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W cylindrycznych garnkach do wyza-
rzania, z wygietym i pogrubionym brzegiem,
wykonanych bez szwu, prébowano wytwa-
rzaé korpus z jednej sztuki metalu zapo-
moca tloczenia i wyciagania. Temu jed-
nak, gléwnie przy garnkach wigkszych roz-
miaréw, staly na przeszkodzie trudnosci
z rozszerzeniem walcowanego
bloku przy utrzymaniu zamknietego dna.

Sposéb niniejszy polega na tem, ze cy-
lindryczne garnki do wyZzarzania wyrabiane
sa z przewalcowanych okraglych plyt przez
wycigganie w ten sposéb, Ze najpierw z
plyty zostaje utworzony szeroki cylinder z
dnem, przez przeciagniecie plyty, zapomo-
ca tloczyska, przez matryce i nastepnie ten
sam cylinder zostaje w podobny sposéb
przeciagniety przez szereg matryc o coraz
mniejszej Sredaicy, wskutek czego dlugos¢

jego sie zwieksza. Wobec znacznych gru-
boéci $cianek cylindréw, ciagnienie ich od-
bywa sie¢ na goraco, przyczem materjat na
brzegach garnka pogrubia sie, wydluzajac
si¢ jednoczesnie wzdlwz écianek cylindra,
Wobec tego, ze sila niezbedna do wydluza-
nia zalezy od oporu w matrycy, ktéry to
opér ustaje wkrétce przed przejsciem przez
najwezsza matryce, wynika z tego, ze wy-
dluzanie po brzegach garnka jest mniejsze
a nastepuje zgrubianie,

Proces powyiszy wyzyskany zostal w
niniejszym wynalazku w celu otrzymania
znacznego zgrubienia wygietego brzegu
garnkéw. Dla tego celu wszystkie okolicz-
nosci wplywajace na zwigkszenie oporu
pogrubienia, a mianowicie, zakrzywienie
otworu matrycy, érednica tloczyska, stop-

-niowanie $rednic nastepnych matryc i tlo-



czysk, wysokoéé temperatury ciagnionego

~materjatu i szybko$¢ przeciagania, zostaly
‘tak ustalpge, azeby juz przy samem prze-
ciaganiu materjalu przez matryce brzegi
garnkéw podlegaly mozliwie najwiekszemu
zgrubieniu. _

Azeby otrzymaé pozadane rozszerzenie
brzegéw cylindra, trzeba przy przeciaganiu
ich przez poszczegélne matryce przeciagaé
catkowicie tylko do osiagnigcia pewnej
§rednicy cylindra, za§ przy przeciaganiu

przez nastepne wezsze matryce tloczysko -

winno zostaé. Przecigganie zatrzymane
krétko przed wejsciem brzegéow cylindra do
matrycy, wskutek czego cylinder zachowuje
pewne rozszerzenie przy brzegu, ktére
przy przeciaganiu przez nastepne matryce

zostaje juz znacznie powigkszone, jest cze-

sto, do niektérych celéw, zupelnie wystar-
czajace.

Azeby gruboéé $cianek brzegu cylindra
przeciaganego na ostatniej matrycy i do-
ciagniegtego tylko do przedwstepnego zgru-
bienia jeszcze powigkszyé, nalezy brzegi te
poddaé stloczeniu przy
zmniejszeniu $rednicy, jednak bez dalsze-
go wydluzania $cianek, przyczem proces
ten moina wykonaé albo jednoczesnie z
ciagnieniem, albo pomiedzy poszczegélne-
mi stopniami, albo tez po ukoficzeniu cia-
gnienia,

Na zalaczonym rysunku uwidoczniono,
na fig. 1 — 3, schematycznie przebieg pro-
cesu w trzech réznych fazach w przekroju
wzdluz osi. Fig, 4 podaje odrebne wyko-
nanie procesu pogrubiania, za$§ fig. 5 —
przekr6j wzdtuz osi gotowego naczynia.

Poczatek procesu stanowi plyta meta-
lowa 1, wskazana linja kreskowana na fig.
1, ktéra poczatkowo przetlacza sig tloczy-
skiem 3 przez matryce 2, o odpowiedniej
$rednicy, w rezultacie czego otrzymuje sig
krétki cylinder 5 z dnem 4. Po ukoficzeniu
tego procesu, przy zastosowaniu matryc i
tloczysk o mniejszej $rednicy, cylinder ten

zostaje. przy nastepnym stopniu procesu.

jednoczesnem

przeciagania przeciagniety tloczyskiem 7
przez matryce 6 (fig. 2) tylko o tyle, zeby

. brzeg 8 przedmiotu zostal niezwezony i nie-
_wydluzony nad matryca. Nastepnie za$

przecigganie ‘'odbywa si¢ dalej, przyczem
cze$¢. cylindryczna’ podlega stalemu zweza-
niu i wydtuzaniu, Pozadane jest,azeby po-

-miedzy poszczegélnemi stopniami przecia-

gania albo tez na ostatku, rozszerzony brzeg

. poddawaé zgrubieniu zapomoca dwéch lub

wiecej szczek-9, posuwajacych sie razem
w kierunku osiowym, wskutek czego sred-
nica rozszerzonej czeéci zmniejsza sie, a
§cianka nie wydluza sig, a zostaje pogru-
biona. '

Pogrubienie rozszerzonego brzegu moz-
na takze osiagnaé w ten sposob, ze posze-
rzony brzeg stlacza si¢ w specjalnej ma-
trycy o zwezajacym si¢ przekroju otworu

10 (fig. 4), w kierunku wzdluz osi, tloczy-

skiem 11. Wreszcie mozna po ukorficzeniu
pogrubiania brzeg cylindra stloczyé w ma-
trycy profilowej tloczyskiem profilowem,

wskutek czego otrzymuje sie ksztalt garn-

ka zupelnie lub prawie gotowy, jak to po-
kazano na fig. 5. ,

Do poszerzonego brzegu garnka mozna
dorobié uszy, albo tez uszy te mozna utwo-
rzyé w ten sposéb, ze z odpowiednio wy-
soko wystajacego rozszerzonego brzegu
cze$¢ materjalu wycina sie pozostawiajac
tylko czesci, stuzace jako uszy..

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu kutych bez szwu
garnkéw do wyzarzania, z rozszerzonym i
pogrubionym brzegiem, znamienny tem, ze
garnek zostaje utworzony z grubej blachy
przez przecigganie na goraco, za$§ rozszerzo--
ny i pogrubiony brzeg powstaje przez stto-
czenie nieprzeciggnietego do kofica i wy-
stajacego z matrycy szerszego brzegu garn-
ka. ‘

2. Sposéb wedlug zastrz, 1, znamienny




tem, ze pogrubienie poszerzonego brzegu kierunku wzdluz osi do matrycy o zweza-
garnka uskutecznia si¢ przez stlaczanie go jacym sie otworze.
w kierunku wzdluz osi.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny Theodor Lammine.
tem, ze pogrubianie brzegéw garnka usku- ‘ Zastepca: I. Myszczyfiski,

tecznia si¢ zapomoca wtlaczania tychie w rzecznik patentowy.
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