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Wynalazek dotyczy lgczenia tasm blaszanych,
nadajacych sie w szczegdlnoSci do wytwarzania
rur cylindrycznych i stozkowych.

Zwykly sposéb lgczenia taSm za pomcca ni-
téow wymaga wykonania otworéw, zmniejszajs-
cych wytrzymatosé tasSm i zwiekszajacych stra-
ty materialu. Laczenie przez zaginanie brzegéw
ta§m albo przez spawanie- jest prawie niemozli-
‘we przy.bardzo wytrzymatych materiatach, jak
np. specjalnej stali stopowej lub stali o duzej
zawartosSci wegla albo tez stopdéw aluminiowych
lub aluminium ulepszanego cieplnie, albowiemn
tworzywa te nie nadajg sie do spawania, a ze
wzgledu na ich malg wydluzalne$¢ nie moga
byé zaginane. .

Spos6b wedlug wynalazku usuwa wyzej wy-
mienione niedogodno$ci. Na brzegach albo w po-
blizu krawedzi lgczonych tasm wykonuje sie
jednakowe nacigcia. Nastepnie odgina si¢ wy-
kroje na obu krawedziach taS§my mniej wigcej

na polowe jej grubosci, przy czym wtlacza sie
dokladnie pasujgce wykroje kazdej z taSm w
wyciecia, powstale po odgieciu wykroju drugiej
taémy. Dzieki temu wszystkie wykroje obu kra-
wedzi taémy przejmuja na calym przekroju wy-
stepujagce naprezenia ciggnace, Sciskajace i Sci-
najace.

Na rysunku przedstawiono kilka pestaci wy-
konania spesobu wedlug wynalazku, przy czym
fig. 1 przedstawia arkusz blachy, ktérego kra-
wedzie sa zaopatrzene w -Wykroje, fig. 2 —
widok z gory tego arkusza,. fig, 3 — widok
z przodu czesci arkusza zgietego w ksztalt rury,
przy czym wykroje jednzj jego krawedzi sa osa-
dzone w wygieciach drugiej krawedzi, fig. 4 —
widok boczny szwu lgczacego cbydwie krawe-
dzie arkusza, fig. 5 — widok z géry rury
z wchodzgcymi wzajemnie w§kr0jami na za-
kladke, fig. 6 — widok boczny macigé o réznym
ksztalcie wykonanych na krawedz! arkusza
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~ blachy, tworzacych wykroje, fig. 7 — przekrdj
- podluzny odmiennej postaci wykonania wykro-
jéw laczonych, fig, 8 — widok boczny wykro-
jow wedlug fig. 7, fig. 9 — przekréj podiuiny
odmiany szwu laczacego, przy czym brzegi wy-
krojow sg odpowiednio wygiete, fig. 10 — goto-
wy szew wedlug fig. 9, fig. 11 — widok z géry
szwu na fig. 9, fig. 12 — widok z gory szwu
o dwéch szeregach wykrojéw, fig. 13 — widok
'z géry szwu na fig. 12.

Na fig. 1 — 5 cyfra 1 oznacza arkusz blacby,
przeznaczony do wykonania rury sposobem we-
dtug wynalazku. W tym celu wykonuje sie na

obu krawedziach arkusza 1 nacigcia 2, tworzgce.

SciSle jednakowe wykroje 4, a, B, b..

Nastgpnie odgina sie wszystkie wykroje A

i B ku goérze, mniej wigcej na grubosé blachy,

za§ wykroje a i b w takim samym stopniu ku
dolowi, jak przedstawiono na fig. 2. Po zwinie-
ciu arkusza w postaci rury poszczegdlne wykro-
je zachodza na obu jego krawedziach jedno na
drugie (fig. 3), przy czym wykrOJe te nie zaze-
biajg sie jeszcze.

