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Spos6b wytwarzania blach podwéjnych
oraz urzadzenie do wykonywania tego spoesobu

Zgtoszono 24 stycznia 1939
Udzielona 9 marca 1943

Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
oraz urzadzenia do wytwarzania blach
podwéjnych, zwlaszcza zas takich, w kto-
rych dwie blachy z wypuklymi wytlocze-
niami w ksztalcie zaokraglonych wglebien
lub stozkow nalozone sa na siebie wierz-
chotkami, wzglednie wlozone jednym
wglebieniem w drugie i polaczone ze soba
w miejscach zetkniecia.

Wedtug wynalazku w jednym przebie-
gu pracy wytlacza sie w obu blachach po-
jedyriczych wspomniane wyzej wglebienia
przeciwlegle. Daje to te korzysé, ze
wierzcholki, ktére np. maja byé ze soba
spojone, pasuja dokladnie do siebie, co
umozliwia poprawne spojenie,

Wedlug wynalazku spawa sie tez ze
soba blachy najkorzystniej punktowo w
tymze przebiegu zaraz po wytwarzaniu
wglebieri, co skraca przede wszystkim
znacznie czas pracy; ponadto podwéjne
blachy utrzymuja woéwczas dokladne po-
lozenie wzajemne, a mianowicie tak, iz
wierzcholki stozkéw polozone sa bezpo-
§rednio jeden nad drugim. Dobrze jest
przy tym stosowaé posuw obu blach kro-
kami, aby moc stosowaé stosunkowo wa-
ski narzad tloczacy. Dalej wedlug wyna-
lazku reguluje sie posuw blach tak, aby
méc w ten sposob uzyskaé rézne odleglo-
$ci wzajemne wglebien.

Wedtug dalszej cechy znamiennej wy-
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nalazku oprocz wzmacniania na zimno,
spowodowanego przez sam przebieg od-
ksztalcania, stosuje si¢ jeszcze i spraso-
wanie na zimno. W niektérych przypad-
kach obciazeri blach podwoéjnych jest rze-
cza wazna, aby dopuszczaly one rowniez
i napiecia $cinania, lezace w poblizu gra-
nicy wytrzymalosci blach. Doswiadczenia
wykazuja, Ze osiggalne przy tym napiecia
w blachach staja sie mniejsze, jezeli gru-
boéé blachy uczynié¢ mniejszg niz pewna
okreslona warto$é. Do wytwarzania blach
podwojnych stosuje sig¢ jednak na ogél
blache stosunkowo cienks. Ta cienka
blacha moze znosi¢ pod wplywem dodat-
kowego sprasowania na zimno napiecia
$cinania, wystepujace w strefie niebez-
piecznej. Sprasowanie na zimno nalezy
przeprowadzié¢ zwlaszcza w tych strefach
blach, ktére powstaja w miejscach przej-
$cia od blachy gtadkiej do wglebien.

Dalsze rozwiniecie wynalazku polega
jeszcze na tym, Ze linie spojeri wglebien
tworzg katy na szerokosci blachy, Dzie-
ki temu napiecia, wystepujace nieuchron-
nie podczas spawania punktowego, zosta-
ja wyréownane bez jakiegokolwiek od-
ksztalcania sie gotowych blach. Gdyby
spawanie wglebien bylo dokonywane
wzdluz linii prostych, rownoleglych do
brzegow Dblach, to wystepowaloby wy-
paczanie sie podwédjnych blach. Spawa-
nie mozna przeprowadzié np. w ten spo-
s6b, ze zaczyna sie je od s$rodkowego
wglebienia na brzegu blachy, po czym w
miar¢ przesuwania sie blachy dokonywa
si¢ spawania w punktach, tworzacych za
kazdym razem tréjkat rownc-amiennv, kts-
rego ramiona przebiegaja od przedniego
wglebienia $rodkowego ku obu bokom,
i ktorego pedstawa odpowiada szeregowi
wglebiert w kierunku poprzecznym wzgle-
dem kierunku posuwu blachy.

Aby zapobiec powstawaniu silnych
zmian obcigzenia sieci elektrycznej pod-
czas spawania, nalezy przeprowadzaé je

tak, aby zapewnione bylo réwnomierne
obciazenie tej sieci.

Najlepiej jest wykonywaé plytkie wy-
tloczenia w ksztalcie brodawel: co naj-
mniej na jednej z blach réwnoczesnie
z wglebieniami. Te dodatkowe wyttocze-
nia maja na celu zapobieganie wyslizgi-
waniu sie blach.

Ponadto rownoczesnie z wyttoczeniem
stozkow mozna wytlaczaé przy ich sto-
pach pierscieniowe kolnierze wzglednie
obraczki w celu wzmocnienia brzegow
stop oraz samej blachy.

