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"Sposéb wyrobu diugich przedmiotéw, zwlaszcza rur z Zelaza, stali i innych metali lub

stopéw, ktore daja si¢ wyttaczaé przy ogrzaniu powyiej 90()0 C, oraz urzadzenie
stuzace do tego celu.
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Przedmiotem niniejszego wynalazku sa:
sposéb i urzadzenie do wyrobu dlugich
przedmiotéw, zwlaszcza rur z zelaza, sta-
1i i innych metali lub stopow, ktére daja
si¢ wytlaczaé przy ogrzaniu powyzej
900°C.

Rury bez szwu z zelaza, stali i innych
metali lub stopéw, ktére dajg si¢ wytlaczaé
przy ogrzaniu powyzej 900° wyrabiano do-
tychczas wylacznie zapomoca walcowania i
wyciagania,

Stosowano juz wyréb pelnych przedmio-
tow dlugich (jak np. cienkie profile) zapo-
moca wytlaczania ogrzanego metalu, przy-
czem wytlaczarki dzialaja w ten sposéb, ze
ttoczeniu podlegata tylko srodkowa czesé
przekroju wyrabianego przedmiotu, wsku-

tek czego pomiedzy zewnetrzna a wewngtrz-
na $ciankami cylindra pozostaje nierucho-
ma warstwa pierscieniowa, stanowiaca izo-
lacje cieplna dla srodkowej czesci, ktéra w
ten sposéb zachowuje plastycznosé. Sposéb
ten spelnia jeden z warunkéw wytlaczamia
metali silnie ogrzanych, chroniac obrabiany
blok przed utrats ciepla, lecz nie zapobiega
wcale nadmiernemu nagrzewaniu si¢ narze-
dzi, ktére wskutek tego ulegaja szybko prze-
grzaniu i staja si¢ nieuzyteczne. Oprécz te-
go podany sposéb nie moze mieé praktycz-
nego zastosowania ze wzgledéw gospodar-
czych, mianowicie z powodu ogromnej ilo-
$ci pdpadkéw.

Préby wykazaly, ze wszystkie te trrudno-

$ci mozna pokonaé i wyrabiaé dtugie przed-
¥
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ioty, a nawet rury bez szwu z zelaza, stali
" i inpych metali lub stopéw dajacych sig¢ wy-
' Hadzat ‘proy ogrzatiu powyzej 900° wtedy,
gdy obrébka, od chwili wyjecia surowego
bloka z pieca az do usuniecia z wytlaczarki
resztek bloku, odbywa sig z tak duza szyb-
koscia, ze narzedzia nie podlegaja szkodli-
wemu przegrzewaniu.

Poszczegélne czynnosci obrébki (jak
ztozenie ogrzanego bloka metalowego, pu-
szczenie wytlaczarki w ruch, ruch ttoczaka
i wreszcie usuniecie resztek bloka), winny
odbywaé sie z taka szybkoscia, aby obrabia-
ny blok nie miat czasu zbytnio ostygna¢,
wzglednie oddaé zbyt wiele ciepla narze-
dziom.

Dalszym $rodkiem do zwmeklszema 0g6l-
nej szybkosci pracy jest zastosowanie, w
my$l niniejszego wynalazku, tak duzego ci-
$nienia koricowego, azeby resztki bloka po-
zostawaly jak najmniej nieobrobione. Daze-
nie do zmniejszenia ilosci odpadkéw istnia-
lo oczywiscie juz dawniej przy uZywaniu
znanych wytlaczarek do pretow, lecz mu-
siano zrezygnowaé z rozwiazania ' tego .za-
gadnienia, gdyz otrzymanie duzego cisnie-
nia koricowego, przy zastosowamiu zwykle
uzywanego mnapedu hydraulicznego bylo
nieekonomiczne.

Nie znano réwniez nizej podanego spo-
sobu oddzielania resztki bloka od wyci$nie-
tej rury, wplywajacego réwniez na ulatwie-
nie pracy.

Przy wyrobie rur zelaznych i stalowych
zachodzi jeszcze ta okolicznosé, ze duza
resztka bloku, nie usunieta doéé szybko z
formy, moze swem cieplem wyzarzaé goto-
we rury.

