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(57) 1. Спосіб виготовлення гнутих профілів із
листових заготовок з покриттям,  переважно
панелей, який містить послідовне повздовжнє
згинання листової заготовки, нанесення полі-
мерного покриття, яку піддають термообробці,
який відрізняється тим, що згинання проводять
профілюванням кромок заготівки на асиметричний
профіль Г-подібний по одній кромці, S-подібний по
другій, причому горизонтальні полиці отриманого
профілю мають довжину, яка забезпечує з'єднання

панелей між собою при збиранні, а як покриття
використовують порошкову фарбу.
2. Спосіб за п.1, який відрізняється тим, що по-
криття наносять методом електростатичного або
трибостатичного напилення.
3. Спосіб за п.1, який відрізняється тим, що на-
несення покриття здійснюють на внутрішню і зов-
нішню поверхні заготовки.
4.  Спосіб за п.  1,  який відрізняється тим,  що
термообробку проводять при t° 180 - 200°С про-
тягом 10 хвилин.
5.  Спосіб за п.  1,  який відрізняється тим, що го-
ризонтальна полиця  Г-подібного профілю має
довжину 5 мм, S-подібного -10 мм.
6. Спосіб за п.1, який відрізняється тим,  що ви-
користовують заготовку товщиною не більше 1 мм.

____________________

Винахід відноситься до способів обробки ме-
талів тиском, зокрема до виготовлення панелей,
які використовують для облицьовування фасадів
будівельних конструкцій типу ларків, павільйонів,
балконів.

Відомі способи виготовлення просторових
деталей із листових заготoвок шляхом вирізки за-
готовки із металевого листа і наступного її фор-
моутворення (див. авт. св-во СРСР № 617115,
В21D 11/20, опуб. 30.07.78 р., авт. св-во СРСР №
1013023, В21D 11/20, опуб. 23.04.83 р.).

В зв'язку з необхідністю формоутворення ск-
ладних конструкцій відомі способи характе-
ризуються великим числом операцій згинання; от-
римані деталі мають складний гнутий профіль, що
потребує особливого обладнання та високої точ-
ності виготовлення. Крім того, виготовлені деталі
не можуть використовуватись як панелі для облиц-
ьовування фасадів і їх форма (конструкція) не пе-
редбачає можливості з'єднання між собою, що б
дозволило збирати конструкції різної довжини, ви-
соти, форми. Виявлені ознаки характеризують не-
доліки аналогів.

Відомі також з'єднання стикових поверхoнь
елементів, які застосовують у будівництві (патент
РФ № 2019653, Е04В1/38, опуб.1994 р., патент РФ
№ 2024701, Е04В 1/38, опуб. 1994 р., патент РФ №

2023827, Е04В 1/38, onyб. 30.11.94 p., патент РФ
№ 2023826, Е04В 1/61, опуб. 30.11.94 р.).

Однак такі з'єднання характеризуються уск-
ладненням конструкції із-за наявності додаткових
замкових елементів та обрамлень, зумовлених
специфікою стиковових поверхонь: теплоізоляцій-
ний шар, деревинно-стружкові плити, обштукату-
рені поверхні.

Найбільш близьким по технічній суті до заяв-
леного pішення є спосіб виготовлення гнутих про-
філів з покриттям, які містять стінку, подвійні пол-
ки, нахилені стінки, при якому послідовно відфор-
мовують гнутий напівзамкнутий профіль і обтис-
кують місця з'єднання (патент РФ № 2025163,
В21D 5/06, опуб.30.12.94 р.).

Недоліком прототипу є те, що отримувана
форма профілю не забезпечує можливості з'єд-
нання суміжних профілів між собою, що не дозво-
ляє їх використовувати для облицювання бу-
дівельних конструкцій. Крім того, не передбачено
застосування як покриття фарби, що якісно підви-
щило б товарний вигляд отримуваного профілю.

В основу винаходу поставлено задачу - ви-
готовити панель із забезпеченням з'єднання су-
міжних панелей між собою без додаткових замко-
вих елементів, з покриттям, яке створює товарний
вигляд. При цьому форма панелі повинна бути
простою без необхідності застосування для ви-
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готовлення складного обладнання і великого чис-
ла операцій (переходів) для формування гнутого
профілю.

Технічний результат досягається тим, що за
способом виготовлення гнутих профілів з покрит-
тям із листової заготовки, переважно панелей,
який включає послідовний поздовжній згин листо-
вої заготовки, нанесення полімерного покриття,
яке піддають термообробці, згин проводять про-
філюванням кромок заготовки на асиметричний
профіль, Г-подібний по одній кромці та S-подібний
по другій, причому горизонтальні полки отримано-
го профілю мають довжини, які забезпечують з'єд-
нання панелей між собою при зборці, а як покриття
використовують порошкову фарбу.

При цьому покриття наносять методом
електростатичного або трибостатичного напилен-
ня.

При цьому нанесення покриття здійснюють
на внутрішню та зовнішню поверхню заготовки.

При цьому термообробку проводять при
температурі 180-200°С на протязі 10 хвилин.

