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W patencie Nr 14167 opisane jest na-
czynie wytrzymate na wysokie ci$nienia,
posiadajace postaé pustej podtugowatej
bryly o ksztalcie walca, sktadajacego sie z
pojedynczych stref kulowych, przyczem
$ciankom przej$¢ pomiedzy dwiema strefa-
mi kulowemi nadana jest celowo wigksza
grubo$é, mniz pozostalym sciankom czesci
kulistych naczynia. Takie maczynie posia-
da przy jednakowym cigzarze i jednakowej
wytrzymatosci wicksza pojemnosé, niz cy-
linder o takiejze $redmicy.

. Przy wyrobie takich naczyri o postaci

pustych walcéw, zlozonych ze stref kulo-
wych, ujawnia sig¢ trudno$¢ wykonania czg-
$ci kulistych o mniejszej, a czesci przej-
Sciowych o wickszej grubosci scianek w ta-
ki spos6b, aby naprezenie tworzywa we
wszystkich miejscach naczymnia bylo w
przyblizeniu jednakowe.

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest
spos6b wyrobu naczyi w postaci pustych
walcow, zlozonych ze stref kulowych, przy
ktérym wymienione frudnosci sg usuniete.
Przy wyrobie takich naczyr stosuje si¢ we-
dtug wynalazku jako produkt wyjsciowy



cylinder, posiadajacy $rednice i grubosé
$cianki rowne sredmicy i grubosci $cianki
czesei kulistych gotowego naczynia. Ten cy-
linder zostaje przeksztalcony przez walco-
wanie, wytlaczanie lub kucie w pusty wa-
lec, ztozony z kul. Przeksztalcenie powyz-
sze jest uskuteczniane przytem w taki spo-
sob, 2ze przewezanie cylindra wyjsciowego,
przedzielajace cze¢sci kuliste naczynia, jest
dokonywane w kierunku promieni kul. tak,
ze wytwarzane czeséci kuliste posiadaja, taka
grubosé scianek, jaka posiadaly scianki cy-
lindra wyjsciowego, g¢dyz przy jednakowe;j
wielkosci srednicy kula wzglednie strefa
kulowa posiada taka samg grubosé sciamki,
jak cylinder tej samej srednicy i odpowied-
niej dlugosci. Miejsca przejsciowe miedzy
dwiema strefami kulowemi sa jednak
wtloczone w kierunku promienia cylindra
. tak, ze ze stosunkowo szerokiego cylindra
tworzy si¢ waska, podiugowata bryla,
utworzona z kul, przyczem stosunek gru-
bosci $cianki w miejscu przejsciowem do
grubosci $cianki cylindra wyjsciowego jest
odwrotny do stosunku promieni.

Sposéb wedtug wynalazku jest wyja-
$niony mna kilku przykladach wykonania,
uwidocznionych schematycznie na rysunku.
Fig. 1 przedstawia czesé cylindra wyjscio-
wego i wyjasnia przebieg przeksztalcania go,
fig. 2 — gotowe naczynie (czesciowo w prze-
kroju) wraz z urzadzeniem do przeksztalca-
nia cylindra wyjsciowego, fig. 3 — czescio-
wy widok zgéry naczynia wedlug fig. 2, fig.
4 — przekréj poprzeczny tegoz, fig. 5 —
cze$é naczynia z odmiennem urzadzeniem
do przeksztalcenia cylindra wyjsciowego,
fig. 6 — przekrdj poprzeczny tegoz a fig.
7 — przekréj Scianki czesci przejsciowej na-
czynia.

Cylinder wyjsciowy wedtug fig. 1 po-
siada promieri r i grubo$é¢ Scianki #,. Gru-
bosé ¢, $cianki cylindra winna wynosié¢ tyl-
ko % 2 tej grubosci, jaka musi posiadaé
cylinder tej samej srednicy o takiejze wy-
trzymatosci, jaka ma posiadaé gotowe na-

czynie. Cylinder ten zwezony zostaje np.
zapomoca walca o przekroju W. Przy ta-
kiem walcowaniu wytworzone zostaja stre-
fy kulowe, ktorych promieri wynosi r,, a

‘grubos¢ scianki — #,. Scianki czeéci przej-

Sciowych o dhigosci z wskutek sttoczenia
Scianek cylindra do wielkosci promienia r,
otrzymuja grubosé, ktora jest r,/r, razy
wigksza niz £,.

