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Wyrabianie wypuklych czesci blaszanych
odbywato si¢ dotychczas przez wytlaczanie
i wycigganie w ttoczarkach, zapomocg do-
datnich i ujemnych narzedzi lub przez t. zw.
watkowanie. Pierwszy ze wspomnianych spo-
sobow: daje sie uzyé tylko do pewnych roz-
miaréw blach, Dla wielkich czesei blasza-
nych musi by¢ ciénienie tak wielkie, ze spo-
s6b staje sie nieekonomiczny, a takze z tech-
nicznych wzgledéw niemoiliwy, z powo-
du niemozliwo$ci sporzgdzenia potrzebnych
form prasy. Watkowanie, gdzie blacha z po-
‘mocg krazka tlocznego, w postaci kuli lub
watkowato uksztaltowanego wtlaczana by-
la w wydrazong forme, da sig zastosowaé
wtedy, gdy przejscia w forme wydrazong

przebiegajg zwolna, za§ przy glebszych wy- -

drazeniach wymaga ten sposéb wiele opera-
cyj, skutkiem czego staje sie wtedy rozcig-
gly i-drogi.

Niniejszy wynalazek usuwa te niedogod-
nosci, przy obydwu wyZej wspommianych
znanych sposobach, przez to, ze ‘obrabiana
blacha, pomiedzy odwijajacem sie profilo-
wanem narzedziem wyeciggajacem a odpo-
wiednig przeciwformg, zostaje wyciggnieta
na dowolny ksztalt, przyczem przeciwforma
otrzymuje zewnetrzny ksztalt gotowe] cze-
Sci blaszamej, za§ narzedzie wyciggajace po-

_wierzchnie odpowiedniag do wewnetrznego

ksztaltu czeSci blaszanej. W pewnych wy-
padkach moze byé¢ powierzchnia obwedowa -

lub powierzchnia narzedzia wyciagajacego, -

lub przeciwformy przerwana miejscami wy-
drgzonemi lub posredniemi. Ten sposob, kto-
ry moie byé wykonany maszynowo takie
niewycéwiczonemi silami roboczemi, ma te
zalete, ze wystgpujgce, cisnienia pozostaja
w bardzo umiarkowanych granicach, wy-
starcza - przeto prawie jedna czynno$é wy-



ciggania, rzadziej matomiast komieczne s3
dwie. lub wigce] operacyj, i Ze przy tem spo-
sobie moga byé¢ formowamne czeSci blaszane
wiekszych rozmiaréw.

Przy silnej budowie maszyny, do wyecia-

gania nadaje sig sposob nietylko do samego
formowania blach, lecz takze do.formowania
gribszego plaskiego materjatu. Sporzgdzanie
potrzebnych marzedzi odbywa sie znacznie
taniej miz sporzgdzamie form prasy, ponie-
waiz sg one prostszej konstrukeji, a w wielu
w'ypaxdkach mogg byé¢  one sp‘orzatdwne
z twardego drzewa.

Rysunek przedstawia wynalazek w trzech
rodzajach wykonania,

Fig. 1 jest przekrojem: narzedzia do wy-

‘konywania sposobu, w celu wykonamia po-
- krycia zewngtrznego todzi.

Fig. 2 jest przekrojem poprzecznym do

" fig. 1, gdzie linje kreskowame podaja prze-

kr6j poprzeczny todzi.

Fig. 3 jest widokiem bocznym przyrzgdu
do wykenania tylnej $ciany karoserji sa-
mochodu. ‘ _

. Fig. 4 jest przekrojem poprzecznym do
tig. 3.

Fig. b przedstawia przeciwforme do wy-
konamia ‘czefci blaszanej o podW(xJnem za-
krzywieniu.

Przy podanych przykladach wykonania,

stosownie do fig. 1 1 2, odbywa sie wyecig- -

ganie blachy pomiedzy odwijajgcem sie na-
rzedziem wyciggajacem a plasky przeciw-
formgy, przyczem plaska forma, w stosunku
do osi narzedzia wyciaggajacego, lub odwrot-
nie ta 0§, w stosunku do przeciwformy, wy-
konuje ruch postepowy. Obwod narzedzia
wyciagajacego jest dokladmem odwinigeiem
ksztattu -wewnetrznego, jaki ma otrzymaé
ezeSé blaszana. Odwiniecie moze byé przy-
tem tak dobrane, ze, albo przy catkowitym
obrocie narzedzia okolo jego osi, albo takze
przy czeSciowym obrocie — zostaje czesé

- blaszana zupelnie obwiedziona. Przeciwfor-

ma, w ktérg narzedzie wttacza przy odwija-
niu polozomg na mniej blache, i ktérej po-

wierzehnia dokladnie odpowiada ksztaltowi
zewnetrznemu sporzgdzanej czesci blaszanej,

., musi zatem posiadaé minimalng diugosé od-
winigeia marzedziowego. W wielu wypad-

kach, gdy tylko jedno z obydwu narzedzi
catkowicie przylega do obrabianej blachy,
mianowicie wypukla czesé, podczas gdy
wklesia czesé nie musi dokladnie pasowacé
do ksztaltu blachy, wystarcza, ze ta czesé
bedzie posiadaé tylko puste miejsce, w ktore
weiskaé sig bedzie wypukia czesé z lezgca
na niej blachy. Brzegi plyty blaszanej przy-
trzymywane sg albo wokoto, albo tylko
czeSciowo, zapomocg mnalozonego przyrzgdu
napinajgcego lub przytrzymujacego.