Ze znanych wytloczarek usuwano reszt-
ke bloka w ten sposéb, ze wkladano forme
do odpowiedniego uchwytu, ktéry wyjmo-
wano recznie, albo zapomoca urzadzen me-
chanicznych lub hydrauliczrrych, poczem
resztke bloka odcinano recznie zapomoca
dhuta, albo zmpomoca noza poruszanego hy-
draulicznie.

W my$l niniejszego wynalazku oddziela
sig rure od resztki bloka zapomoca okragle-
go dluta, ktérego czesé robocza posiada
$rednice mieco mniejsza, niz gotowa rura
tak, ze mozna je wprowadzié do wewnatrz
rury i.odciaé rurg od resztki bloka kilku sil-
nemi uderzeniami mftota, wskutek czego ru-

ra spada nadél, a resztka lbloka usuwa si¢

razem z diutem,

Opisany sposéb odcinania gotowej rury
umozliwia zastosowanie znacznie prostszych
urzadzen, niz to stosowano w znanych wy-
ttaczarkach. Narzedzia nie potrzeba rozbie-

ra¢ przed kazdym zabiegiem roboczym i

skladaé znowu po usunieciu reszty bloka,
wskutek czego staja sie rowniez zbedne u-
rzadzenia pomocnicze do skladania i rozbie-
rania narzedz.

Do wykonania sposobu wedlug wynalaz-
ku, nadaje si¢ wytlaczarka kazdej konstruk-
cji, o ile, przy cisnieniu dostatecznie duzem

i dostatecznej szybkosci tloczaka, obstuga.

jej jest latwa i szybka. Przy uzyciu tlocza-
rek pojedyriczych trzeba najpierw przewier-
caé metalowe bloki (otwér ten stuzy do pro-
wadzenia trzpienia) aby chronié narzedzia
i otrzymaé rury o réwnomiernej grubosci
$cianek.

W celu unikniecia wstepnego nawierca-
nia blokéw zastosowano w mysl niniejszego
wynalazku mechaniczng tloczarke, w ktorej
tloczak-przebijak do otworu i otaczajacy go
tloczak wytlaczajacy metal — poruszaija si¢
prostolinijnie w ten sposéb, ze w pierwszym
okresie pracy tloczak gléwny wciska ulozo-
ny blok do pierscieniowej formy, czyli do
pierscienia, w ktérym nastepuje w drugim
okresie przedziurawienie bloka przez tlo-
czak-wybijak, przyczem metal wyciskany
przy wybijaniu otworu podnosi ewentualnie
gléwny tloczak, ktéry nastepnie wraz z tlo-
czakiem-przebijakiem poruszaja sie¢ juz ra-
zem az do zupelnego wycisniecia rury i
wreszcie w czwartym okresie wracaija takze
razem do potoZemia poczatkowego.



Na fig. 1 — 5 pezedstawiono komstruk-

cje i sposéb dzialania tloczarki mechanicz-
nej do samoczynnego dziurawienia i wyci-
skania rur w nmpmerwamym procesme robo-
czym, :
Surowy ogrzany blok a (fig. 1) wklada
si¢ do matrycy w ksztalcie cylindra b, ktory
jest zamkniety od dotu formg ¢. Cylinder
b jest przymocowany do stolu roboczego d
pomiedzy stupami e tloczarki, przyczem
ttoczarka moze byé pionowa (jak na rysun-
ku) albo pozioma lub pochyla.

Naped korbowy (moina tez zastosowaé
mimoéréd) sklada sie (Hg. 2 i 3) z waln
korbowego (), korby g, czopa korbowego h,
korbowodu i, kolanka kulowego &, ktére
mozna tez wykonaé jako kolanko zawiaso-
we oraz z ttoka prowadniczego [, w ktérego
dnie jest osadzony przebijak m, posiadaja-
cy na uzytecznej diugosei s'rednm rowna
$rednicy wytlaczanej rury.

