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Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwa- polega na kształtowaniu pojedynczych fal za
rzania fal poprzecznych w elementach cylin- pomocą jednego krążka walcowniczego współ-
drycznych, zwłaszcza wytwarzania mieszków pracującego z dwugarbnym krążkiem wspor-
membranowych przez wielokrotne walcowa- czym. Ten sposób walcowania oprócz dużej
nie, . którego istota, wyróżniająca go od zna- pracochłonności posiada przede wszystkim tą
nych sposobów, polega na tym, że po wstęp- niedogodność, że jedna ścianka każdej wy-
nym ukształtowaniu fal w celu określenia ich twarzanej fali jest poddawana podwójnemu
podziału, na litych walcach kształtujących, naciąganiu, osłabiającemu ściankę mieszka,
lekko pofalowany element cylindryczny pod- a tym samym zmniejszającemu długotrwałość
daje się dalszej przeróbce walcowniczej, pod- i wykluczającemu często prawidłowość pracy
czas której następuje zwężenie fal w wyniku wytworzonej membrany.
dodatkowego nacisku poosiowego wywierane- Wytwarzanie mieszków membranowych in-
go za pośrednictwem przesuwanych poosiowo nym znanym sposobem polega na lekkim
krążków kształtujących. wstępnym pofalowaniu elementu cylindrycz-

Znany sposób wytwarzania metalowych nego i zwężeniu kolejnych fal w następnych
mieszków membranowych przez walcowanie operacjach za pomocą uchwytów osadzonych



w sąsiadujących ze sobą dolinach fali i zbli¬
żanych do siebie poosiowo.

Jakkolwiek w tym przypadku unika sie nie¬
dogodności poprzedniego sposobu wytwarzania
mieszków, jednak i tutaj zwykłe zginanie ścia¬
nek każdej wstępnie wytworzonej płytkiej fali
obciąża niebezpiecznie wszystkie ekstremalne
miejsca przegięcia fal powodując niejedno-

r ; ^t^e^pgK^cia lub co najmniej duża lokal¬
ne osłabienie fal.

Według wynalazku unika się podanych nie¬
dogodności przede wszystkim dzięki temu, że

■_;: przeróbka plastyczna ścianki odbywa się rów¬
nomiernie i jednocześnie na całej długości
mieszka. Równomierność odkształcania się
ścianki mieszka jest zapewniona dzięfcf temu,
że podczas wtórnego walcowania fal, pojedyn¬
cze krążki walcownicze oprócz normalnego po¬
suwu poprzecznego całego narzędzia, wyko¬
nują ruch poosiowy, zapewniający prawidłowe
dwustronne uchwycenie ścianki mieszka
w każdej chwilowej fazie zwężania fal.

Jak wynika z podanego opisu, w urządzeniu
będącym również przedmiotem wynalazku,
najistotniejszą cechą znamienną jest określona
konstrukcja narzędzi walcowniczych, w której
stosuje się szereg oddzielnych krążków wal¬
cowniczych, osadzonych przesuwnie na wałku
każdego narzędzia.

Przt<&|iot wynalazku jest bliżej wyjaśniony
w przykładowym wykonaniu uwidocznionym
na rysunku, na którym fig. 1 przedstawia wal¬
cowanie wstępne mieszka membranowego za
pomocą litych falistych walców kształtujących,
a fig. 2 — narzędzia walcownicze z zestawem
przesuwnych krążków kształtujących w czasie
wtórnego lub wykończeniowego walcowania
metalowego mieszka membranowego.

Jak widać na fig. 1, lity walec falisty 1,
który swym końcem stożkowym V jest osa¬
dzony w głowicy mechanizmu napędowego
walcarki (nie pdkazanej na rysunku), kształtu¬
je od wewnątrz ściankę elementu cylindrycz¬
nego do postaci mieszka 2. Od strony ze¬
wnętrznej, ścianka mieszka 2 jest dociskana
za pomocą walca kształtującego 3, osadzonego
luźno na ośce 4. Ośka 4 jest mocowana naj¬
częściej obustronnie w widełkowym Uchwycie
suportu walcarki. Narzędziami widocznymi na
fig, 1 wyfcomije się operację wstępna* w celu
uzyskania podziała pofcłoyoania, któty zapew¬
nia prawidłowe rozmieszczenie rozstawionych
ufwfeetfnio np. la pomocą gr&ebiwaia podziało¬
wego, krążków keztałtuj^rych do wtórnego
watowani* zilustrowanego aa fig. 2.

