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Spos6b wytwarzania tréjnikéw

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania tr6jnikéw za pomoca obrébki plastycznej na zimno oraz
spawanie. )

Znany sposéb wytwarzania tréjnikéw polega na wyttaczaniu z jednego kawatka blachy wyttoczki, przy

czym na powierzchniach blachy nie poddawanych ttoczeniu stosuje sie docisk. Kolejno wyttoczke okrawa sie
w dwoéch operacjach, rozcina i wykonuje zaktadki wzdtuz krawedzi taczacych na jednej z potéwek wyttoczki.
Tak przygotowane pot6éwki wyttoczki sktada sie ze sobg w jedna cato$é poprzez zatozenie na korice ramion
tréjnika pierscieni ustalajacych. Nastepnie zgrzewaniem wykonuje sie szwy ztaczne. Uzyskiwana w operacji
ttoczenia wyttoczka charakteryzuje si¢ symetriq ksztattu w stosunku do dwéch ptaszczyzn wzajemnie do siebie
prostopadtych. Jest ona tak uksztattowana, ze zewnetrzne ttoczenia sa potéwkami ramion przelotowych
tréjnika a wewnetrzne ttoczenia sq potéwkami ramienia prostopadtego tréjnika. '
' Istotgq rozwigzapia wedtug wynalazku jest wytwarzanie tréjnika z jednego kawatka blachy uksztattowanej
ttoczeniem i ztgczonej spawaniem. Wykonanie tréjnika polega na ttoczeniu, okrawaniu, wykonaniu zaktadek na
taczonych krawedziach, wyginaniu i spawaniu. Wykonana wytfoczka charakteryzuje sie symetrig, przy czym jej
zewnetrzne ttoczenia sa potéwkami ramienia prostopadtego do ramion przelotowych a wewnetrzne ttoczenie
jest czesciowym uksztattowaniem potéwek ramion przelotowych. Zaleta rozwigzania wedtug wynalazku jest
poprawa jako$ci wykonywanych tréjnikdw, zmniejszenie ich pracochtonno$ci oraz wyeliminowanie jednego
szwu.

Przedmiot wynalazku jest wyjasniony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia
pas blachy, z ktérego wykonywany jest tréjnik, fig. 2 — wyttoczke po drugiej operacji w widoku z boku,
fig. 3 — wyttoczke po drugiej operacji w widoku z géry, fig. 4 — wyttoczke po operacji okrawania w widoku
z gory, fig. 5 — wyttoczke w widoku z géry po wykonaniu zaktadek szwu, fig. 6 — przekréj A—A na fig. b,
fig. 7 — wyttoczke po gieciu, a fig. 8 — tréjnik w widoku z przodu po zgrzaniu.

Arkusze blachy lub tasmy tnie si¢ na prostokaty. Nastepnie z prostokata wykonuje si¢ wytfoczke poprzez
tioczenie stosujac na powierzchniach nie ttoczonych docisk. Kolejno okrawa sig@ catkowicie nadmiar materiatu.
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Nastgpnie wykonuje zaktaedki szwu wzdtuz dwéch krawedzi krzywoliniowych okrojonej wyttoczki. Po
wykonaniu zaktadek zagina si@ wyttoczke ipo zatozeniu nz ramiona trdéjnika pierscieni ustalajgcych
przeprowadza sig@ zgrzewanie szwéw. Po zgrzewaniu tréjnik poddaje si¢ obrébce wykariczajgcej na przyktad:
myciu odttuszczajagcemu, trawieniu chemicznemu i cynkowaniu na gorgco. ,

Zastrzezenie patentowe

Spos6éb wytwarzania tréjnikéw zblachy za pomocg obrébki plastycznej] na zimno ispawania,
znamienny tym, Ze tréjnik wykonywany jest z jednego kawatka blachy uksztattowanego w ten sposéb,
2e jest symetryczny w stosunku do dwdch ptaszczyzn wzajemnie prostopadtych, przy czym zewnetrzne
ttoczenia sy potéwkami ramienia prostopadtego do ramion przelotowych czesciowo uksztattowanych
w wewnetrznym ttoczeniu, kolejno okrawanego z nadmiaru materiatu, poddawanego ksztattowaniu obrzezy
taczonych oraz symetrycznie gietego i ztaczonego spawaniem.
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