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Wynalazek '.niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania żeber lub kryz na płytach me¬
talowych lub t. p., a zwłaszcza na ogniwach
(elementach) chłodniczych w pioiśitaci, najpirzy-
kłaid, spłaszczonych rur. Wynalazek polega
na teim, że żebro lub kryzę wykonują dwie
ruchome względem siebie i względem blachy
szczęki, wtłaczane w blachę i następnie
zwierane ze sobą.

Sposób i urządzenie do praktycznego
urzeczywistnienia tegoż wyobraża załączo¬
ny rysunek, na którym fig. 1 przedstawia,
częściowo w przekroju pionowym, jeden
z możliwych sposobów wykonatóai urządlze-
nia, fig. 2 — w prrzcfcroju podobnym inny
sposób wykonania, fig. 3 — szczęki podtaais
wtłaczania w blachę, fig. 4 — widok zgóry
pary szczęk dolnych, fig. 5 — schemat
tłoczni miimośrodioweg majdający się do wy¬

konania i fig. 6 — część spłaszczonej rury
z umieszczonym wewnątrz jej prętem w ska¬
li większej.

Blacha 1 (fig. 1), którą ziaimieirftaimy za¬
opatrzyć na oibu powienzjchiniach w równole¬
głe żebra, lub kryzy, zostaje wprowadzona
między dwa ruchome względem siebie
uchwyty, składające się z dwóch szczęk
górnych 2 oraz dwóch szczęk dolnych 3, za¬
opatrzonych w wyciski 4, wzgl. 5. Szczęki te .
mieszczą się we wprawiających je w nich
oprawach 6 i 7 i posiadają .taki ustrój, że
za uruchomieniem oprawy wykonują na¬
przód ruch równoległy do blachy, co spra¬
wia powstanie wzniesienia na tejże pomię¬
dzy wyciskami, poezem szczęki się zwierają
i przekształcają wzniesienie na kryzę lub
żebro.

Dla uskut^czaiieaiijaj tego ruchu szćięfc!,



korzystne będzie umieścić pomiędzyi niemi
a oprawą sprężynę 27 umiarkowaną w ten
sposób, aby wyciski sraczek wrzynały się
dość głęboko w metal, zanim -zloisitaJną zwarte
ze sobą. Rzecz prosta, że sprężynę można
zastąpić jakiemkolwiek innem urządzeniem,
w radzajjai np. poduszki hydraulicznej, po-
wietrznej lub gazowej. Wtenczas- ośrodek
sprężony napływa przewodem 8 do komory
9 oprawy, uruchamiając tłoki, działające na
szczęki. Ci^njenie wywierane sprężyną 27
lub ośtfodkierai sprężonym może być tak
znaczne, że szczęki wchodzą w płytę wystar¬
czająco głębokie, przy saikiiejszem ciśnieniu
odpowiednie prożki na szczękach lub opra¬
wie wyznaczają głębokość wtłaczania wy¬
cisków w płytę, zanim szczęki zostaną zwar¬
te stożkowatemi powierzchniami 11, 12
i nastąpi zaciśnięcie znajdującego się po¬
między niemi materjału.

Pomiędzy szczęki każdej pary wkłada się
sprężyny 13.

Na, fig: 2 uwidoczniono' szczęki w poło¬
żeniu, obejmującem wzniesienia; szczęki te
podczas wtłaczania w oprawy 6 17 obraicają
się ma wałkach 24, p'odozials gdy wałki 14 mo¬
gą ęjią ślizgać po tłokaich 10. Wałki te. można
zastąpić kulkami lub innemi powierzchniar
mi roboczemi. Dla doprowadzamia ośrodka
sprężonego pod tłoki 10, służy przewód 8.
Wyciski 4, 5 szczęk wgniattają się w spła¬
szczoną rurę 15 z prętem wewnętrznym 16
(fig, 6), dopóki progi nie wtłoczą, szczęk
w oprawy. Progi te składają się, w wypadku
niniejszym, z wałków. 17 na szczękach 3
djołnej apraiwy, waciki te wskutdk zetknię¬
cia ze s^czękaimi 2,. ziapofoiegają dalsze¬
mu zwieraniu się szczęk — górnych i dol¬
nych, i ograniczają w ten sposób dalsze
wgniaitanie się .wycisków w obrabiany me¬
tal,. Ponieważ jednak obie r oprawy zewnętrz¬
ne,, zbliżają się; do siebie i do przedmiotu
obrabianego, szczęki zostają przeto wtłoczo¬
ne do otaczającej je oprawy, obraicając siię
^pkoła wałków 24, kształtując w ten sposób
żebro. Wzniesienia zostają wytwarzane we¬

dług wynalazku, niniejszego przez wgniata¬
nie się wycisków w miaterjaj znajdujący się
pomiędzy niemi, poczem wzniesienia te zo¬
stają, jak wzmiankowamo- powyżej, prze¬
kształcone w żebra.

Najkorzystniej jest posługiwać się opi-
sanemi powyżej narzędziami przy pomocy
tłoczni mimośrodowej, zbudowanej w ten
sposób, że ten sam skolk tłocizni wykonuje
wzniesienia i kształtuje je w żebra.