Wydrazeny tloczak n, otaczajicy koa-
centrycznie przebijak m jest przymocowa-
ny do czotowej powierzchni swobodnie po-
ruszajacego sie tloka o, wewngatrz pustego,
ktérego wewnetrzna powierzchna stuzy do
prowadzenia tloka prowadniczego I, przy-
czem sam tlok o porusza sie pomiedzy stu-
pami e tloczarki. Ttok prowadniczy [ z
przebijakiem m otrzymuje ruoh przymuso-
wy od korby. Do wprawiania w ruch tioka
gléwnego o z Hoczakiem n stuza zabieraki,
przyczem ruch tego tloka jest przerywany
i odbywa si¢ czeSciowo pod dzialaniem za-
bierakéw, a czesciowo pod wplywem ruchit
tloczoneégo materjalu., Mechaniczny zabie-
rak sklada si¢ z krzywki p (ktérej po-
wierzchnie robocza oznaczono przez p‘) za-
klinowanej na wale korbowym f 1 dzialaja-
cef na krazek ¢, osadzony luzno abrotowo na
wolnym koficu poprzeczki r, przymocowane;j
do tloka gléwnego o. Zamiast krzywki moz-
naby uzyé jakiego$ innego stosownego urza-
dzenia, np. sterowanego mechanizmu dzwi-
gniowego, tarczy ze itobkiem i t. d.

Dziatanie opisanej tloczarki jest wyja-

énione na odpowiedmich figurach rysunkuy,
przyczem na fig. 1 wszystkie czesci tej to-
czarki przedstawiono w ich martwem goér-
nem poloZeniu, czyli przed puszczeniem
maszyny w ruch. Przy poczgtku pracy tlek
o, opierajacy si¢ poprzeczka r na tioku { o-
puszcza si¢ nad6! razem z tymze ttokiem [.
Gdy ttoczak n opart sie na obrabianym blo-
ku a, to ttok / posuwa sie dalej (pod dziata-
niem kerby) juz sam, podczas gdy po-
wierzchnia robocza p‘ krzywki p dziatajac
na krazek g, posuwa tlok o nadét z mniej-
sz3 szybkoscig tak, ze blok a wypelnia cal-
kowicie przestrzen zawarta pomiedzy tto-
czakiem n i forma c.

Wstepne tfoczenie bloka a jest ukoriczo-
ne, gdy krzywka p zeszla z krazka g; tto-
czak n opiera si¢ wtedy bez ruchu (i bez wy-
wierania nacisku) na bloku a (fig. 2).

Bezposrednio potem (fig. 3) przebijak m,
posuwajac si¢ nieprzerwanie naprzéd, prze-
dziurawia blok, wskutek czego blok wydtu-
Za sie i przesuwa mieco wgore tloczak n.
Wrytloczyny s z otworu bloka, wycisniete do
otworu f stolu d, sa nieznaczne. Po prze-
dziurawieniu bloka (fig. 4) ttok pmwadni-
czy | zaczyna cisnaé na dno ttoka o tak, ze
od tej chwili obydwa ttoki i o0, a tem sa-
mem tloczak n i przebijak m poruszaijg sie
razem i wyciskajg z bloka a rure y, ktéra
formuje sie w pierécieniowej szczelinie v
(fig. 4a) pomiedzy mieruchoma forma c i
przesuwajacym si¢ w niej przebijakiem m.
Praca wyciskania rury jest ukoficzona wte-
dy, gdy korba g osiagnie swe dolne potoze-
nie martwe.

W drodze powrotnej (fig. 5) cofa sie po-
czatkowo tylko mechanizm korbowy £, g, h,
i, k, | z wybijakiem m az do chwili gdy ttok
[ natrafiwszy na poprzeczke r zabiera ze so-
ba takze tlok o i tloczak n. Na fig. 5 polo-
zenie poczatkowe jest juz prawie osiagniete,
za$ na fig. 1 poloZenie to jest osiagniete w
zupelnosci.

Zamiast thokéw przesuwajacych sie jed-
ne w drugich moinaby takze stosowaé cze-



$§ci prowadnicze przesuwaijace si¢ obok sie-
bie.