Teraz szew tak wykonanej rury opiera sieg
na podkladce P i wywiera nan silny nacisk w
kierunku strzalki p; wykroje a lewej krawedzi
arkusza wchodza w podobne wolne przestrze-
nie miedzy wykrojami b prawej krawedzi, wy-
kroje A za$§ lewej krawedzi' w odpowiadajgce
im wolne przestrzenie prawej krawedzi arku-
sza o §ciSle takich samych ksztaltach. Powstaly
w. ten sposéb szew posiada postaé przedstawio-
na na fig. 4 i 5, o gruboSci- réwnej podwoéjnej
grubos$ci arkusza. W ten spos6b uzyskuje sie
bardzo silne polgczenie. Tworzywo hnie zostalo
w miejscu zlaczenia oslabione, gdyz ani jego
przekréj nie zmniejszy! sie, ani tez nie zostat
on tak dalece odksztalcony, aby wytrzymatosé
jego zmalata. Jezeli polgczenie tego rodzaju
ocynkowaé .w ogniu albo tez zalutowaé w ka-
pieli, to wytrzymalo§é polaczenia jeszcze bar-
dziej wzrasta i staje sie ono, praktycznie bio-
rac, nierozerwalne. Dodatkowe lutowanie moz-
na wykonaé¢ réwniez juz podczas §ciskania wy-
krojéw przez umieszczenie materiatu do luto-
wania na wewnetrznej stronie wykrojéow, przy
czym mozna tym materialem posmarowaé 1g-
czone powierzchnie lub umiescié go miedzy ni-
mi w postaci taSmy lub drutu. Przy wywieraniu
macisku nastepuje przy jednoczesnym ogrzaniu
wgniecenie lutu do kazdej szczeliny szwu. Moz-
na przy tym ogrzaé narzedzia wywierajgce na-
cisk albo tez samo miejsce polaczenia, podobnie
jak przy spawaniu oporowym az do osiagniecia

plynnosci lutu. W tym przypadku narzedzie §ci-

skajace moze tworzyé roOwnocze$nie powierz- -
chnie kontaktowe. Przy wykonywaniu rur z dur-
aluminium albo innych tworzyw, ktére tylko
z trudnoScia daja sie lutowaé lub gdy lutowa-
nie jest niepozadane, mozna zabezpieczyé szew
przed rozerwaniem za pomoca kitu albo spoiwa
twardniejgcego. Mozna réwniez poszczegdlne
wykroje zaopatrzyé np. w $redku w otwory do
osadzania nitéw 1gczacych.

Dlugo$é i szeroko$é poszczegélnych wykro-
jow 2 zalezna jest od grubo$ci uzytej blachy;
im grubsza jest blacha tym wigksze sg wykroje
i na odwrét. Falisty ksztalt wycieé musi byé
dobrany tak, aby wszystkie wykroje posiadaly
te samg szeroko§¢ i przekréj, tak aby kazdy
wykréj moégt w pelni przenosié przypadajace na
jego przekndj naprezenia na wykroj sgsiedni.

.Przy sposobie lgczenia blachy, przedstawio-
nym na fig. 1 — 5, wykroje s3 wykonane za po-
mocg wyciecia- w peostaci linii falistej, utworzo-
neJ Z lukéw kolistych.

Figh'6’ przedstaw1a wykroje o zygzakowatym

‘przecieciu o réznej wielkoSci katéw, przy czym

wierzchotki katéw moga posiada¢ ksztalt krot-
kich prostych albo tukowatych przecigé.

Przy sposobie polaczenia brzegéw blachy,
przedstawionym na fig. 7 — 11, nacina sie na
obu brzegach 10 i 11 blachy w poblizu ich kra-
wedzi jednakowe wykroje 12 i 13 i odgina, jak
przedstawiono na fgi. 7, tak iz kazda krawedz
arkusza posiada szczeliny 14 lub 15, SciSle od-
powiadajace-zagietym czeSciom wykroju drugie-
go brzegu arkusza. Dlugo$§é zagiecia jest nieco
wigksza niz grubo$é d blachy, wskutek czego po
zalozeniw z -soba brzegéw blachy zagigcia wy-
stajg nieco z obu stron wycie¢, w ktére wchodza,
jak przedstawiono na fig. 9 cyfrg 9. Zagiecia
wchodzg w .‘wyci'ecia o ksztalcie $ciSle dopaso-
wanych Kklinéw. Przez zgniecenie wystajacych
koncéw 9 przy wywieraniu bardzo duzego na-
cisku szew staje si¢ calkowicie szczelny i wy-
trzymaly (fig. 10). Wytrzymalosé tego polgcze-
nia zwieksza sie jeszcze, gdy zeby zagiecia sg
takze wykonane w dwoch albo wiecej rzedach
i przesuniete wzgledem siebie.

Taki sposéb 1aczenia nadaje sie do blach
z réznych tworzyw i moze byé zastosowany nie .
tylko do 1jczenia w poblizu krawedzi. Nadaje
sie on poza tym dla tworzyw szczegbélnie wy-
trzymatych, ktérych nie mozna spawaé ani zbyt-
nio odksztalcaé.