Przy urzgdzeniu stosownie do fig. 1 i 2,
ktére uwidoczniajg wyréb potowy pokrycia
zewnetrznego lodzi, oznaczomo liters @ ma-
rzedzia wyciggajace. Powierzchnia b do ¢
odpowiada dokladnie odwinieciu wewnetrz-
nej potowy todzi. Narzedzie wyciagajace @
obraca sig koto osi d, ktéra, gdy wykony-
wany, zostaje przez przeciwforme ruch po-
stepowy, ulozona jest obustronnie w mieru-
chomych lozyskach (na rysunku miewidocz-
ne). Przeciwforma e moze posiadaé¢ albo po-
wierzchnie - odpowiadajgcg dokladnie ze-
whnetrznemu ksztattowi sporzgdzanej blachy,
albo, jak przedstawiono na rysunku, ‘moze
sig skladaé¢ z jednego ciata, ktére pomiedzy
bocznemi powierzchniami, napinajgcemi wy-
ciagang blacha, posiada pusts przestrzen f,
w ktorg moze sie wceiskaé wypukla czesé na-
rzedzia. wyciggajacego. Liters ¢ oznaczomno
ramie, ktére przytrzymuje blache %~ ma po-
wierzchniach napinajgcyech przeciwformy.

Przed wycigganiem przybiera blacha 7,
przedstawione na fig. 2 linjg kreskowans,
proste potozenie. Ramie g przyciska blache:
tylko tak silnie do powierzchni podporowych

‘przeciwformy e, ze, przy obrabiamiu zwolna

zostaje wyciggana blacha z pod ramienia
mapinajgycego g, mie zawijajyc sie, ami sig -
nie fatdujge. Gdy teraz przeciwforma ¢ z na-
pietg blachg 2 w poziomym kierunku zosta-
nie przesuwana pod marzedziem wyciggajg-



. cem a, ktorego lozyska sg mieruchome, wte-
‘dy obraca sig to narzedzie okolo swej osi d.

Powierzchnia odwijajaca b, ¢ odwija sie
przytem na blasze i weiska jg do przeciw-

formy e. Przytem blacha zostaje do pewne-

go stopnia wyciggana z pod ramienia g. Wy-

stajgce, nienalezgce do wlasciwe]j czesei bla- -

szanej, brzegi blachy zostajs, po wyjeciu
blachy z wydrgzone] formy, odciete.

Narzedzie wyciagajace ¢ moze by¢ takze
urzgdzone do przesuwania w pionowym kie-
runku, w tym celu, azeby przy szczegoélnie
glebokich formach mozma bylo przedsiebrac
kilka po sobie -mastepujgcych przebiegow
pracy.

Naj'fi\g. 2 przedstawiono linjg kreskowa-
ng drugg potowe lodzi, bedacs uzupelnieniem

- pierwszej potowy.

Jak wida¢ z opisanego przebiegu pracy
nie jest koniecznem,- azeby przedmiot obra-
biany byl symetryczny. Moze on byé¢ w jed-
nem miejscu giebszy, niz w drugiem. Moze
byé takie rozinej szerokosci, ktora moze sie
zmieniaé i moze wreszcie zakonczaé sic
$piczasto. Takze nie jest koniecznie potrzeb-
nem, azeby cbrabiaé sie majgca blacha. przed
wycigganiem lezala pod ramieniem mapina-
jacem w poziomej, prostej plaszezyznie, mo-
ze ona takze leze¢ pochylo i moze byé jui
poprzednio wygieta. jak np. przy wykona-
niu tylnej $ciany karoserji samochodu, sto-
sownie do fig. 3 i 4, gdzie ta ostatnia przed-
stawia linjami kreskowanemi poprzednio wy-
gietg blache. Tu chodzi réwnoczes$nie o ten
wypadek, gdzie przeciwforma ¢ musi byé
wypukla, a narzedzie wyciggajgce wklesle,
skutkiem czego oddaje tu przeciwforma
ksztatt przedmiotu jako peing przerwang po-
wierzchnie, podezas gdy narzedzie wycigga-
jace sklada sie z obydwu cze$ei I i m z po-

- wierzchniami odwijajgcemi n, o i p, ¢. Wio-

zona blacha j jest juz zagieta prostopadle
do kierunku -o0si narzedzia wyciggajacego