Opisane powyzej urzadzenie moze slu-
zyé oczywiscie takze do wyrobu rur z takich
metali lub stopéw, ktére obrabiano dotad
zapomocy, znanych wytlaczarek hydraulicz-
nych, jak np. miedZ, glin, cynk, mo-
siagdz i t. d.

Fig. 6 do 8 przedstawiaja sposéb oddzie-
lania rury od pozostalej resztki bloka, oraz
usuwanie tej resztki.

Okragte dtuto 23 (fig. 6) umieszcza sie
w otworze 13a formy 13 w ten sposéb, ze
jego czop prowadniczy 27 wchodzi w otwér
rury 20. KrawedZ tnaca kolnierza 26 opiera
si¢ na resztce bloka. Pierscieri prowadniczy
24 centruje dtuto 23.

Jezeli si¢ uderzy kilka razy mlotem po
glowicy 28 dluta 23, to kolnierz 26 odcma
resztke 22 od rury 20 (fig. 7).

Po obcigciu rura wypada z urzadzenia
nadél, podczas gdy resztke 22 bloka wyjmu-
je sie¢ wraz z dlutem 23 (fig. 8).

Przy uzyciu mechanicznych tloczarek
zwieksza si¢ szybko ilo$é pracy w ten spo-
s6b, ze szybkosé ruchu jatowego i skoku po-
wrotnego jest kilkakrotnie wieksza od szyb-
kosci wlasciwego skoku roboczego. Taka
zmienna szybko§é mozna otrzymaé przez
wstawienie samoczynnego (lub recznie na-
stawionego) mechanizmu zmianowego, albo
jeszcze lepiej przez zastosowanie takich sil-
nikéw elektrycznych, ktére umozliwiaja po-
zadana zmienno§é  szybkosci roboczej.
Wrazie stosowania pradu stalego mozna u-
zyé tak zwane silniki regulowane, a przy
stosowaniu zmiennego pradu mozna uzywaé
silniki kolektorowe. Zwlaszcza nadaje sie
silnik regulowany dla pradu stalego, gdyz
moze wtedy dawaé rézne szybkosci nietylko
dla biegu jalowego i dla skoku powrotnego,
lecz takze umozliwi¢ bezposrednie spreze-
nie z tloczarka, bez uzycia kola pasowego.
Zatrzymywanie i puszczenie w ruch takiego
silnika jest réwmiez bardzo proste.

Powigkszenie szybkosci ttoczaka w cza-

sie skoku jalowego i powrotnego jest szcze-
golnie korzystne w tloczarkach o duzym
skoku,

W mysl niniejszego wynalazku mozna
wyrabiaé nietylko rury o gladkich $ciankach,
lecz méwniez rury z wewnegtrznemi lub ze-
wnetrznemi zebrami albo zlobkami, stosu-
jac w tym celu profilowane formy i trzpie-
nie (wybijaki).

Fig. 9 przedstawia pionowy .rpmzekro; for-
my z ztobkami ¢* do wyrobu rur z zebrami.
Fig. 10 przedstawia t¢ sama forme¢ w wido-
ku zgéry, fig. 11 — przekréj rury wykona-
nej zapomoca, tej formy i okraglego trzpie-
nia; fig. 12 — boczny widok trzpienia zao-
patrzonego w zebra m; fig. 13 — przedsta-
wia pionowy przekréj odnoszacy sie do fig
12; fig. 14 — poprzeczny przekrdj rury wy
konanej zapomoca formy pokazanej na fig.
9 i trzpienia uwidocznionego na fig. 12; fig.
15 — boczny widok trzpienia z zlobkami m*
do wyrobu rur z wewnetrznemi zebrami; fig.
16 — odnosny przekréj pionowy, i fig. 17 —
poprzeczny przekrdj rury wykonanej zapo-
moca zwyklej okraglej formy i trzpienia
wskazanego na fig. 15.

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest
takze ksztaltowanie narzedzi do wytlacza-
nia.