Sposéb, odbiegajacy nieco od opisane-

go powyzej, polega ma tem, Ze miejscowe
przewezanie cylindra wyjsciowego w celu
utworzenia czesci kulistych jest dokonywa-
ne mie zapomoca walca, lecz zapomoca
krazkow lub kul, ktére sa poruszane po to-
rach kolistych, lezacych w jednej pla-
szczyznie z osig cylindra wyjsciowego i po-
siadajacych srodki, znajdujace si¢ na tej
ost.
Na fig. 2 wyjsciowy cylinder 1, naryso-
wany linjami kreskowanemi, posiada gru-
bosé i promieni takie same, jak strefy kulo-
we. Trzy strefy kulowe narysowane sa w
widoku zgéry, podczas gdy jedna maryso-
wana jest w przekroju. Krazki 2 sa umo-
cowane w patakach 3. Palaki 3 sa osadzo-
ne obrotowo ma czopach 4.

Przeksztalcanie cylindra 1 w pusta
bryte podtugowats, ztozona z kul, dokony-
wa si¢ w sposéb nastepujacy.

Cylinder jest obracany wokoto swej osi,
a pataki 3 sa wprawiane zapomoca dowol-
nego odpowiedniego urzadzenia w ruch wa-
hadtowo obrotowy dookola osi, przecho-
dzacej przez czopy 4. Przez to krazki 2 sa
zmuszone do poruszania sie po torach ko-
towych, oznaczonych strzatkami, i wskutek
tego do nadawamia cylindrowi wyjsciowe-
mu pozadanego ksztattu. Przy sposobie
pracy, wyjasnionym na fig. 2 — 4, do wy-
twarzania jednej strefy kulowej sluza dwa
palaki, z ktérych kazdy jest zaopatrzony w
dwa krazki, przyczem sasiadujace ze soba
'krazki dwéch palakéw poruszaja sie po le-
Zacych obok siebie réwnolegtych torach ko-
towych, ktére sa potozone w plaszczyznach



réwnoleglych do osi cylindra i znajdujg sie
w-jednakowych od niej odlegtosciach. Odle-
glosé pomiedzy obydwoma torami koliste-
mi moze byé mnajwyzej réwna dlugosci
miejsc przejéciowych pomiedzy dwiema
strefami kulowemi. Pataki umieszczone po
réznych stronach cylindra wyjsciowego
najlepiej jest poruszaé we wzajemnie prze-
ciwnych kierunkach, lecz moga one byé ze
- soba polaczone sztywno i posiadaé wspélny
mechanizm napedowy. '

Sposob, nieco odbiegajacy od powyz-
szego, polega na tem, ze wszystkie cztery
krazki lub kule sg prowadzone po tym sa-
mym torze kolowym, potozonym w pta-
szczyznie, przechodzacej przez o$ cylindra.
Obydwa patlaki, podtrzymujace krazki, sa
poruszane we wzajemnie odwrotnych kie-
runkach tak, iz kazdy poszczegélny krazek
ksztalttuje jedna czwarty czesé strefy ku-
lowtej.

Odmienny przyklad przymocowania
krazkow wzglednie kul jest uwidoczniony
na fig. 51 6, przyczem fig. 5 przedstawia
taki sam widok, jak fig. 2, a fig. 6 — jak
fig. 4 W tym przypadku krazki, stuzace
do wywalcowywania kulistych czesci na-
czynia, s3 umocowane w dwéch srednicowo
przeciwlegltych do siebie miejscach pier-
Scienia 6, otaczajacego cylinder wyjscio-
wy i obracanego ruchem wahadlowo obro-
towym wookolo osi 7, prostopadlej do linji,
Yaczacej obydwa krazki. Przy obracaniu
pierscienia ruchem wahadtowo obrotowym
wokoto osi 7 krazki poruszaja sie po torach
kotowych, oznaczonych na fig. 5 strzatka-
mi, polozonych w plaszczyznie, przecho-
dzacej przez o$ cylindra wyjsciowego, i na
tejze plaszczyZnie leza $rodki tych toréw.
Poszczegélne pierscienie 6 moga byé takze
zlaczone ze soba sztywno i moga byé na-
pedzane lacznie.

Do wytwarzania naczyti w postaci pu-
stych bryt podlugowatych, utworzonych ze
stref kulowych o duzej szerokosci, czyli o
bardzo zwezonych przejsciach od jednej

