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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
ściągania (zwężania) otwartych końców
przedmiotów wydrążonych z miejscowym
pogrubianiem ścianki oraz urządzenia do
wykonywania tego sposobu. Urządzenie
służy zwłaszcza do wykonywania szyjki
i dna cienkościennych butli stalowych lub
z metali lekkich przy jednoczesnym powo¬
dowaniu skupienia większej ilości tworzy¬
wa przy szyjce lub nasadzie butli.

Znane (jest obrabianie szyjki butli stalo¬
wych bez pomocy rdzeni za pomocą walców
profilowych. Znane jest także zwężenie
końców przedmiotów wydrążonych przez
walcowanie ukośne, przy czym osie wal¬
ców i przedmiotu obrabianego nie znajdują
się w tej isamej (płaszczyźnie. W tych wszyst¬

kich przypadkach ścianka przedmiotu wy¬
drążonego przy dowolnym kształtowaniu
jest ściągana do środka, przy czym na koń¬
cu zwężanym powiększa się grubość ścian¬
ki. Celem osiągnięcia przy takim ściąganiu
ścianki stosunkowo dużego pogrubienia, po¬
trzebnego np. w szyjce butli stalowych,
próbowano nadać skośnie założonym wal¬
com różne nachylenia. Ten sposób nada¬
je się do wyrobu zbiorników o grubej
ściance, lecz przy obecnie coraz cieńszych
butlach stalowych ze ścianką grubości 1—2
mm pogrubienie szyjki na 10—20 mm nie
może być według sposobu tego osiągnięte.
Gdy takie butle są tylko walcowane lub
zwijane i kute, to wskutek nieuniknionego
powstawania fałd i szczelin tylko stosun-



kowo mała część butli- jest zdatna do
użytku.

Te niedogodności usuwa niniejszy wy¬
nalazek w ten sposób, że ściąganie i po¬
grubianie ścianki zbiornika wykonywa się
częściowo przez walcowanie i częściowo
przez tarcie atlbo tylko za pomocą narzę¬
dzi trących. Do tego celu stosuje się urzą¬
dzenie, posiadające głowicę narzędziową,
stanowiącą prowadnicę końca zwężanego,
w której są umieszczone narzędzia walcu¬
jące i trące lub tylko narzędzia trące. W
powyższej części kształtowania obróbka
może odbywać się za pomocą narzędzi trą¬
cych, w drugiej części zaś za pomocą na¬
rzędzi walcujących lub na odwrót w pier¬
wszej części za pomocą narzędzi walcują¬
cych, a w drugiej trących w jednym prze¬
biegu roboczym. Najlepiej stosować jako
narzędzia,trące w głpwłcy nastawnic zało¬
żone wycinki, zaopatrzone ewentualnie na
powierzchni robtoczęj w nakładki z me¬
talu twardego. Urządzenie może być także
wykonane w ten, sposób, że narzędzia
kształtujące, umieszczone między płytą za¬
ciskową i czołową, składają się z dwu¬
dzielnych wałków, osadzonych na sworz¬
niach śrubowych lub podobnych narządach
lak, iż przez przesuw tych sworzni część
wałków zostaje unieruchomiona, przy czym
te wałki służą jako narzędzia trące, wałki
zaś obrotowe — do walcowania. Gdy w
tym urządzeniu przez przesuw, sworzni
i płyty czołowej ku płycie zaciskowej' zo¬
staną unieruchomione wszystkie wałki, gło¬
wica działa tylko przez tarcie.

Jak wiadomo, cienkościenne płyty sta¬
lowe celem ściągania bez fałd i szczelin
trzeba kilka razy ogrzewać albo obrabiać
ogrzanymi narządami luib aparatami tleno¬
wymi, aby uniknąć zbyt szybkiego ochło¬
dzenia się cienkiej ścianki. Ta uciążliwa
obróbka jest zupełnie zbędna przy (prze¬
prowadzaniu sposobu według wynalazku,
ponieważ przy obróbce przez tarcie po¬
przednio -' ogrzany przedmiot obrabiany

ogrzewa się wskutek tarcia do temperatu¬
ry isparwania. Obróbka odbywa się w ten
sposób, że przedmiot, nip. butlę stalową,
ogrzewa isię na końcu zwężanym do tempe¬
ratury 900°—1Ó00°C i wtłacza pod dużym
naciskiemdo głowicy narzędziowej, obraca •
jącej się z dużą szybkością. Za pomocą
narzędzi walcujących i trących ścianka
przedmiotu obrabianego na zwężanym koń¬
cu zostaje miejscami pogrubiona. Przy tym
jest obojętne, czy przednuiot obrabiany
jest obracany, a głowica narzędziowa nie¬
ruchoma, czy tez na odwrót, głowica obra¬
ca się a przedmiot obrabiany jest nieru¬
chomy.