Przy wyrobie grubszych pretéw i tasm
ze stopéw kruchych przy ogrzewaniu, goto-
we produkty sa wadliwe, gdyz posiadaja
mniejsze lub wicksze rysy poprzeczne. Po-
wstawanie tych rys tlumaczy sie tem, ze w
¢hwili gdy wyciskany materjal wychodzi z
formy, wtedy wewnatrz preta dziataja je-
szcze wielkie sity cisnace, podczas gdy ze-
wnetrzne czeéci sa marazone tylko na roz-
ciaganie. Powstawaniu rys moznaby zapo-
biec przez zmniejszenie szybkosci ttoczenia,
lecz znéw zmniejszenie szybkosci pracy po-
ciaga za soba inne niedogodnoéci, a miano-
wicie zwieksza sie waga odpadkéw, czesto
nie mozna wyjaé sworznia wskutek skrzep-
niecia materjatu, co powoduje przeszkody
w ruchu i t. d. Stopy trudne do wylaczania



nie daja si¢ wogéle obrabiaé, gdy szybkosé
pracy jest mala. .

W myél niniejszego wynalazku mozna
uniknaé¢ szkodliwego wptywu duzej szybko-
$ci tloczenia przez odpowiednie uksztalto-
wanie formy. Mianowicie w ten sposéb, ze
ptaska lub stozkowa goérna powierzchnie
formy nie przeprowadza si¢ bezposrednio
do otworu, lecz posrednio nadajac jej wiek-
sze pochylenie, ktére przy wyrobie okra-
glych pretéw ma ksztalt stromego stozka.
Takie uksztattowanie formy ma te zalete, ize
usuwa wplyw szybkosci roboczej catkowicie
albo przynajmniej w bardzo duzym stopniu.

Wspomniano juz, ze przy uzyciu tlo-
czarki mechanicznej zamiast hydraulicznej,
usuwanie odpadkéw jest latwiejsze, zwla-
szcza przy wyrobie rur usuniecie resztek

bloka jest niezmiernie proste. Przy wyrobie-

pretow bylo to znacznie trudniejsze, zwla-
szcza przy uzyciu formy wyzej podanego
ksztattu.

W celu ulatwienia odcinania resztki blo-
ka od wyciénigtego pretu zaopatrzono tto-
czak w czop p takiej dtugosci, ze jego dolna
krawedz, po catkowitem wycisnieciu bloka,
dochodzi do cylindrycznej czesci otworu for-
my, przyczem $rednica tego czopa jest tak
duza, Ze pomiedzy nim i wewnetrzna $ciana
formy pozostaje tylko waska szczelina,
wskutek czego koniec wycisnietego preta
tworzy rure o cienkich $cianach, ktéra na-
stepnie mozna bardzo tatwo przeciaé zapo-
moca, okraglego dluta. Na dalszych rysun-
kach fig. 18 przedstawia podluiny przekréi
odpowiedniego narzedzia. 6, 6° oznacza tlo-
czek, 2 — czop, b — matryce w ksztalcie
cylindra, @ — surowy blok, ¢! — forme z
wglebieniem stozkowem 4, ktére przechodzi
w przekréj odpowiadajacy wyciskanym pre-
tom, profilom lub taémom; fig. 19 przedsta-
wia podtuzny przekréj narzedzia przy kor-
cu wyciskania preta, przyczem z° oznacza
resztke bloka, y° — wycisnigty pret, y* —
jego rurowy koniec. Wskutek dziatania stoz-
kowego wlotu 4 formy przeswit na koricu

rury jest mniejszy od grubosci czopa 2; ma
fig. 20 przedstawiono w podiuinym prze-
kroju wybijanie preta i usuwania resztki blo-
ka. Gdy ttoczak 6, 6° zostal cofnigty do g6-
ry, wtedy w otwor wytloczony przez czop 2
wprowadza si¢ okragle dtuto 5 i kilku ude-
rzeniami miota odbija si¢ pret y', a resztke
bloka 3‘ wyciaga si¢ wraz z diutem 5. Ru-
rowa czg$é y'* preta nie stanowi strat, gdyz
przy dalszem wyciaganiu preta stuzy do u-
chwycenia preta.

