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Do prostowania blachy służą zaztorycizaj
maszyny zaopatrzone w zespół walców,
iktóre dla usunięcia napięć powierzchnio-
iwych i fałd w blasze,, najprzód wyginają ją
iw rozmaitych kierunkach dwukrotnie lub
wielokrotnie, a następnie dopiero prostują.
Sposób ten daje wyniki dość zadawalające
skoro chodzi o blachę glraibszą i wężisizą, w
zastosowaniu natomiast do blachy cieńszej
(około 2 mim grubości) i maijącej większą
szerokość arkusza nip. 1,5 m, pozwala usu¬
wać jedynie fałdy znaczniejsze. Oprócz
jnnieijiszyoh (zmarszczek pozostają w blasze
{napięcia powierzchniowe, które wykrzywia¬
ją j^ w różnych kierunkach, czyli czynią
blachę, o ile można się tak wyrazić, wichro¬
watą.

Podczas prostowania blachy walce wa¬
hają się i wycinaj ą# oo wywołuj je wyniki

jeszcze gorsze. Doświadczenie wykazało,
że im blacha jjest cieńsza, tern mniejszą
średnicę powinny posiadać walce, wobec
clzego jednak i wahania ich będą również
większe. Próbowano zaradzić temu zapo-
mocą tak zwanych walców podporowych.
yV tym wypadku jedhak właściwe walce
prostujące,, wskuitek swej nieznacznej po¬
wierzchni zetknięcia z walcami podporo-
(Wemi, są narażone na znaczniejsze ściera¬
nie. Maszyny podobne są diość złożone i
konserwacja ich wypada drogo, a wskutek
wad/Hwej ich pracy blacha wymaga prosto¬
wania dodatkowego, które uskutecznia .się
•bądź ręcznie, bądź maszynami, co w obu
wypadkach połączone jest ze znacznem ziu-
życiem czasu i wymaga wielkieij wprawy.

Wynalazek niniejszy usuwa wskazane
niedogodności.



Stosownie do wynalazku prostowanie
MgLCJiy uskutecznia się w procesie przesiu-
wania jej pomiędzy narzędziami poruisza-
jajcemi się tam i zpowrotem, najkorzystniej
w przybliżaniu pod kąjtęm prostym wzglę¬
dem powierzchni blachy, ożyli poruszają¬
cemu się na dół i do góry, wiskutek czego
Macha się marszczy i fałdy są skierowane
w przybliżeniu prostopadle do mchu bla¬
chy, a wysokość ich, w kierunku ruchu tej¬
że, maleje stopniowo i Wreszcie znika zu¬
pełnie,

W ten sposób pierwotne zagięcia i nie-
praWidłowe fałdy na powierzchni blachy
pi-zetiwarizanej przetwarza się na fałdy pra¬
widłowe, wskutek czego napięcia w blasze
zostają (bardziej) wyrótanane. Podczas na¬
stępującej potem obróbki fałdy stają,się co¬
raz to niższe i wreszcie zanikają zujpełnie.
Narzędzie powintno pracować ze znaczną
szybkością, ,a przekuwanie blachy, które,
rozitunie się, zachodzSi z pfrzetfwami, po!win-
no odbywać się skokami. Dzięki temu bla¬
cha podlega pewnego rodzaju miesiientu,
które nie omija najmniejszej choćby jed¬
nostki powierzchni.

Urządzenie odpowiednie do urzeczy¬
wistnienia omawianego sposobu Uwidocznia
schematycznie załączony (rysunek.

Narzędzie składa się zasadniczo z
dWóch części / i 2, między któremi blachę
przeciągają w kierunku sitrzałki walce 16
lub inne przyrządy właściwe. Jledna iz tych
części, nip. cząść górna / ipomsza się wz^V
dem drugiej w obu kierunkach, t. j. piono¬
wo do góry i nadał, oibie zaś są zaopatrzone
w garby 3—15, względnie zagłębienia, roz¬
mieszczone w ten sposób, iż garby jednej
części odpowiadają zagłębieniom części
drugiej. Wymiary <garbów dobrane są tak,
iż wysokość i długość fałd zmniejsza się w
miarę przesuwania się blachy stopniowo i
między garbami 7, 6, 13 fałdy znikają zu¬
pełnie, Między garbami 14, 8, 15 blacha
przesuwa się w kierunku prostym. Garby
7, 8 względem siebie i garby 13, 14, 15

