa wzgle-
dem drugiej ruch zwrotny i zaopatrzona
jest w pewna ilos¢ garbow, odpowiadaja-
cych zaglebieniom w czeéci drugiej, roz-
mieszczone w ten sposob, ze wyginaja bla-
che pomiedzy soba w faldy, poczem stop-
niowo zmniejszaja wysckoéé tychze i
wreszcie zupelnie je usuwaja.

4, Urzadzenie wedlug zastrz. 3, zna-
mienne tem, Ze garby rozmieszczone sa, li-
czac od poczatku przesuwania sie blachy,
wzgledem siebie w odleglosciach coraz to
mniejszych, w tym mianowidie celu, aby
najmniejsza nawet jednostka powierzchni
blachy mogla by¢ przez mie obrobiona, po-
czem jednak odleglosci miedzy garbami
wzrastaja, dla utatwienia nastawiania na-
rzedzi { usuniecia skutkéw nieznacznej réz-
nicy w grubosci rozmaitych miejsc blachy.

Aktiebolaglet Lindholmen-
Motala.
Zastepca: M. Skrzypkowski,

rzecznik patentowy.
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