Przy wytlaczaniu dlugich przedmiotow
z metali (zelazo, stal), ktére wymagaja sil-
nego ogrzania, narzedzia s§ mnarazone ma
dzialanie silnych maprezen spowodowanych
ogrzaniem, :

W thoczarkach hydraulicznych wyrabia-
no cylinder, do ktérego wklada sie surowy
blok, podobnie jak rury dziatowe, z kilku o-
bejmujacych sie cylindréw stalowych. Sro-
dek ten nie zapobiega jednak przedwczesne-
mu zuzyciu wewnetrznego cylindra, ktéry
styka sig z wyciskanym blokiem. ,

Préby wykazaty, e mozna uniknaé skut-
kéw zbytniego mnagrzamia sie narzedzia w
czasie wyciskania jezeli cylinder i forma nie
sa wykonane kazde z jednego kawatka ma-
terjalu, lecz skladaja sie 2z kilku czesc,
gdyz wtedy nie wystepuja w tych narze-
dziach wewnetrzne naprezenia.

Formy wyrabiano juz w ten sposéb, ze
sktadaty si¢ one z glownego korpusu i z
wktadki, ktéra w razie uszkodzenia mozna
bylo wymienié, niezmieniajac catej formy.

W my$l wynalazku sklada sie z kilku
czeéci mietylko sama whkladka, lecz takie
stozkowy wlot formy, wykonany w postaci
pierécienia i spoczywajacy na glownej cze-
éci formy oraz na wkladce.

Stwierdzono réwniez, ze wptyw kata po-
chylenia stozkowego wlotu formy nie jest bez
wplywu na przebieg wyttaczania. W mysl
niniejszego wynalazku kat ten, mierzony od
poziomu, powinien wynosi¢ 27°, przyczem
odchylenia wynoszace kilka stopni wgére
lub wdét sa dopuszczalne, Dotychczas nie



przypuszczano, ze wielko§é wymienionego
kata posiada tak wielki wplyw na wynik ob-
rébki. Wieksze odchylenia od podanego ka-
ta powoduja powazne bledy (jak podwéijne
Sciany w koricowej cze$ci wyttoczonej rury)
zwigkszaja koszta wyrobu i narzedzia sa
wigcej narazone na uszkodzenie. Najsilniej
jest obcigzona w czasie pracy wkladka for-
my i dlatego w celu zwiekszenia jej trwa-
losci wykonuje si¢ ja, w my$l niniejszego
wynalazku, w ten sposéb, ze plaska czesé
wkladki przechodzi w jej krawedz mobocza
za posrednictwem stozka, ktérego tworzaca
zawiera z pionem kat wynoszacy okolo 45°.
Stozek ten powoduje zmiang w kierunku
strumienia metalu i odcigza przez to kra-
wedZ robocza,

W celu jeszcze wydatniejszego odciaze-
nia krawedzi roboczej wykonuje sie ja, w
mys] wynalazku, w ten sposéb, ze stozkowa
powierzchnia pierécienia wlotowego nie
przechodzi bezposrednio w stozkowa po-
wierzchnie wkladki formy, lecz za posred-
nictwem zaokraglonej odsadki. ‘

Na rysunku przedstawiono przyktady
wykonania opisanych narzedzi, przyczem
fig. 21 przedstawia podtuzny przekréj urza-
dzenia do wyttaczania pretéw lub rur, Ply-
ta podstawowa 29 jest wykonana z hartowa-
nej stali; matryca w ksztalcie cylindra 30,
do pomieszczenia surowego bloka, jest zao-
patrzona we wkladlsi 37 i 32; 33 oznacza
korpus formy 34 i 35 — wktadki tejze for-
my; 36 — pierscieri wlotowy.

Wktadka 32 sktada sie w mysl wynalaz-
ku z szeregu pierscieni doszlifowanych do
siebie i zacisnietych w cylindrze 30 w odpo-
wiedni sposéb. Fig. 22 przedstawia w wiek-
szej skali szczegéty wykonania formy, kté-
rej gtéwna cze$éé 33 moze byé réwniez po-
dzielona jeszcze na czesci. Wkladka 35 jest
podstawa dla wktadki formujacej 34 i posia-

" da nieco wieksza $rednice, niz wkladka 34.
Wktadka 34 rozszerza sie stozkcwo ponizej
krawedzi roboczej 37, aby gotowa rura lub
pret nie tarty niepotrzebnie o sciane formy.

