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Sposob wyrobu na zimno profilow rozmaitego rodzaju o ostrych krawedziach,
zapomoca zginania wsteg blachy, oraz urzadzenie stuzace do tego celu.

Patent dodatkowy do patentu Nr 9112.

Zgloszono 27 stycznia 1930 .
Udzielono 16 marca 1932 r.
Pierwszenstwo: 20 marca 1929 r. (Austrja).
Najdluzszy czas trwania patentu do 28 czerwca 1943 r.

Wynalazek miniejszy jest dalszem udo-
skonaleniem sposobu i urzadzenia do wyro-
bu rur wedlug patentu 9112 j dotyczy wy-
robu na zimno profiléw wszelkiego rodzaju
o krawedziach ostrych. Sposéb walcowania
i konstrukcja walcéow sa rézne, niz perzy
stocowaniu sposobu wedlug patentu Nr9112,
gdyz stosujac takie wzajemne osadze-
nie walcéow kazdej pary, aby przechodzaca
wstega rury byla $ciskana tylko na krawe-
dziach, otrzymuje si¢ wylacznie profile o
krawedziach zaokraglonych.

W celu wykonania krawedzi ostrych na-
lezy wstege blachy écisnieta w krawedziach

przeprowadzi¢ przez pary walcéw, przytem
nalezy jednak odpowiedniemi powierzch-
njami gérnych walcéw wywieraé¢ prostopa-
dle nacisk na podtuzne plaszezyzny bocz-
ne wstegi blachy i to w kierunku ku srodko-
wi wstegi, dzieki czemu wstgga zostaje w
kierunku tym zagieta i stopniowo uzyskuje
si¢ ostre krawedzie. Przytem maleiy prze-
prowadza¢é wstege kolejno przez géme wal-
ce o coraz to zmniejszajacym si¢ kacie pro-
filowym, a kat profilowy ostatniego gérnego
walca profilowego musi odpowiadaé osta-
tecznie zadanemu katowi profilowemu, Wal-
ce gorne posiadaja na powierzchni przyle-
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gajacej do ostatecznie zadanej ostrej kra-
wedziy zaokraglenie o coraz to male-
jacym promiemiu. Walce dolne posiada-
ja w é§rodku stale wklesniecie ksztaltu
workowatego, zakoriczone $piczasto. Z tej
przyczyny niema na - dole kontaktu =z
przebiegajaca wstega rury, a to w celu
unikniecia deformacji materjatu. Tuz za
ostatnia para walcéw profilowych, posiada-
jacych ostatecznie zadany kat profilowy,
znajduje si¢ jeszcze jedna, lub kilka par
walcow kalibrowych, ktérych walce gérne i
dolne sa we wszystkich swych czesciach
odpowiadajace profilowi: koficowemu i sa
jednakowo oddalone ‘od siebie. Przez to u-
zyskuje si¢ ostateczne uformowanie, dalej
wygltadzanie, polerowanie i t. d. gotowego
profilu,

Istota wynalazku jest zatem to, ze wste-
gi blachy sa prowadzone przez nastepujace
po sobie pary walcéw profilowych o kolej-
no zmniejszajacych si¢ katach profilowych
i podlegaja naciskowi, dzialajacemu tylko

miedzy walcami na krawedzie; jednocze-

$nie walce gorne przytrzymuja wstegi te,
poczawszy od krawedzi podtuznych az do
$rodka, przyczem w koricu przechodza
wstegi przez jedna lub kilka par walcéow
kalibrowych w ten sposéb, ze przylegaja
swym calym profilem calkowicie do walcéw
gornych i dolnych. Waznem przytem jest,
aby grubosé wstegi, podczas i po skoriczeniu
walcowania, pozostala stale taka sama, jak
z poczatku obrébki,

W przyktadzie wykonania na rysunku
przedstawiajacym wyréb réwnoramiennej
katéwki o ostrych krawedziach, wedtug o-
pisanego sposobu, fig. 1 do 4 przedstawiaja
nastepujace po sobie pary walcéw kalibro-
wych. Odleglosé walca gérnego a od walca
dolnego b jest w profilu, przy wszystkich
czterech parach walcéw, mniejsza przy kra-
wedzi, niz w $§rodku tak, Zze wstega blachy
jest $ciskana tylko na obydwu brzegach,
podczas gdy w Srodku, wstegi te znajduja
si¢ w miejscu wolnem, poniewaz dolne wal-

ce posiadaja w srodku workowate wklesnie-
cie e, ktére swojemi plaszczyznami boczne-
mi zakoriczone jest $piczasto. Kat profilo-
wy walcpw jest kolejno coraz mniejszy i
przy parze walcéw widocznych na fig. 3
mniejszy, niz ostateczny wlasciwy kat ka-
towki.