strefy kulowej do drugiej, stosuje sie wer
dtug wynalazku specjalne krazki 5, maja-
ce na celu glebokie wgniatanie przez wal-
cowanie tych miejsc przejsciowych migedzy
dwie strefy kulowe. Krazki te s rozmie-
szczone parami i sa poruszane ku sobie w
kazdej parze w kierunku promienia cylin-
dra. Krazki, ksztaltujace kuliste czesci ma-
czynia, i krazki, ugniatajace przejscia mie-
dzy kulowemi strefami, sg w stosunku do
siebie przestawione tak, iz sobie mie prze-
szkadzaja wzajemnie. Aby uzyskaé mozli-
wie jednakowe naprezenia w tworzywie na-
czynia w miejscach odksztalcanych, kraz-
ki 5 sa poruszane odpowiednio do -ruchy
krazkow 2. Krazki 5 moga oprécz wgniata--
nia miejsc przejsciowych stuzyé takze do
nadawania ruchu obrotowego cylindrowi
wyjsciowemu podczas walcowania tego
cylindra. : :
Przy wyrobie naczyr o postaci pustych
bryt podlugowatych, zlozonych z czesci
kulisytch o waskich strefach kulowych, a
zatem mnaczyl mnieznacznie zwezonych w
przejsciach pomiedzy strefami kulowemi,
aby osiagnaé malezyta wytrzymato§é mna-
czyf, nie wystarcza juz zgrubianie $cianek
miejsc przejsciowych odpowiednio  do
wzmiankowanego powyzei stosunku pro-
mienia cylindréw. Stosownie do wynalaz-
ku w tym przypadku zmniejszanie obwodu
miejsc przejsciowych dokonywa sie przez
walcowanie lub wttaczanie w taki sposéb,
ze posrodku przejscia miedzy strefami ku-
lowemi wytwarza si¢ skupienie tworzywa.
Narzady walcujace albo tloczace, zapo-
mocy ktérych osiaga sia takie odksztatce-
nie miejsc przejéciowych (np. krazki 5 na
fig. 2. — 6), zaopatruje si¢ w wyzlobienia,
wskutek czego tworzywo $cianki naczynia
skupia si¢ posrodku przejscia podczas
zmniejszania obwodu cylindra. Na fig. 7
uwidoczniony jest jako przyklad przekréj
takiego przejscia b pomiedzy dwiema stre-
fami kulowemi a, utworzonego przez zmniej-
szenie obwodu cylindra wyjéciowego za-



potttocy wystobionego na obwodzie krazka
c 1 posiadajgcego skupwme tworzywa po-
srodku.

Takie pnrzekszta,icame miejsc przejscio-
wych wsekazane jest szczegélnie w tych
przypadkach, w ktérych wytwarzamie ku-
listych czesci naczynia jest dokonywane
nie ptzez walcowanie cylindra: o promie-
miy, réwnym promieniowi czesci kulistych,
lewz przez wydymanie pod dziataniem ci-
énienia wewnetrznego z cylindra o mmiej-
szej srednicy. Przy tym sposobie moze si¢
tatwo zdatzyé, 2e podczas takiego wydy-
mardéa tworzywo zostanie pobrane z miejsc
przejsciowych. Jezeli $cianki przejscia
zostana pogrubione w opisany sposéb, to
tworzywo, pobierane z mich przy wydyma-
niu czesol kulistych, zostanie dostarczone
z pogrubionej s$rodkowej czesci przejscia,
wobec czego mnie mnastapi niedopuszczalne
ostabienie tego przejscia.

Nieco odmienny sposéb wzmocnienia
przej$¢ pomiedzy dwiema strefami kulowe-
i polega na tem, zZe przejécia zostajg
ogrzane przed przeksztalceniem cylindra
wyjsciowego, poczem przez nacisk w kie-
rurntku osi cylindra s$cianki miejsc przej-
Sciowych zostaja zgrubione przez specza-
nie, Nagrzewanie miejsc, ktére maja ulec
speczaniu jest dokomywane np. zapomoca
jedwego tub kilku palnikéw, dziatajacych
w kierunku promieni cylindra, przyczem
podczas tego nagrzewania cylinder jest
obracany.

"~ NWzmacnianie poszczegolnych przejsé
jest dokonywane albo kolejno, albo tez
wezystkie przej$cia sa ogrzewane jednocze-
$nie i mastepnie w jednym zabiegu robo-
czym 'sg zgniatame przez sciskanie w kie-
runku ost cylindra. Z tem spgczamiem mo-
Ze by¢ jednoczesnie polaczone zmniejszenie
obwodu przejsé przez walcowanie lub tto-
cpenie ktérymkolwiek z opisanych powy-
zej sposobow.

~ Zalete sposobu wedlug wynalazku sta-
nowi ta okolicznosé, ze wytwarzanie naczy-

nmia moge byé bezposrednio skojarzone z
wyrobem cylindra wyjéciowego, glyz gora-
cy cylinder wyjsciowy moze byé bezpo-
srednio po jego wytworzeniu poddany prze-
ksztalceniu ewentualnie jednoczesnie z
wytwarzaniem den. Podczas przeksztatca-:
nia cylindra w pusta bryle podiugowats,
zlozona z kulowych stref, pataki weglednie
pierécienie, podtrzymujace krazki lub ku-
le, sa odchylane poczatkowo o mate katy,
a nastepnie odchylenia katowe powoli i
stale zostaja zwiekszone. Zalete urzadzenia
wedtug fig. 2 — 6 stanowi to, Ze nmaczynia