‘Niski stozek 38 stanowi przejscie od ptla-

skiej powierzchni wkladki do krawedzi ro-
boczej. Zaokraglona odsadka 39 stanowi
przejécie od stozkowej powierzchni pier-
$cienia wlotowego do powierzchni stozkowej
wkladki.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu dlugich przedmio-
tow, zwlaszcza rur z zelaza i stali, przy kté-
rym ogrzany blok surowy, umieszczony w
odbiorniku tloczarki, wyttacza si¢ zapomo-
ca tloczaka jako rure przez szczeling za-
warta, pomiedzy forma i trzpieniem wybija-
jacym otwér, albo wytltacza sie jako pelny
pret przez profilowany otwér formy bez u-
Zycia trzpienia, znamienny tem, Ze przez u-

* zycie takich tloczarek, ktére, jak np. ttoczar-

ki mechanicznie uruchomiane, zwlaszcza
korbowa i mimosrodowa, umozliwiaja wiek-
sz3 szybko§é robocza, niz znane tloczarki
hydrauliczne, przez co skréca si¢ czas trwa-
nia wyttaczania bloku, blok nie ochladza sie¢
znacznie, a narzedzia nie nagrzewaja sig
zbyt wysoko.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, Ze ogrzany blok wytlacza sie pozosta-
wiajac niewielka ilo§é materjalu o cienkich
$cianach, ktéry usuwa si¢ wraz z forma
bez rozbieramia tejze.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny |
tem, Ze po wytloczeniu rury, wzglednie pre-.
ta, odcina sie gotowy produkt od pozostato-
éci bloka zapomoca, dtuta profilowego, wpro-
wadzajac je do otworu formy, przyczem po-
zostato§é bloka wraz z diutem wyciaga sig
nazewnatrz.

4, Sposéb wedlug zastrz. 1, w zastoso-
waniu do wyrobu metalowych rur bez szwu
na mechanicznie uruchomianych tloczar-
kach z tloczakiem-przebijakiem, prowadzo-
nym wspoélsrodkowo w tloczaku gléwnym,
znamienny tem, ze tloczak-przebijak i obej-
mujacy go ttoczak gtéwny zostaja w jednym
okresie mieprzerwanego przebiegu robocze-



go przesuwatne prostolinijnie, przez co w
pierwszym okresie ttoczak gléwny wtlacza
do cylindra tHfoczarki umieszczony tam blok
metalu, w drugim okresie ttoczak-przebijak
przedziurawia obrobiony blok, przyczem
materjal podsuwajacy sie w tym okresie pod-
nosi ewentualnie nieco tloczak gléwny, w
trzecim okresie tloczak i przebijak posuwa-
ja si¢ razem, az do zupelnego wytloczenia
rury, w ostatnim wreszcie okresie ttoczak i
przebijak wracaja do polozenia poczatko-
wego.

5. Sposéb wedtug zastrz. 4, znamienny
tem, ze blok, przy pionowem potozeniu tlo-
czarki podczas dziurawienia, znajduje sig
pod naciskiem cigzaru ttoczaka (n) i tloka
gtéwnego (o). ‘

6. Odmiana sposobu wedtug zastrz. 1—

3 w zastosowaniu do wyrobu rur bez szwu z
podtuznemi Zebrami wewnetrznemi lub ze-
wnetrznemi, albo ze zlobkami wewnetrzne-
mj lub zewnetrznemi, znamienna tem, ze o-
grzane bloki wyttacza sie przez profilowany
otwér pomiedzy forma i trzpieniem, przy-
czem forma albo trzpien, lub obydwie te
czesci, posiadaja podtuzne wystepy lub za-
glebienia, np. zeberka lub zlobki.
- 1. Urzadzenie mechaniczne uruchomia-
nia thoczka do wykonywania sposobu wedtug
zastrz. 4 i 5, znamienne tem, Ze naped tlo-
czarki dziata stale tylko na tlok prowadni-
czy (1) przebijaka, a tlok gtéwny (o) zo-
staje uruchomiany przy skoku maprzéd cze-
$ciowo zapomoca pomocniczych narzadéw
napedowych wodzonych i uruchomianych
zapomoca napedu przebijaka, czesciowo za-
pomoca, wytlaczanego materjatu, czesciowo
wreszcie zapomoca, ttoka prowadniczego (1),
przyczem przy skoku powrotnym tlok
gléwny (o) zostaje wprowadzony w potoze-
nie poczatkowe zapomoca tloka prowadni-
czego (1).