Dalej poddaje sie wierzchotki wgtle-
bien obrébce powierzchniowej po ich
uksztaltowaniu, ale jeszcze przed spawa-
niem. Przebieg ten okazal sie w prakty-
ce korzystnym szczegblnie wtedy, gdy
przeznaczone do spawania czesci podda-
ne byly uprzednio odksztatceniu. Osigga
si¢ w ten sposéb najwyzsza mozliwa pew-
no$¢ bardzo dobrego spojenia.

Czas zas trwania szlifowania nalezy roz-
rzadzaé wzglednie regulowaé¢. Ma to te za-
lete, ze szlifowanie dostosowane jest do-
ktadnie do kazdego materialu obrabiane-
go i moze byé utrzymywane w pewnych
$cisle okreslonych granicach., Narzedzie
szlifujace, ktore moze stanowié np, tasma
bez konca, ptyty szlifierskie itd., moze
by¢ napedzane np. jedynie podczas same-
go przebiegu wytlaczania jednego z na-
stepnych ukladéw wglebien. Z drugiej
strony w niektérych przypadkach moze
byé rzecza korzystna, jezeli narzedzie
szlifierskie czynne jest bez przerwy lub
tez jedynie podczas posuwania blachy; w
pierwszym z tych dwoéch przypadkow na-
rzedzie szlifierskie jest nieruchome.

Aby zapobiec powstawaniu miejsco-
wych odksztalcen cienkich blach pojedyn-
czych, ktére moglyby wystepowaé w wy-
tworzonych sposobem wedlug wynalazku
blachach podwojnych, np, przy obciazaniu
ich wielkimi ciezarami, i ktéore moglyby
tatwo spowodowaé pcowstawanie uszko-



dzeri w catym wustroju blachy podwéjnej,
umieszcza sie w przestrzeni pomiegdzy
podwéinymi blachami material, wytrzy-
maly na $ciskanie i posiadajacy w przybli-
Zeniu taki sam wspolczynnik rozszerzal-
nosci cieplnej (np. cement). W ten spo-
36b osiaga sie ten wynik, ze sily ciagnie-
nia rozchodza sie gtéwnie w czesciach me-
talowych, sily za$§ ciénienia glownie w
czesciach niemetalowych. Dzieki temu
mozna przeto poddawaé blachy wedtug
wynalazku réwniez i wielkim sitom cisnie-
nia, tak iz czesci budowlane w postaci ta-
kich blach moga znaleZé zastosowanie
réwniez do budowy pulapéw, przykryw
do zakrywania szybow, kanaléw itd., przy
czym cze$ci te moga by¢ wykonywane np.
w postaci soczewek, to znaczy przekroje
ich moga byé dostosowamne do wyzszych
obciazen, wystepujacych w plytach, zamo-
cowanych jednostronnie, w wiekszych od-
legtosciach od miejsca podparcia. Sam
material wypelniajacy moze stanowié, od-

powiednio do kazdorazowych wymogéw,

material nieodlaczalny, zapobiegajacy ko-
rozji wzg'ednie tlumigcy drgania dzwiekowe

Szczegodlnie dobrze jest stosowaé we-
dlug wynalazku materiat wypelniajacy
o wielkiej przyczepnosci, W ten sposéb
mozna znacznie podwyzszyé dopuszczal-
ne napiecie, dazgce do wytworzenia miej-
scowych wypaczen.