w postaci pustych bryt, zlozonych ze stref
kulowych, moga posiadaé strefy kuiowve Q
dowolnej szerokosci.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu maczyn, wytrzyma-
tych na wysokie cisnienia i wykonywanych
z cylindréw podtugowatych, przeksztalca-
aych w bryly pedtugowate, ztozone z kul,
wedlug patentu Nr 14167, znamienny tem,
ze cylinder wyjsciowy o $redmicy, réwnej
$rednicy stref kulowych gotowego maczy-
nia, jest przeksztalcany przez walcowanie,
tloczenie lub kucie w taki sposéb, ze w
miejscach przejsciowych pomiedzy dwiema
strefami kulowemi zwezony zostaje w kie-
runku promieniowym, przez co $cianki tych
przej$¢ zostaja pogrubione, podczas gdy
czesci cylindra, znajdujace sie pomiedzy
przejéciami, sa zgniatane w kierunku pro-
mieni wytwarzanych stref kulowych tak,
aby strefy kulowe gotowego maczynia po-
siadaty taka sama grubosé smanek. jak cy-
linder wyjsciowy.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze grubosé $cianki cylindra wyij-
$ciowego stanowi 14 )2 grubosci, jakg po-
winienby posiadaé cylinder tej samej $red-
nicy o takiejze wytrzymalosci, jaka ma po-
siada¢ gotowe naczynie.

3. Sposob wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze przeksztalcanie cylindra jest



uskuteczniane na 'goraco, w saczegdlnosci
bezposrednio po wykonaniu samego cylin-
dra.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze w celu zwezenia cylindra i
utworzenia, stref porusza sie krazki albo.
kule, dociskane do cylindra, po torach ko-
fowych, polozonych w plaszczyinie, prze-
chodzacej przez o§ podtuzng cylindra, przy-
czem srodki tych tor6w znajduja sie ma
osi podtuznej cylindra.

5. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, Ze w celu utworzenia przej$¢ mie-
dzy dwiema strefami kulowemi na $cianki
cylindra wywiera si¢ krazkami nacisk w
kierunku prostopadtym do osi cylindra.

6. Sposob wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze cylinder wyjsciowy jest obra-
cany podczas przeksztalcania go.

7. Urzadzenie do stosowania sposobu
wedtug zastrz. 1, znamienne tem, ze kraz-
ki do ksztaltowania stref kulistych naczy-
nia s3 umocowane na koricach pétkolistych -
palakow, obejmujacych cylinder wyijsciowy
i osadzonych obrotowo tak, iz palaki te mo-
ga by¢ wprawiane w ruch wahadtowo obro-
towy dokota osi, prostopadlej do osi tego
cylindra.

8. Urzadzenie do stosowania sposobu
wedlug zastrz. 1, znamienne tem, ze krazki
do ksztaltowania stref kulowych naczynia
sa umocowane w dwoéch srednicowo prze-
ciwleglych sobie miejscach pier$cienia,
ustawionego wspolosiowo w stosunku do
cylindra wyjsciowego i obracanego okotlo,
osi, stanowigcej srednice tego pierscienia,
w stosunku do ktérej krazki potozone sa
symetrycznie. o '

9. Urzadzenie do stosowania sposobu

wedlug zastrz. 1, znamienne tem, ze krazki
do ksztaltowania stref kulowych naczynia
i krazki do zwezania miejsc pomiedzy
strefami kulowemi umieszczone sa tak, iz
dziataja w prostopadtych do siebie pta-
szczyznach.

10. Sposoéb wedlug zastrz. 6, znamien-
ny tem, Ze cylinder jest obracany zapomo-
ca krazkéw, stosowanych do zwezania cy-
lindra.

11. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 5, zna-
mienny tem, Ze przy zwezaniu cylindra po-
srodku miejsc przejsciowych wytwarza si¢
skupienie tworzywa $cianki cylindra.

12. Sposéb wedtug zastrz. 10 znamien-
ny tem, ze w celu wytworzenia skupienia
tworzywa w miejscach przejsciowych po-
migdzy dwiema strefami kulowemi stosuje
si¢ narzady walcujace lub tloczace, zaopa-
trzone w odpowiednio wydrgzone obwody.

13. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, e po wytworzeniu mnaczynia
wzmacnia si¢ je w przej$ciach pomiedzy

' strefami kulowemi tych przej$é przez zgnia-

tanie naczynia w kierunku osiowym po
miejscowem nagrzamniu.

14. Sposéb wedlug zastrz. 1 lub 13,
znamienny tem, Ze miejsca speczane s na-
grzewane zapomoca jednego lub kilku pal-
nikéw, ustawionych promieniowo, ewentu-
alnie przy jednoczesnem obracaniu prze-
ksztatconego cylindra lub gotowego juz na-
czynia.

Hermann Debor.
RobertDebor.

~ Zastepca: Inz. J. Wyganowski,
‘ © . mzecznik patemtowy.
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