8. Urzadzenie wedtug zastrz. 6, zna-
mienne tem, ze sklada si¢ z tloka gléwnego
(o), wykonanego w ksztalcie cylindra za-
mknigtego na dolnym koricu i prowadzone-

go w pionowe]j ramie tloczarki, z tloka pro-
wadniczego (/) prowadzonego w cylindrze i
opierajacego si¢ po ukoriczeniu dziurawie-
nia na dnie cylindra, z urzadzenia zabierako-
wego, skladajacego si¢ np. z krzywki (p) i
krazka (q), ktére na pewnej czesci skoku
przesuwaja glowny tlok (o) w kierunku na-
rzedzia i uwalniaja go po wytloczeniu blo-
ku (a), oraz z odboju (r) tloka gléwnego
(o), zapomoca ktérego tlok ten zostaje prze-
sunigty do polozenia poczatkowego przy ru-
chu powrotnym tloka (7).

9. Urzadzenie do wykonania sposobu
wedtug zastrz. 1 w zastosowaniu do wyrobu
pretéw okraglych, albo profilow, drutéw i
ta$m, znamienne zastosowaniem formy, kté-
rej plaska lub nieco stozZkowa powierzchnia
gérna, na ktérej spoczywa obrabiany blok,
schodzi si¢ z roboczym przekrojem, odpo-
wiadajacym wyrabianemu pretowi, profilo-
wi lub tasmie nie bezposrednio, lecz poprzez
wigksze nachylenie, ktére w formach do wy-
robu okraglych pretéw posiada ksztalt stro-
mego stozka.

10. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 i 9,
znamienne tem, ze tloczak (6, 6°) jest zao-
patrzony w czop (2), ktérego przekr6éj ma
taki sam ksztalt jak przekr6j wyciskanego
preta, profilu lub tasmy, lecz jest mniejszy
od nich, przyczem czop ten jest tak diugi,
iz jego dolna krawedz, gdy obrabiany blok
jest juz catkowicie wytloczony, dochodzi
do cylindryczmej czesci wydrazenia (c)
formy.

11, Urzadzenie wedlug zastrz. 1, zna-
mienne tem, ze kazda z czesci skladowych
urzadzenia, ktéra styka si¢ z ogrzanym blo-
kiem, jest wykonana z oddzielnych kawat-
kéw materjatu. :

12. Urzadzenie wedlug zastrz. 11, zna-
mienne tem, ze czesé (36) formy, obejmuja-
ca jej stozkowa powierzchni¢ wlotowa, jest
wykonana jako pierscien, ktéry spoczywa
na gléwnej czesci (33) formy, przezmaczo-
nej do formowania wkladki (34) formy.

13., Urzadzenie wedlug zastrz. 12, zna-



mienne tem, ze kat, jaki tworzy stozkowa
powierzchnia wlotowa formy z poziomem,
wynosi 27°, »

14. Urzadzenie wedlug zastrz. 11—13,
znamienne tem, ze wktadka formy, przezna-
czonej do formowania gotowych wyrobéw,
posiada przed krawedzia robocza krotka
powierzchnie stozkowa, ktérej odchylenie
od pionu wynosi okolo 45°,

15. Urzadzenie wedlug zastrz. 11—14,
znamienne tem, ze stozkowa powierzchnia
pierscienia wlotowego przechodzi w stozko-
wa, powierzchnie¢ wkladki formy poprzez
zaokraglong odsadke. :

Dr. Fritz Singer.
Zastepca: Dr. inz. M. Kryzan,

rzecznik patentowy.
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