Azeby mieé pewnosé catkowitego wy-
pelnienia préznej przestrzeni blachy po-
dwéinej, material wypetniajacy poddaje
sie ci$nieniu, Wedlug dalszego rozwiniecia
wynalazku odsysa si¢ tez pecherzyki po-
wietrza wzglednie innych gazéw, np. pary
wodnej, wytwarzajace sie podczas napel-
niania. Dzieki temu pewno$é, ze material
wypelni przestrzen migdzy blachami bez
zarzutu, zostaje podniesiona do najwyz-
szego stopnia. Jednoczesnie osigga si¢ w
ten sposob szybsze schniecie i szybsze
wiazanie -sie materialu, i to mianowicie
nawet w przypadku wielkich blach, az do
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samego ich srodka. Oprocz tego podwyz-
sza si¢ w ten spos6éb napiecie przywiera-
nia, poniewaz dzieki odsysaniu gazéw w
strefie zetkniecia materialu wypelniajace-
go z blachami nie moga wystepowaé pe-
cherzyki gazow.
Na rysunku przedstawiono tytutem’
przykladu urzadzenie wedtug wynalazku.
Fig. 1 przedstawia cale urzadzenie
z boku, fig. 2 — narzad tltoczacy w wido-
ku perspektywicznym, fig. 3 — szczegélna
posta¢ wykonania podttoczki i nadtloczki
w przekroju poprzecznym i fig. 4 — pewna
posta¢ wykonania podpérki dystansowe;j.
Stojak prasy I wyposazony jest w na-
rzedzie, skladajace sie z trzech czesci
2, 3, 4. Czes¢ 4 jest nieruchoma, czesci
za$ 2, 3 sa osadzone na stojaku I tak, iz
daja si¢ przestawiaé w kierunku piono-
wym. Pomiedzy cze$ciami narzadu tlo-
czacego znajduja si¢ sprezyny 5, ktére po-
woduja samoczynne oddalanie sie po-
szczegélnych czesci narzadu po dokona-
nym przebiegu tloczenia. Zamiast spre-
Zyn mozna 'by tez zastosowaé inne narzg-
dy odpowiednie, np. narzady pneumatycz-
ne, hydrauliczne lub elektromagnetyczne.
Srodkowa cze$é mnarzadu tloczacego
zaopatrzona jest po stronie gornej oraz
dolnej w podtloczki 6, natomiast czesci
2, 4 tegoz narzedzia zaopatrzone sg w
nadttoczki 7 w miejscach, lezacych na-
przeciwko podtltoczek, Podtloczki i nad-
tloczki ustawione sa przy tym tak, ze
wspolpracujace ze soba czesci troéjczescio-
wego narzadu tloczacego leza zawsze w
plaszczyznie prostopadlej do kierunku
blachy. Podtloczki i nadttoczki moga byé
osadzone nieruchomo na nosniku narzedzia
ttoczacego. W jednej z dogodnych postaci
wykonania daja sie one jednak przesta-
wiaé w nosnikach narzedzi tloczacych.
W celu otrzymania réinych wzajemnych
odleglosci poszczegolnych wglebien moz-
na tez osadzié¢ w nosniku wymienne szyny,
zaopatrzone w podttoczki i nadtloczki.



Roézne nastawienia wzajemne odleglosci
wglebier mozna tez osiagnaé i w ten spo-
s6b, ze podtloczki i nadttoczki wykonywa
sig¢ z czesci pojedynczych, przy czym roz-
ne wartosci odleglosci mozna uzyskaé
i utrzyma¢ za pomoca trzymakow dystan-
sowych, najlepiej dajacych sie wymieniaé.

Urzadzenie 8, napedzajace narzad tlo-
czacy, wspoldziala ze znanym w zasadzie
urzgdzeniem transportowym 9, ktore prze-
suwa pcddawane obrébce blachy 10, 11
za kazdym razem o pewien okreslony
wzglednie dajacy sie nastawiaé¢ odcinek
ku narzadowi ttoczacemu. Nastepnie bla-
chy przechodza do maszyny 12 do spawa-
nia punktowego, ktérej elektrody 13 spa-
waja ze soba zwrécone ku sobie wierz-
chotki wglebieri. Aby zapobiec wypacza-
niu si¢ blachy wskutek spawania, spawa-
nie tych wglebien dokonywa sie skosnie
poprzez cala szerokosé blachy.

Aby poddawanie
wigkszym mnapieciom $cinajacym,
ttoczki 7 zaopatruje sie w niewielkie wy-
stepy 14 (fig. 3). Przy wyttaczaniu wgle-
bieri opieraja sie one na blachach i daja w
wyniku wzmacnianie materiatu, spowodo-
wane przez sprasowanie na zimno.

Jednoczesnie z wytltaczaniem stozkow
mozna tez wytwarzaé u ich stép pierscie-
niowe kolnierze wzglednie obraczki 15
(fig- 4) w celu zwiekszenia wytrzymatosci
brzegow tych stozkéw oraz wytrzymalo-
$ci samej blachy. Oprocz tego mozna tez
oczywiscie i w tym przykladzie wykona-
nia stosowaé sprasowanie na zimno, jak to
opisano wyzej w zwiazku z fig. 3.

We wnetrzu blach podwéjnych 10, 11
oraz pomiedzy $§rodkowa czescia 3 narze-
dzia tloczacego a elektrodami 13 umiesz-
cza si¢ wedlug wynalazku tasmy, plyty
lub inne narzedzia szlifierskie. Dzieki te-
mu spawanie wierzchotkéw wglebien
umozliwione jest w sposéb bardzo ko-
rzystny.