Po wprowadzeniu narzędzi do wskaza¬
nej na fig,.,5 tłoczni mimośrodowej, należy
przedsięwziąć środki, by ruich sziczęk był
największy, skoro zaciski ich zostają wgnia-
tane w płytę, wtedy w komorze tłoków 10
potrzebne jest , ciśnienie największe, które
następnie na początku tłoczenia żeber ślub¬
nie. Natenczas osiągamy tę zaletę, żą silne
przeciwciśnienie, niezbędne tylko chwilowo,
nie panuje przez cały okres roboczy, co
zmniejsza naprężenie i odpowiednio spręży¬
nowanie. Regulacje przeciwiciśnienia można
osiągnąć odpowiedniem miarkowaniem prze¬
kroju przewodu 8. W tym celu tenże wypo¬
sażamy w nasadę gwintowaną 18 (fig.-2),
w którą wprawiona jest przepona; 19 o ma¬
łym otworze 20, obranym odpowiednio do
ciśnienia, jakie* winno panować pod tłokiem
10. Pożądane przeciwciśnienie można oczy¬
wiście osiągnąć przez regulacje przekroju'
przewodu 8, co jednak mniej jest praktyez-
nerni, gdyż chodzi tu o wielką ścMoiść. Przez
zamianę przepony 19 z rozmaitemi otwora¬
mi można zawsze przeciwciśnienie uregulo¬
wać stosownie do własności obrabianego
twórżywa.

Fig. 3 wyobraża wyciski podczas wgnia-
tania w płytę; Przy wytłaczaniu żeber na
elementach, w postaci spłaszczonych rur,
powstają wypukliny przed narzędzieim po
stronie, gdzie żebra, nie zostały jesizcze wy¬
tłoczone. Celem zapobieżenia temu, zaopa¬
trujemy narzędzie po tej stronie w wyskoki
21, wtłaczane podczas przebiegu pracy, jed¬
nocześnie ze szczękami, w blachę, co zapew¬
niła usunięcie pomienioinych garbów.' Wył-
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?koki,Jte, nie sięgają aż do ostrzy wycisków
4, 5, }ecz przytykają (fig.. 3) do nich opodal
ostrzy tak. iż te dają się wgniatać w odpo¬
wiednim stopniu w metal.

Zastrzeżeni a p a tentowe.

1. Sposób wytwarzania żeber lub koł¬
nierzy na płytach metalowych lub t. p., np.
na elementach chłodniczych, tern znamienny,
że żebra lub kołnierze kształtują ruchome
względem siebie i względem płyty szczęki,
wtłaczane iz początku w płytę w pewnym
kierunku, a następnie przysuwane do siebie
w innym kierunku.

2. Sposób podług zastrz, 1, tern zna¬
mienny, że żebra lub kołnierze wytłaczane
są po obu stronach płyty.

3. Sposób podług zastriz. 1 i 2, tern zna¬
mienny, że żebra lub kołnierze wytwarzane
są w kierunkach równoległych.

4. Sposób podług zastrz. 1, tern znar
mieńmy, że żebra lub kołnierze wytwarzane
są na spłaszczonych rurach, wewnątrz któ¬
rych wprowadzono pręt lub t. p.

5. Urządzenie do wykonania sposobu
podług żtastrz. 1, teim znamienne, że dwie
szczęki ruchome względem siebie i względem
płyty są tak urządzone, że wykonywuja ruch
równoległy naprzód ku płycie, a następnie
zbliżają się ku sobie.

G. Urządzenie podług zastrz. 5, tern zna¬
mienne, że szczęki mieszczą się w urucha¬

miającej je. oprawie, przyczem zastosowano
pomiędzy niemi i oprawą tłumik w postaci
sprężyny albo poduszki hydraulicznej, ga¬
zowej, lub powietrznej, o takim ustroju, że
zwieranie szczęk oprawą następuje dopiero
po wtłoczeniu ich w płytę.

7. Urządzenie podług zastrz. 6, tern zna¬
mienne, że pomiędzy oprawą, i szczękami
zastosowane są wałki, kulki lub inne po¬
wierzchnie robocze, odgrywające rolę punk¬
tów obrotu przy zwieraniu się szczęk.

8. Urządzenie podług zastrz. 6, z tłumi¬
kiem hydraulicznym lub t. p. urządzeniem
pomiędzy szczękami i oprawą, tern znamien¬
ne, że przewód dopływowy, wzgl. odpływo¬
wy (8) tłumika zaopatrzone są w regulujący
przyrząd.

9. Urządzenie podług zastrz. 8, te,m zna¬
mienne, że regulujący przyrząd składa się
z wymienialnej przepony, wstawianej do
przewodu zapomocą nasady gwintowanej,
lub w jakikolwiek inny sposób, przepony,
lub t. p. zasłony, o otworze odpowiadającym
pożądanemu ciśnieniu.

10. Urządzenie podług zastrz. 5—8, tern
znamienne, że jedna ze szczęk, względnie
każda z dwu szczęk, po obu stronach obra¬
bianego przedmiotu zaopatrzona jest w wy¬
skok umieszczony w ten sposób, że tenże
podazals zwierania sraczek naciska na metal,
uniemożliwiając tworzenie wzniesień w m.'ej-

'scach niepożądanych.

Aktiebolaget Ljungstróms Angturbin.
Zastępca: M. S kr zy pk o w s k i,

rzecznik piaitelntowy.
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