Według niniejszego wynalazku zbędne
jest znane przy wyrobie cienkościennych
butli stalowych i z metali lekkich ręczne
ściąganie, dzięki czemu osiąga się oszczęd¬
ność na robociźnie do 90%. Za pomocą
tego urządzenia można żądane zgrubiemie
ścianki wykonać w dowolnym miejscu
szyjki. Narzędzie trące działa najskutecz¬
niej na skupianie tworzywa, Gdy np. jest
potrzebne większe skupienie tworzywa w
szyjce, pierwsze narzędzia walcują, tylne
zaś trą. Na odwrót, gdy konieczne jest
większe zgrubienie przy nasadzie szyjki
butli, nastawia się pierwsze narzędzia na
działanie trące, a tylne — na walcujące.
Doświadczenia wykazały, że przez tarcie
osiąga się zgrubienie ścianki większe o
40—50% niż przez samo walcowanie. Tłu¬
maczy się to tym, że przy tarciu tworzywo
nie przemieszcza się tak szybko do przo^
du,, jak przy walcowaniu, wobec czego w
miejscu obrabianym przez tarcie następu¬
je większe nagromadzenie tworzywa.

Rysunek przedstawia kilka przykładów
wykonania przedmiotu wynalazku. Fig. 1
przedstawia urządzenie do wykonywania
sposobu w widoku z boku; fig. 2 — przed¬
miot do obrabiania w przekroju podłuż¬
nym; fig. 3 — głowicę narzędziową w wi¬
doku z przodu; fig. 4 — tę samą główkę
w przekroju podłużnym; fig. 5 — głowicę
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według wynalazku do obróbki butli w prze¬
kroju podłużnymi; fig. 6 — koniec butli
obrabianej w formie w przekroju podłuż¬
nym; fig. 7 — odmianę głowicy narzę¬
dziowej w widoku z przodu; fig. 8 — tę
samą głowicę w przekroju podłużnym;
fig. 9 — dalsizą odmianę głowicy w wido¬
ku z przodu; fig. 10 — w przekroju po¬
dłużnym.

Na podstawie 40 znajduje się silnik 31,
tarcza zamachowa 32, łożysko 33 i głowica
narzędziowa 34 w położeniu współśrodko-
wym, napędzana za pomocą tegoż silnika.
Naprzeciw głowicy 34 jest w położe¬
niu współśrodkowym założony przedmiot
obrabiany 1 w uchwycie 35, przesuw¬
nym na ramie 40 za pomocą przekład¬
ni 36,' 37 i koła ręcznego 38 celem
wtłaczania przedmiotu obrabianego 1 do
głowicy 34. Przedmiot obrabiany może
mieć kształt uwidoczniony na fi)g. 1 lub 2,
przy czym cylindryczny koniec według fig.
2 ma być śdiągjnięty ku środkowi.

Głowica narzędziowa 34 jest uwidocz¬
niona w szczegółach na fig. 3—5. Składa
się ona z prowadnicy 3 dla szyjki przed¬
miotu obrabianego, posiadającej szczeliny
4, przez które wystają narzędzia trące. W
niniejszym przypadku mają one kształt
wycinków 5. Śruby nastawcze 6 w poch¬
wie 7, nakręconej na nasadę 2, umożliwia¬
ją nastawianie wycinków 5 w kierunku
promieniowym o pewien odstęp a od we¬
wnętrznej ściany prowadnicy 3. Z tego wi¬
dać, że przedmiot obrabiamy 1 styka się
tylko z powierzchniami czołowymi 27 wy¬
cinków 5, nie stykając się jednakże z wła¬
ściwą ścianką wewnętrzną prowadnicy 3.
Wycinki 5 nie są założone dokładnie pro¬
mieniowo, lecz pod kątem ostrym do kie-
lunku promieniowego. Powierzchnie cier¬
ne 27 mogą być wykonane z metalu twar¬
dego.

W przykładzie wykonania według fig. 7
i 8 znajdują się wycinkowe narządy cier¬
ne 8 w głowicy 9 i wystają przez szczeli¬

ny 10 w prowadnicy 11. Prócz tego znaj¬
dują się w głowicy ukośne wałki 12, obra¬
cające się na sworzniach 1$, osadzonych
tak, iż wałki wystają nieco przez szczeliny
14 z prowadnicy 11.

