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Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania seg-
mentéw kulistych, zwlaszcza do zbiornikéw kulistych,
a dokladniej sposdb przygotowania potfabrykatu na seg-
menty kuliste wytwarzane sposobem wedlug patentu
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wygiecia polfabrykatu bylby znacznie mniejszy. Jednak
zrealizowanie takiego ulozenia nie jest mozliwe, ponie-
waz poOlfabrykat musi przylega¢ na calym obwodzie do
matrycy ze wzgledu na konieczno$¢ utworzenia prézni

nr 61 233. 5 pod nim w przestrzeni pomiedzy matryca a potfabryka-
Sposéb wytwarzania segmentéw kulistych wedlug pa- tem oraz ze wzgledu na konieczne uszczelnienie.
tentu nr 61233 polega na tym, ze prostokatny arkusz . Celem wynalazku jest opracowanie takiego sposobu
blachy, uprzednio zawalcowany wzdtuz osi podluznej w przygotowania poétfabrykatu, aby przy zachowaniu ko-
ksztalt segmentu walca o promieniu odpowiadajacym niecznych dla procesu parametréw, jak proznia, uszczel-
promieniowi zbiornika kulistego, uktada sie¢ w matrycy 10 nienie, zmniejszy¢ sity giecia i tarcia do osiagalnego
do ksztattowania wybuchowego krawedziami dtuzszymi minimum.
arkusza na walcowych powierzchniach ciggowych matry- Cel osiagnigety sposobem wedtug wynalazku polega na
cy oraz krawedziami krotszymi do styku z jej po- tym, ze na poifabrykacie zawalcowanym do postaci ele-
wierzchniami oporowymi i odpalajac fadunek wybucho- mentu pobocznicy walca nacina si¢ w odleglosci od
wy wygina arkusz wzdluz osi poprzecznej dla otrzyma- 15 krawedzi poprzecznej wynoszacej od 1 do 3% dlugosci
nia zakrzywienia réwnego w przyblizeniu promieniowi calego poélfabrykatu dowolnym, znanym sposobem od
kota réwnoleznikowego zbiornika kulistego. strony wklestej rowki proste lub tukowe o glebokosci od
Okazalo si¢ w praktyce, ze w wyniku zbyt duzego 30% do 80% grubosci blachy, przy czym ksztalt ich
tarcia wezszej krawedzi potfabrykatu po $cianie matry- jest dowolny i moga one mie¢ przekrdj trojkatny, pro-
cy wystgpuja czgsto niedotloczenia, ktére moga by¢ li- 29 stokatny lub kwadratowy wzglednie podobny. W ten
kwidowane jedynie przez zwigkszenie wielkosci tadun- sposOb przygotowany polfabrykat naklada si¢ na ma-
ku, co z drugiej strony nie jest bardzo bezpieczne ze tryce, uszczelnia i tloczy wybuchowo.
wzgledu na wytrzymalo$¢ matrycy. Poniewaz proces ob- Przy wtlaczaniu poéifabrykatu wgltab matrycy czeéci
rébki wybuchowej jest w zasadzie procesem wybucho- potfabrykatu znajdujace si¢ pomigdzy nacigtym rowkiem
wego giecia, dlatego najkorzystniejsze byloby opieranie 35 a jego krawedzia zaginaly si¢ bez wytwarzania duzych
potfabrykatu jedynie na krawedziach wstepnie zawalco- sil wynikajacych z tarcia o $ciany matrycy i gigcia pet-
wanych przy pozostawieniu krawedzi réwnoleglych do nej grubosci potfabrykatu.
tworzacej powierzchni walcowej bez podparcia. Sposob ten gwarantuje mozliwo$¢ dokladnego uszczel-
Przy tego rodzaju ulozeniu poétfabrykatu opory giecia nienia oraz wytworzenia prézni, przy czym przeprowa-
i tarcia bylyby minimalne, a sam ladunek niezbedny do 3, dzone badania wykazaly, ze pomimo zmmiejszenia Ia-
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dunku o okolo 30% nie wystgpuja miejsca niedotlo-
czone.

Usytuowanie rowkoéw na potfabrykacie jest pokazane
na dotaczonym rysunku, na ktérym na fig. 1 pokazano
potfabrykat segmentu z rowkami nacigtymi rdéwnolegle
do krawedzi, a na fig. 2 — potfabrykat segmentu z row-
kami nacietymi tukowo.

Dalsze czynno$ci ustawienia, uszczelnienia oraz prze-
prowadzenia procesu samego Wwytlaczania przebiegaja
bez zmiany sposobem objetym patentem nr 61 233.
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Zastrzezenie patentowe

Sposob wytwarzania segmentow kulistych, zwlaszcza
do zbiornik6éw kulistych wedtug patentu nr 61 233, zna-
mienny tym, ze po zawalcowaniu poéifabrykatu do po-
staci segmentu walca nacina si¢ od strony wklesltej w
odleglosci od krawedzi poprzecznej wynoszacej od 1%
do 3% dlugosci calego polfabrykatu dowolnym sposo-
bem rowki proste lub fukowe o glebokosci od 30% do
809% grubosci poifabrykatu.
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