При цьому горизонтальна полка Г-подібного
профілю має довжину 5 мм, S-подібного профілю -
10 мм.

При цьому використовують заготовку товщи-
ною не більше 1 мм.

Завдяки згину по кромках заготовки на
асиметричний профіль Г-подібного по одній кромці
і S-подібного по другій профілюється "замок": за-
безпечується можливість з'єднання суміжних па-
нелей між собою без додаткових елементів, що в
свою чергу дозволяє облицьовувати фасади бу-
дівельних конструкцій різної довжини, створювати
різні форми (конструкції). При цьому довжини го-
ризонтальних полок отриманого профілю забезпе-
чують надійність з'єднання суміжних панелей по
типу "замка".

Використовування полімерного покриття у
вигляді порошкової фарби, яку наносять методом
електростатичного (або трибостатичного) на-
пилення з наступною термообробкою забезпечує
високу якість панелей, товарний вигляд і гарантує
тривалий строк експлуатації (50 років). Форма от-
риманих панелей порівняно проста, не потребує
для виготовлення складних штампів, кількість пе-
реходів для профілювання - два.

Суть винаходу пояснюється кресленням, в
кількості 3-х фігур, на яких подані:

фіг. 1 - профілювання Г-подібного профілю
по одній кромці;

фіг.2 - профілювання S-подібного профілю
по другій кромці;

фіг.3 - схема з'єднання панелей між собою
при збиранні.

Запропонований спосіб здійснюється в нас-
тупному порядку.

Вихідний матеріал - сталеві листи або ру-
лони, товщиною 0,5 - 1,0 мм. Готують заготовку у
вигляді полоси різанням вихідного матеріалу на
роликових або гильйотинних ножицях з довжиною
полоси 2,5 метри, шириною більше 10 см.

Потім заготовку направляють на згин, здійс-
нюваний, наприклад, на фальцезакатній машині.

Заготовку піддають деформації шляхом об-
катування роликами, які видвинуті на заданий роз-
мір. Згин проводять по кромках заготовки, про-
філюючи асиметричний профіль. На першому пе-
реході вздовж однієї кромки на відстані 5 мм фор-
мують Г-подібний профіль (фіг.1), на другому пе-
реході вздовж другої на відстані 10 мм формують
S-подібний профіль (фіг.2).

Аналогічне профілювання застосовують для
створення з'єднувальних швів у жерстянобанко-
вому виробництві і консервній промисловості для
з'єднання подвійним швом (у "замок") днищ і кри-
шок з боковими стінками судин, банок (див.книгу
В.П.Романовского "Справочник по холодной штам-
повке", изд-во "Машиностроение", Ленинград,
1971, с. 384).

Однак форма "замка" відрізняється від зап-
ропонованого у винаході, до того ж обов'язковим
при цьому було клепання шва.

Горизонтальні полки профілю (фіг. 1,2)
мають довжини,  які забезпечують надійність з'єд-
нання панелей між собою при збиранні.

Отримана заготовка направляється далі на
знежирювання, наприклад, протирання ацетоном.
Потім здійснюють нанесення полімерного покрит-
тя, в якості якого використовують порошкову фар-
бу типу ПЕП. Нанесення покриття здійснюють в
спеціальній камері, яка обладнана стійками, на які
укладають заготовки. Фарбу наносять з допомогою
електростатичного пістолету, спочатку на одну
сторону заготовки (зовнішню), потім, перевернув-
ши, на другу (внутрішню). Нанесення порошкової
фарби здійснюють методом електростатичного
або трибостатичного напилення. Для якісного "спі-
кання" фарби проводять термообробку, для чого
заготовки розміщюють у піч на стелажі. Термооб-
робку проводять при t 180-200°C на протязі 10 хви-
лин.

На протязі цього часу відбувається локальна
полімерізація фарби. Потім панелі розміщують на
складі, де на протязі 6 год проходить повна по-
лімерізація шару покриття. Панель готова до експ-
луатації. Довжина панелі варіюється від 2,5 м і ви-
ще.  У такому вигляді панель постачається в бу-
дівельні фірми. Для облицювання фасадів бу-
дівельних конструкцій панелі збирають, установ-
люючи у зигзагоподібний профіль попередньої па-
нелі Г-подібний профіль наступної (фіг.3). Довжини
горизонтальних полок відформованого асиметрич-
ного профілю забезпечують надійність з'єднання,
при цьому не потрібно додаткових кріпильних
елементів, не потрібно проводити клепання.

Колір порошкової фарби, що застосовуєть-
ся, варіюється, що дає можливість виробляти па-
нелі різних кольорових модифікацій.

Металева панель з нанесеною фарбою від-
різняється високим товарним виглядом, якістю, які
не погіршуються на протязі тривалого строку експ-
луатації. Строк служби такої панелі складає 50 ро-
ків.

Вироблена панель має просту конструкцію,
при збиранні не потребує застосування додатко-
вих з'єднувальних елементів, а при виготовленні -
складного або багаторядного обладнання.
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