_(fig. 3) i przybiera przed wyciagnieciem po-
lozenie, przedstawione na fig. 4 linjami kre-

skowanemi. Liters k oznaczono belki napi-

_ gwintowanyeh i t. d.,

najgce, ktore maJa takle same zadam1e, oo "

ramig napinajace g na fig. 1 i 2, a wiec pod- -
trzymuja blache z obydwu stron i uniemozli-
wiajg zwijanie i faldowanie sig jej. Skoro -
przeciwforma - zostanie priesunigta poziomo

w kierunku podtuznym, wtedy powierzchnie

odwijajace obydwu narzedzi [i m odwijaja
sie, a blacha zostaje czeSciowo wyciggmigta -
z pod ramion napinajgcych i wtloczona do

ostrych, z obydwu stron, krawedzi. Przez to

blacha zostaje takie na wzniesionem w Srod-
ku przekroju poprzecznego miejscu wycia-
gana i moze by¢ dostosowang do ksztattu
nawet wtedy, gdy miejsce pomiedzy czqscla-
mi /i m jest wolne.

W celu sporzadzanm czescl. blalbzane],
przy ktore,] wkleslo$¢ przerwana jest wznie- -
sieniem, jak na tig. 5, wtedy w tem miejscu,
gdzie zwykle wklesta przeciwforma musi byé
wypukly, nalezy umie$ci¢ odpowiednig prze-
ciwpodpore r. Odwijanie tego rodzaju form
przeniesione zostaje, podobnie jak w innych
wypadkach, na narzedzia wyciagajace.

Ruch wzgledny narzedzia wyciggajacego
i przeciwformy moze by¢ dowolny, moze np.

" przeciwforma by¢ nieruchoma, a marzedzie

wyciagajace moze sie wzgledem niej przesu- -
waé, przyczem jego o$ porusza sie poziomo.

Uruchomianie narzedzia wyciagajacego .
przy ruchu przeciwformy, lub naodwrét,
ruch przeciwformy przy obracaniu sie narze-
dzia wyciggajacego — w tym sensie, ze cze-
§ci nalezycie na sobie sie odwijaja, odbywa
sie albo przez tarcie, albo potaczenie 7apo-
mocg dowolnego, dajgcego sie wigezaé me-
chanizmu, np. z pomocg ko6t zebatych, drg-
goéw zebatych, kot $rubowych, wrzecion’
— w celu uniemozli-
wienia niepozgdanego przesunigeia podezas
odwijania. :

Zamiast Je@ne] plaqklej prze(nwformy
moze by¢ uzyta takze druga, lub w pewnych
wypadkach kilka profilowanych odwijaja-
cych sie narzedzi wyciagajacych na drugiej
osi, ktorych powierzchnia odwijamia odpo-
wiada powierzchni przeciwformy. Obydwa



odwijajace sie uklady narzedzi musza sie
wtedy odwijaé wzajemnie réwnoczesnie,
. & blacha musi przebiegaé pomiedzy niemi.

Tak dla narzedzi, jako tez dla przeciw-

formy moze byé¢ uzyty kaidy dowolny ma-

terjal. W pewnych wypadkach nadaje sie
do tego twarde drzewo, mozna jednak uzy¢
do ‘tego celu takze stal, zelazo lane i t. d.

Zastrzezenia patentowe,

~ 1. Sposéb i przyrzad do wyrabiania wy-
puktych czesci blaszanych przez wycigga-
nie, gdzie w kierunku wyciggania mastepu-
jace po sobie przekroje poprzeczne r0Znig
si¢ od siebie, tem znamienny, ze blacha wy-
ciggana zostaje na dowolny ksztalt pomie-
dzy odwijajacem sig profilowem narzedziem
wyciggajacem (@) a przeciwformg (e).
2. Sposéb wedlug zastrzezemia 1, tem
znamienny, ze jako przeciwforma stuzy dru-

gie odwijajagce sie profilowe przeciwnarze-
dzie,lub uklad takich narzedzi na drugiej osi.
" 3. Sposob wedtug zastrzeienia 1 lub 2,
tem znamienny, ze wkleste miejsca narzedzia
wyciggajgcego i przeciwformy zastgpione sg
w calodci ‘lub cze$ciowo przez wydrazenia
lub odpowiednie miejsca posrednie w po-
wierzchni odwijania, a blacha w tych miej-
scach nie przylega.

4. Przyrzad do wykonywania sposobu

“wedlug zastrzezenia 1, tem znamienny, Ze

sktada sie z odwijajacego sie profilowego

narzedzia wyciagajacego (a) i pracujgcej

wraz z niem przeciwformy (e), z ktoérych
przynajmniej jedno w kierunku wyciggania

_posiada, mnastepujace po sobie, wzglednie

przebiegajace od osi ku obwodowi, przekroje
poprzeczne o rozmaitym ksztalcie, i zaopa-
trzone jest w powierzchnie odwijajacg, od-
powiadajgca gotowemu ksztattowi czeseci
blaszanej, ktéra ma by¢ wyrobiong.

Curt Neubauer.

Zastepca: M. Kryzan,
rzecznik patentowy.
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