Dalsza odmiana głowicy do wałkowania
i tarcia przedmiotu obrabianego jest uwi¬
doczniona na fig. 9 i 10. Płyta 17 jest ra¬
zem z prowadnicą 25, zaopatrzoną w środ¬
kowe wydrążenie, przymocowana do koł¬
nierzowej podstawy 15, a mianowicie za
pomocą śrub lub sworzni 16, wkręconych
w ten kołnierz i umocowanych nakrętka¬
mi 16'. Nakrętki 16'' służą do umocowania
płyty 17 oraz prowadnicy 25 na sworz¬
niach 16. Między kołnierzem podstawy 15
i płytą 17 znajdują się stożkowe wałki 22,
23 na czopach 18, posiadających w środku
dwustożkowe zgrubienia 19. Dalsze stożko¬
we występy 20, 21 są na wałkach 18 osa¬
dzone przesuwnie i s^ zabezpieczone prze¬
ciw obrotom za pomocą złącz klinowych
39. Wałki 22, 23 wystają nieco ze szczelin
26 prowadnicy 25 do środkowego wydrą¬
żenia. Wydrążenie 25 odpowiada pod
względem kształtu ostatecznemu kształto¬
wi przedmiotu obrabianego.

W urządzeniu według fig- 9 i 10 moż¬
na dowolnie unieruchomić obroty jednej
lub dwóch par wałków 22, 23, aby działa¬
ły one jako narządy trące. Celem unieru¬
chomienia np. wałków 22 dokręca się na¬
krętki 25 na sworzniach 18, które zaciska¬
ją wskutek tego wałki 22 między wystę¬
pami stożkowymi 19 wałków i stożkami 22
względnie płytą 17. Oczywiście trzeba tak¬
że pokręcić śruby 16 z ich nakrętkami 16'
i 16", alby umożliwić unieruchomienie i na¬
stawienie części we właściwym położeniu.
Gdy natomiast mają być unieruchomione
wałki 23 zaicifska się je między stożkami
19 na sworzniach 18 i stożkami 20 przez
pokręcanie nakrętek 24' i odpowiednie na¬
stawienie iśrub 16 oraz nakrętek 16', 16'.
Dokręcając w dół obie pary nakrętek 24,
24' i przeprowadzając odpowiednie nasta-
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wlenie śrub 16 i nakrętek 16', 16'' można
unieruchomić obydwie pary walców '22, 23.
W ten spospjb narządzie może być tak
urządzone, że za pomocą niego można wy¬
konywać różne czynności, przy czym sto¬
suje się tylko luźne wałki albo luźne prze¬
dnie i nieruchome tylne lub nieruchome
przednie i tylne. Dzięki temu mogą być do¬
pełnione różne warunki przy obróbce róż¬
nych przedmiotów.

Jak widać na fig. 5, zgrubienia 30
prztedmiotu obrabianego mogą być osiąg
nięte wskutek działania trącego za pomocą
narzędzi według fig. 5.

Zgrubienie części szyjkowej może być
także osiągnięte przez obcinanie i odku-
wanie przedmiotu w formie 28.

Wynalazek niniejszy nie ogranicza się
do opisanego przykładu wykonania, lecz
może być zastosowany także do wyrobu
innych przedmiotów.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób ściągania i miejscowego zgru¬
biania ścianki otwartych końców przed-
miotów wydrążonych, znamienny tym-, że
w głowicy, obracającej się względem
przedmiotu obrabianego, przekształca się
w jednym przebiegu roboczym otwarty
koniec za pomocą narzędzi walcujących
i trących lulb tylko trących, przy czym
pierwszą część przekształcania i miejsco¬

wego zgrubiania ścianki przeprowadza się
za pomocą narzędzi trących, drugą zaś
część za pomocą narzędzi walcujących, lub
na odwrót pierwszą część za pomocą na¬
rzędzi walcujących, drugą zaś za pomocą
narzędzi trących.

2. Urządzenie do wykonywania sposo¬
bu według zastrz. 1, znamienne tym, że
jako narządy trące są zastosowane osadzo¬
ne nastawnie w głowicy (2) wycinki (5),
które na powierzchniach roboczych (27)
mogą być zaopatrzone w nakładki z twar¬
dego metalu.

3. Urządzenie według zastrz. 2, zna¬
mienne tym, że umieszczona między płytą
zaciskową (15) i płytą czołową (17) narzę¬
dzia kształtujące składają się z dwudziel¬
nych Wałków (22, 23), założonych na
sworzniach śrubowych (18) lub podobnych
narządach tak, iż przez przesuw tych
sWorzni (18) część wałków zostaje unieru¬
chomiona, przy czym te wałki służą jako
narzędzia tirące, pozostałe zaś ruchome ja¬
ko narzędzia walcuj ące, natomiast przez
przesuw sworzni śrubowych (18) i płyty
czołowej {17) względem płyty zaciskoweij
(15) wałki (22, 23) zostają unieruchomio¬
ne i służą wtedy jako narzędzia trące.

A m b r o s> i u s L ą. u e r,
Willy Lauer

Zastępca: inż. F. Winnicki
rzecznik patentowy
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