względem siebie mają jednakową wyso¬
kość i rozstawione są, licząjc w kierunku
ruchu blachy, coraz to szerzej. Garby roz¬
mieszczone są liaząc od początku przesu¬
wania się blachy coraz to bliżej siebie, w
tym mianowicie celu, aby najmniejsza na¬
wet jednostka piowieitzchni blachy mogła
być obrobiona, poczerni odległości między
garbami wzrastają w celu ułatwlieriia na¬
stawiania aiafzędzia i wyrównywaniu od¬
działywań, spowodowanych ewentualnemi
drobnemi różnicami w grubości blachy.

Narzędzie osadza się w odpowiedniej
prasie, która powinna pracować, o ile spo¬
sób ten ma się opłacać, z bardzo znaczną
szybkością, wykomylwując np. dwieście do
pięciuset uderzeń na minuitę, a w razie po-
•tirfceby i więcej. Ponieważ narzędzie nfie po¬
trzebuje się podnosić n& wysokość więksizą
fcriż 1,5 mm do 4 mm, szybkość więc ma¬
szyny może być znacznie większa. Blacha
(przy każdoraizoWem podniesieiniiu się prasy
Itrirzeisuwa się naprzód na pewUą odległość,
Iktóra nie powinna być większa od jlednej
)do trzech grubości blachy, w przeciwnym
Ibowiem raizie narzędzie pozostawiałoby na
(blasze fałdy, których wysokość jednak me
(nraenosii jednej lub kilku setnych milimetra,
iW przypuszczeniu, że prasa wykonywa 500
(uderzeń na minutę i blacha przestiwa się
(po każdem uderzeniu o 2 mm, toittfzymamy,
|że blacha (przesunie się w ciągu minuty o
li m, czyli ^ ciągu godziny o 60 m, z cfzego
Wynika, że prostowanile odbywa isiię bardzo
szybko.

Zastrzeżenia patentowe.

i 1. Sposób do prositbwiania blachy, zna-
Imienny -tern, że plrOwadzi się, ją ^między na¬
rzędziami, z których jedno wykonywa
względem drugiego rUch zwrdtny, marszcząc
blachę w fałdy, skierowane prostopa¬
dle wizględem kierunku ruchu blachy, przy¬
łożeni wysokość fałd maleje stopniowo i



Wreszcie zostają one całkowicie usunięte,
'zapomocą rzeczonych narzędzi.

2, Sposób według izastrz. 1, znamienny
item, że wysokość i długość fałd stopniowo
tmaleją,

3. Urządzenie do urzieczywisithienia
Isipioisiobu według zastr(z# 1 i 2, znamienne
tern, że składa się z dwóch współpracują¬
cych części, międ|zy któremi przesuwa <siię
blachę, a z których jednaj wykomyW wzglę¬
dem drugiej ruich zwrotny i zaopatrzona
jest w ipewną ilość garbów, odpowiadają¬
cych zagłębieniom w dzięści drugiej, roz-
'mies,zczone w ten sposób, że wyginają bla¬
chę pomiędzy isobą w fałdy, poczem sitop-
niowo zmniejszają wysokość tychże i
wreszcie zujpełnie je usuwają.

4, Urządzenie według zasfarz, 3, zna¬
mienne tern, że garby rozmieszczone są, li¬
cząc od początku przesuwania się blachy,
względem siebie w odległościach coraz to
mniejszych, w tym mianowicie celu, aby
'najmniejsza na(w)eft jednostka) jpowierzchni
blachy 'mogła być przez nie obrobiona, po¬
czerń jrednak odległości między garbami
♦wzrastają, idla ułatwienia naistawianlia na-
•rzędfci i usunięcia skutków nieznaczinej .róż¬
nicy w grubości rozmaitych miej/sc blachy,

A k t i e b o 1 a g'e t Lindholmen-
Motala.

Zastępca: M. Skrzypkowski,
rzecznik patentowy.
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