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Sposéb wytwarzania blach ksztaltowych szerokich
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania
przez profilowanie wielozabiegowe blach ksztalto-
wych szerokich, zwlaszcza faldowych, falistych, tra-
pezowych, prostokatnych i ksztaltownikéw wielo-
krotnych.

Znane sposoby wytwarzania blach ksztaltowych
na gietarkach rolkowych polegaja na wielozabiego-
wym gieciu, pomiedzy parami walcéw, plaskiego
materialu wyjSciowego az do uzyskania ostatecznego
ksztaltu. W procesie tym plaski material przecho-
dzgc miedzy kolejnymi parami konturowych rolek
profilujagcych podlega stopniowemu formowaniu,
przy czym kontury danej pary rolek profilujacych
narzucaja stopien odksztalcenia w  poszczegélnym
zabiegu. Stosownie do tego znane sy metody okre-
$lania geometrii rolek profilujgcych w poszczegol-
nych zabiegach polegajace na podziale kata giecia
na réwne czesci lub réwnomiernym podziale rézni-
cy szerokosci tasmy wyjsciowej i gotowego wyrobu
czyli tak zwanego zwezenia.

Znane sposoby stopniowania odksztalcen zaklada-
ja uzyskanie jednakowego gradientu przyrostu ka-
téw podgieé w poszczegblnych zabiegach lub tez
przyjmuje sie, ze gradient zwezenia materialu for-
mowanego W poszczegllnych zabiegach jest w przy-
blizeniu staly. We wszystkich znanych sposobach
profilowania zalozenia powyzsze stanowig podstawe
dla okreslenia ilosci koniecznych zabiegéw oraz geo-
metrii ksztaltu rolek w poszczegélnych zabiegach
lub grupach zabiegéw.
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Niedogodno$ciag znanych sposobéw wytwarzania
blach przy pomocy rolek profilujacych, ktérych geo-
metria okre§lona jest przez réwnomierny podzial
kata giecia, jest zwezenie taSmy coraz wicksze w
kolejnych zabiegach, co w efekcie wywoluje nie-
réwnomierny rozklad naprezen i obcigzen w profi-
lowanym materiale, a w wyniku tego pekanie kra-
wedzi, powstawanie falisto$ci, uszkadzanie powlok
ochronnych oraz nieréwnomierne obcigzenie narze-
dzi i ukladu napedowego.

Sposéb wytwarzania blach ksztaltowych zaklada-
jacy réwne zwezenie materialu wsadowego w po-
szczegblnych zabiegach pomija zjawisko sztywnosci
brzegowej przemieszczanego materiatu, co powoduje
niekorzystny wplyw na efekty profilowania, badz
prowadzi do koniecznos$ci wykonywania duzej ilo-
$ci zabiegdw celem uzyskania ostatecznego profilu.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wy-
twarzania blach ksztaltowych szerokich pozbawio-
nego opisanych wad.

Istotng wynalazku jest, Zze zabiegi zgrupowane sg
w strefach, dla ktérych uzyskuje sie zréznicowane
warto$ci przemieszczen wypadkowych krawedzi ma-
terialu ksztaltowanego przez profilowanie, przy
czym w poszczegbélnych strefach stosuje sie stata
warto$é odksztalcenn dla kolejnych zabiegéw, ktéra
dobiera si¢ w zalezno$ci od sztywnos$ci brzegowej
odksztalcanego fragmentu materiatu.

Wynalazek objasniono na przykladzie stosowania
sposobu pokazanym na rysunku, na ktérym przed-
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stawiono kolejne odksztalcenia i przemieszczenie
materialu podczas profilowania blachy trapezowej,
gdzie fig. 1 przedstawia jeden z zabiegéw pierwszej
strefy giecia plaskiego materialu, w ktérej uzyskuje
sie ostateczne uformowanie §rodkowej czesci zary-
su i rozpoczecie nastepnej czesci zarysu, fig. 2 przed-
stawia jeden z zabiegéw drugiej strefy z zarysem
przejéciowym, a fig. 3 jeden z zabiegéw strefy trze-
ciej, w ktérej nastepuje giecie skrajnych zaryséw.

Jak pokazano na rysunku poprzez kolejne zabie-
gl strefy pierwszej przemieszczeniu poziomemu pod-
lega fragment materialu o szerokoéci by, przy czym
warto$é odksztalcen w tej strefie wynosi
Aby = (1—2%)b;.

W zabiegach strefy drugiej szeroko$é przemiesz-
czanego poziomo materialu wynosi bs, a wartosé

[ . by
zwezenia réwna jest Ab; = k- Ab,, gdzie k = —,
[ 3 b;

W zabiegach strefy trzeciej przyjmuje sie waru-
nek, aby uzyskane przemieszczenie wypadkowe poi-
ki AB bylo w przyblizeniu réwne przemieszczeniu
krawedzi péiki C.

Wytwarzanie blach ksztaltowych przez zréznico-
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wanie strefowo warto§ci przemieszczeri wypadko-
wych pozwala na wyréwnanie obcigZeni narzedzi
profilujacych, eliminuje nadmierne umocnienie ma-
terialu w poczatkowych zabiegach, pozostawiajac
zapas plastycznoéci niezbedny w dalszych zabiegach,
wyréwnuje stan naprezefi w skrajnych fragmentach
profilu, niedopuszcza do powstawania falisto$ci
brzegowej.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb wytwarzania blach ksztaltowych szerokich
przez profilowanie wielozabiegowe, znamienny tym,
ze w kolejnych zabiegach zgrupowanych strefowo
uzyskuje sie w pierwszej strefie zwezenie materia-
lu wyj$ciowego w granicach 1—29, szerokosci prze-
mieszczanego fragmentu materiatu, a w nastepnych
strefach zabieg6w zwezenie materialu zwieksza sie
w przyblizeniu w takim stosunku w jakim zmniej-
sza sie szeroko$¢ przemieszczanego poziomo frag-
mentu materialu, za§ w koncowej strefie zabiegéw
uzyskuje sie w przyblizeniu réwne wartosci prze-
mieszczenn wypadkowych krawedzi zewnetrznej (C)
oraz przylegajacej do niej pélki (AB).
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