Według fig 2 narzędzie 5 zaopatrzone w sze¬
reg oddzielnych krążków 6 osadzonych prze¬
suwnie na wałku 7 i prowadzonych na wpuś¬
cie 8, jest napędzane za pomocą mechanizmu
napędowego za pośrednictwem tulei 9, której
część stożkowa jest zaciskana w głowicy tego
mechanizmu napędowego. Wałek 7 może być
dodatkowo przesuwany poosiowo. Poosiowy
przesuw roboczy wałka 7, którego kierunek
jest oznaczony na rysunku strzałką, powoduje
również przesuw krążków kształtujących 6
i może być wywołany np. ściąganiem się na¬
ciągniętej uprzednio sprężyny, zwalnianej
w określonej chwili za pomocą dźwigni zapad¬
kowej, W tym celu, koniec V wałka 7 jest
połączony rozłącznie z dowolnym układem na¬
ciągowym nie uwidocznionym na rysunku.

Z narzędziem 5 współpracują krążki 10 osa¬
dzone luźno na wałku U narzędzia 12 osadzo¬
nego obrotowo w oznaczonych schematycznie
widełkach 13, 13' suportu walcarki.

Cały zestaw krążków kształtujących 10 jest
prowadzony dodatkowo za pomocą kilku np.
trzech prętów 14 osadzonych jednym końcem
trwale w krańcowym krążku 10'. Tego rodzaju

\ prowadzenie uniemożliwia poślizg pojedyn¬
czych krążków i zmusza cały zestaw krążków
do toczenia się po zewnętrznej ściance miesz¬
ka 2.

W czasie wtórnego kształtowania fal rów¬
nież i w narzędziu 12 zachodzi potrzeba prze¬
suwania poosiowego krążków 10 w celu za¬
pewnienia równomierności odkształceń pla¬
stycznych mieszka 3. W tym celu wałek U po¬
siada wydrążenie 15, w którym jest prowadzo¬
ny drążek 16 popychacza, zaopatrzony na koń¬
cu w przycisk 16'. Do bezpośredniego przesu¬
wania krążków 10 służy tuleja 17 sprzężona
z wałkiem popychacza za pomocą kółka 28
prowadzonego w szczelinie 19.

Poprzeczny posuw roboczy narzędzia 12
ograniczony nastawnymi zderzakami jest do¬
konywany np. ręcznie za poi&ocą dźwigni za¬
mocowanej przegubowo na suporcie walcarki,
przy czym dźwignia ta dzięki np. przegubowi
kulowemu służy do jednoczesnego przesuwa¬
nia poosiowego drążka 16 popychacza, a tym
samym i wszystkich krążków 10.

Jak wynika z fig. 2 i podanego opisu kon¬
strukcja narzędzi 5 i 12 umożliwia kształto¬
wanie mieszków membranowych przez walco-
wfenfe z równoczesnym dociskiem przesuwa¬
nych poosiowo krążków obydwóch tych narzę¬
dzi i tym -samym zapewnia uzyskanie pełno-
wartościowegoproduktu w sposób bardzo eko¬
nomiczny,
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Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania fal poprzecznych
w elementach cylindrycznych, zwłaszcza
wytwarzanie mieszków membranowych
przez wielokrotne walcowanie, znamienny
tym, że pofalowany wstępnie element cy¬
lindryczny poddaje się w czasie wtórnego
walcowania dodatkowemu naciskowi poosio¬
wemu.

2. Urządzenie do stosowania sposobu według
zastrz. 1, znamienne tym, że posiada narzę¬
dzia walcownicze (5, 12), które są zaopa¬
trzone w szereg oddzielnych krążków
kształtujących (6, 10), osadzonych przesuw¬
nie na wałkach (7, U),

3. Urządzenie według zastrz. 2, znamienne
tym, że krążki (6) są prowadzone na wał¬
ku (7) na wpuście (8).

4. Urządzenie według zastrz. 2, 3, znamienne
tym, że krążki (10) są osadzone luźno na
wałku (U) oraz. przesuwnie na kilku prę¬
tach (14) osadzonych trwale w krańcowym
krążku (W).

5. Urządzenie według zastrz. 1—4, znamienne
tymi że posiada popychacz (16, 17, 18) osa¬
dzony przesuwnie w wydrążonym wał¬
ku (U).
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