Walce gorne posiadajg plaszczyzne c,
ktéra wywotuje nacisk na brzegi wstegi w
kierunku ku $rodkowi wstegi, przez co uni-
ka sig réwnoczesnie tworzenia si¢ zadzioréw
na jej brzegach.

Zaokraglenia na grzbiecie d walcow gor-
nych a sa zakreslone coraz to mniejszemi
promieniami, przyczem promieni zaokragle-
nia ostatniego gérnego walca profilowego
na fig. 4, wynosi prawie zero.

Boczne odsadki g przylegaja do walcow
zapomocy skosnych plaszczyzn f; forma
tych plaszczyzn w poréwnaniu do prostych
plaszczyzn przylegania ma t¢ wielky zalete,
ze wyklucza prawie w zupelnosci tarcie,
przez co zabezpiecza walce od uszkodzen.

Przy odpowiedniem uksztaltowaniu wal-
céw mozna oczywiscie wykonaé réwniez i
profile o wigkszej ilosci ostrych krawedzi,
(ksztattowki U i t. p.). Do wyrobu profili
stosuje si¢ w réwnej mierze zelazo, stal,
metale wszelkiego rodzaju, rowniez mate-
rjal platerowany, lub obrobiony w inny spo-
s6b, np. nierdzewiejaca stal.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu na zimno profiléw,
wszelkiego rodzaju o ostrych krawedziach,
zapomoca zginania taém blachy, wedlug pa-
tentu Nr 9112, znamienny tem, ze tasme
blachy przeprowadza si¢ najpierw przez
szereg nastepujacych po sobie profilowa-
nych par walcéw przy nacisku, wywiera-
nym tylko na obustronne krawedzie boczne
i przy zachowaniu pierwotnej grubosci ta-
$my, przyczem tasme te utrzymuja gérne
walce stale w kierunku prostopadtym do
bocznych plaszczyzn krawedzi ku. jej srod-



kowi, wreszcie taséme przeprowadza sie
przez kilka par walcéw kalibrowanych, po-
siadajacych we wszystkich czgéciach pro-
filu jednakows wzajemna odleglos¢ kazdej
pary walcéw od siebie.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, ze tasmy blachy zostaja w mastepuja-
cych po sobie parach walcéw profilowych
zginane az do utworzenia kata mmiejszego,
niz ostateczny kat profilu.

3. Urzadzenie do wykonywania sposo-
bu wedlug zastrz. 1, znamienne tem, Ze wal-
ce gorne (a) par walcéw profilowanych, kté-
rych wzajemna odleglosé jest w srodku
wieksza, przylegaja do obydwu podtuznych
powierzchni tasmy blachy, naciskane w kie-
runku tasémy przez plaszczyzne (c), wal-
céw goérnych.

4, Urzadzenie wedlug zastrz. 3, zna-
mienne tem, Ze walce géme (@) srodko-
wych par walcéw profilowanych posiadaja
na swej powierzchni (d) kolejno zmniej-
szajacy si¢ kat profilowy, ktéry przy przed-
ostatniej parze jest mniejszy, niz kat o-
statecznego profilu,

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 3 — 4,
znamienne tem, ze promied zaokraglania
powierzchni (d) walcéw gérnych, nastepu-

jacych po sobie par walcéw profilowych,
staje si¢ coraz mniejszy, nie dochodzac jed-
nak do zera.

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 3, zna-
mienne tem, Ze dolne walce (b) par walcow
profilowanych posiadajag w $rodku worko-
wate wklesnigcie (e) zakoriczone $piczasto.

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 3, zna-
mienne tem, Ze po parach walcéw profilo-
wanych umieszcza si¢ jedng lub wiece) par
walcow kalibrowanych (fig. 5) do kalibro-
wania, wygladzania, polerowania i innej
obrébki profilu, przyczem oddalenie gor-
nych walkéw od dolnych w kazdej parze
jest dla wszystkich czesci profilu jedna-
kowe. '

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 3, zna-
mienne tem, ze plaszczyzny wodzace (¥)
przylegaja do bocznych odsadek (g) wal-
cow i s umieszczone skosnie do osi obrotu
walcéw.
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