Narzedzie szlifierskie moze byé usta-

blach

nad-

umozliwié

wicne np. tak, jak to zaznaczono liniami
kreskowanymi pod symbolem cyfrowym
16. Najlepiej jednak jest umocowaé na-
rzedzie szlifierskie 17 na srodkowej cze-
$ci 3 trojczesciowego narzedzia tloczace-
go, co odgrywa wazng role szczegolniej
wowczas, gdy czesé¢ srodkowa narzedzia
szlifierskiego daje sie przesuwaé w plasz-
czyznie, prostopadtej do kierunku blachy.
Osobne urzadzenia do nastawiania tasmy
szlifierskiej s3 w tym przypadku zbedne.

Aby méc uwzgledni¢ rézne odleglosci
wzajemne wglebien, a pomimo to moc sto-
sowaé stosunkowo waskie narzedzie szli-
fierskie 17, narzedzie to wykonane jest.
tak, iz daje sie przesuwaé i nastawia¢ w
kierunku blachy.

Aby zapobiec
ciom cienkich blach pojedyriczych, ktore
moglyby wystapié np. podczas przejezdza-
nia ciezkich pojazdow po blachach po-
dwojnych, wytworzonych wedlug wyna-
lazku, przestrzen pomiedzy blachami
podwoijnymi wypelnia si¢ np. cementem.
Daje to te korzysé¢, Ze mozna wykorzystaé
z jednej strony wielka wytrzymalosé¢ zela-
za na ciagnienie przy wystepowaniu sif
ciagnienia, z drugiej za$ strony wielka wy-
trzymalos¢ na $ciskanie betonu w pola-
czeniu z pojedyriczymi blachami w celu
przenoszenia bardzo wielkich sil sciska-

miejscowym wcisnie-

nia.
Zastrzezenia patentowe.

1. Sposob wytwarzania blach podwoj-
nych, znamienny tym, ze w jednym prze-
biegu roboczym wytlacza si¢ w pojedyni-
czych blachach przeciwlegle wglebienia,
posuwajac blachy krokami z szybkoscia,
regulowana odpowiednio do odleglosci
miedzy wglebieniami, ktorych wierzchol-
ki nastepnie szlifuje si¢, a stopy spraso-
wuje na zimno w miejscach przej$cia bla-
chy gladkiej do wglebien, po czym punk-
towo spawa sie te wierzchotki polozone



‘na liniach skosnych na calej szerokosci
‘blachy podwojnej.

2, Sposéb wedlug zastrz. 1, znamieany
tym, Ze réwnoczesnie z wytwarzaniem
wglebieri wytwarza si¢ co najmniej na je-
-dnej z obu blach wytloczenia w ksztalcie
brodawek.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tym, Ze réwnoczesnie z wytlacza-
niem stozkowych wglebieri u stéop tych
stozkéw wytwarza sie pierscieniowe kol-
nierze wzglednie obraczki.

4. Sposob wedlug zastrz, 1 —3, zna-
mienny tym, ze do przestrzeni pomiedzy
blachami wprowadza si¢ pod ci$nieniem
material, wytrzymaly na $ciskanie w
przyblizeniu o takim samym wspélczynni-
ku rozszerzalnosci cieplnej, jak blachy,

5. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 4, zna-
mienny tym, Ze stosuje si¢ material wy-
pelniajacy o wysokiej przyczepnosci,

6. Spos6b wedlug zastrz. 1 i 5, zna-
mienny tym, Ze odsysa sie z materialu
wypelniajacego  pecherzyki powietrza
i gazéw, powstajace podczas napelniania.

7. Urzadzenie do wykonywania sposo- -

‘bu wedlug zastrz, 1, znamienne tym, ze
posiada narzad tloczacy, skladajacy sie

z trzech czesci; w ktorych umieszczone sa
nieruchomo lub przesuwnie nadtltoczki
i podtloczki, a miedzy blachami — narze-
dzie szlifujace. -

8 Urzadzenie wedlug zastrz. 7, zna-
mienne tym, ze podtloczki i nadtloczki
posiadaja ksztatt stozkowy.

9, Urzadzenie wedlug zastrz. 7, zna-
mienne tym, Ze trzy czesci narzadu tlo-
czacego rozsuwane sg za pomocg sprezyn
lub narzadéw, dzialajacych w podobny
sposob. ‘

10. Urzadzenie wedlug zastrz. 7, zna-
mienne tym, Ze narzedzie szlifierskie osa-
dzone jest na srodkowej czesci trébjcze-
$ciowego narzadu tloczacego.

11, Urzadzenie wedlug zastrz. 7 i 10,
znamienne tym, Ze narzad szlifierski osa-
dzony jest nastawnie oraz przesuwnie w

kierunku blachy.

Leipziger Leichtmetall-Werk
' Rackwitz,
Bernhard Berghaus & Co.
Kom. Ges.
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