Fig.- 12 i 13 przedstawiaja sposéb Iaczenia
dwoéch blach 1§ i 17 wzdtuz krawedzi h na styk
(bez zakladki) i zaopatrzonych w zagiecie 18, 19,
wszystkie odgiete w tym samym kierunku. Do



zlaczenia tych blach uzyto tasémy 20, zaopatrzo-
nej w ldwa rzedy zagieé 21, 22, zagietych réwniez
w tymt samym kierunku. Zazebianie sie zagigé

iw
rzedac

ocnienie szwu odbywa si€¢ w obu tyeh
tak samo, jak opisano wyzej w zwigz-

ku z fig. 7T — 10.

Zastrzezenia

patentowe

. Sposéb ljczenia taém blaszanych lub z ja-

kiegokolwiek innego tworzywa, znamienny
tym, Ze na Ilaczonych krawedziach blach
wykonuje si¢ przez nacigcia jednakowe wy-
kroje, ktore odgina si¢ na zewnatrz na gle-
bokos¢é odpowiadajgca mniej wigcej grubo-
Sci laczonej tasmy, po czym $ci§le odpowia-
dajace sobie wykroje jednej ta§my weciska
sie w SciS§le odpowiadajgce im wolne miej-
sca drugiej tasSmy, powstale przez odgiecie
wykrojow, tak aby wszystkie wykroje obu
krawedzi przenosity na calym swym prze-
kroju wystepujace naprezenia ciggnace, $ci-
skajgce i Scinajace.

. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze

poszczegblne wykroje wykonuje sie przez
naciecia od strony krawedzi tasmy, wykro-

je za$§ kazdej tasmy odgina sie na przemian™

w przeciwnych kierunkach.

.. Sposéb wedtug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,

ze wycigcia, tworzace wykroje, wykonuje
sie o ksztalcie falistym.

Sposéb wedlug zastrz. 3, znamienny tym, ze
nadaje si¢ im najlepiej ksztalt wycinkoéw
kota.

. Sposdb wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,

. ze wykonuje sie wycigcia zygzakowate lub

posiadajace odpowiednie katy, ktérych
wierzcholkom nadaje sie ksztalt krétkich
linii prostych lub lukowatych. ° -

Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1, znamien-

na tym, ze poszczegblne wykroje (fig. 7 —-

10.
11.

12,

13.

1) kazdej z ljczonych tasm odgina sie w
tym samym kierunku 1 nadaje si¢ im takgy
dlugo$é, aby po zamknieciu szwu wystawa-
1y nieco ponad powierzchnig drugiej tasmy.
Spos6b wedlug zastrz. 6, znamienny tym, ze
czeSci wykrojow, wystajace po zamknieciu
szwu, poddaje sie zgnieceniu w celu uszczel-
nienia i zaryglowania szwu. '
Spos6b wedtug zastrz. 6 — 7, znamienny
tym, Ze poszczegblne wykroje rozmieszcza
si¢ w dwéch lub kilku rzedach przesunie-
tych wzgledem siebie.

Sposéb wedlug zastrz. 1 — 8, znamienny
tym, Ze uzyskany szew wzmacnia si¢ w zna-
ny sposéb, jak np. przez pocynkowanie go
na goraco, cynowanie w kapieli lub tez
przez lutowanie.

Sposéb wedtug zastrz. 1 — 8, znamienny
tym, ze uzyskany szew pokrywa sie war-
siwg twardniejgcego spoiwa. ‘
Sposéb wedlug zastrz. 1 — 8, znamienny
tym, ze uzyskany szew pokrywa sie warstwa
lutu.

Sposéb wedlug zastrz. 1 — 8, znamienny
tym, ze pomiedzy zachodzacymi na siebie
czeSciami szwu umieszcza sig przed zamknig-
ciem szwu lut np. w postaci drutu albo tas-
my, ktéry zostaje stopiony przy zamknigciu
szwu przez ogrzewanie oporowe lub za po-
moca ogrzewanego narzedzia i przez wyzy-
skanie ciepta Sciskania.

Sposdb wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,

“Ze wykrojom nadaje si¢ podiuine lub po-

przeczne wgniecenia lub faldy, nadajgce po-
wierzchni wycie¢ wykrojow ksztalt skosny
tak, iz rygluja one zazebione wykroje, zwig-
kszajagc wytrzymalo§é szwu.

Josef Pfistershammer
Zastepca: inz. W. Zakrzewski
rzecznik patentowy
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