POLSKA OPIS PATENTOWY| 15214

| HEGLZH\::““ PATENTU TYMCZASOWEGO

Patent tymczasowy dodatkowy Kl. 7c, 39/04
do patentu
g% Zgtoszono: 24.03.1972 (P. 154289)
i Pierwszenstwo: MKP: B21d 39/04

URZAD
PAI [ T n w' Zgtoszenie ogloszono:  31.05.1973
PRL

Opis patentowy opublikowano: 10.02.1975

Tworcy wynalazku: Mieczystaw Olszewski, Bogdan Sobczyriski, Jerzy Sotecki

Uprawniony z patentu tymczasowego: Przedsigbiorstwo Projektowo—Technologiczne
Przemystu Taboru Kolejowego ,,TASKOPROJEKT”,
Poznari (Polska)

Sposob wykonywania cylindréw pneumatycznych o duzych srednicach
i przyrzad do realizacji tego sposobu

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wykonywania cylindréw pneumatycznych o duzych srednicach i urzg-
dzenie do stosowania tego sposobu, azwlaszcza cylindréw powyzej 400 mm i znacznej dtugosci oraz duiz]
gladkosci powierzchni wewngtrzne;j.

Znane s3 sposoby wykonywania cylindréw o duzej $rednicy i dobrej gladkosci powierzchni wewnetrznej.
Materiatem wyjsciowym jest badZ rura walcowana na goraco, badz blacha zwijana i spawana wzdtuznie, tworzac
plaszcz cylindra, z naddatkiem na obrébke widrowa. Czota ptaszcza cylindra wywija si¢ lub obrabia przez
skrawanie w znany sposéb. Powierzchni¢ wewnegtrzng cylindra obrabia si¢ przez wytaczanie i szlifowanie celem
nadania wtasciwej kragtosci i gtadkosci. Obrébka taka jest tym trudniejsza i bardziej pracochtonna im wigksza
jest érednica cylindra, aszczegdlnie im diuzszy jest cylinder. Wymaga ona stosowania drogich obrabiarek, jak
réwniez znaczng ilo$é tych obrabiarek, z uwagi na pracochtonno$é wytaczania. Ponadto, uwzgledmajqc warunki
wytrzymato$ciowe, mechaniczne, stosuje si¢ na cylindry pneumatyczne stale wyZszej jakosci co, uwzgledniajagc
obrébke widrowa, czyni produkcje cylindréw, wedtug tych znanych sposobéw, nieekonomiczng.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie w maksymalnym stopniu, wystg¢pujacych w produkcji cylindréw
niedogodnosci, maszyn i urzadzen do obrébki wiérowej oraz ograniczenie stosowania drogich stali, a jednoczesnie
uzyskanie powierzchni wewnetrznych o korzystniejszych warunkach wytrzymatosciowych, mechanicznych.

Cel ten osiagnigto w rozwigzaniu wedlug wynalazku w ten sposéb, ze plaszcz cylindra wykonuje sie
w znany sposéb, lecz z stali weglowych zwyklej jakosci i bez naddatku na obrébke wiérowa. Do wnetrza cylin-
dra wprowadza si¢ koszulke, zwinigta odpowiednio do ksztattu cylindra, lecz o mniejszej srednicy, z cienkich
blach, na przyktad stopowych wysokiej jakosci, zgrzewang na wzdtuinej krawedzi i rozwalcowywuje si¢ ja na
wewnetrznej powietzchni cylindra. Przyrzad do realizacji tego sposobu sktada si¢ z czedci chwytowej, z ktérg
potaczony jest korpus o ksztalcie walca, a w ktérym osadzone sa, w wybraniach w powierzchni walcowej, obro-
towo rolki tak, ze cz¢$¢ ich wzdiuznych powierzchni tocznych wystaje z korpusu.

Przedmiot wedtug wynalazku uwidoczniono w przyktadowym wykonaniu na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia przekréj wzdtuzny cylindra z wprowadzonym przyrzadem do rozwalcowywania, a fig. 2 przekrdj
poprzeczny przez cylinder i korpus przyrzadu z rolkami.

Ptaszcz cylindra 1wykonuje si¢ w znany spos6b z rury walcowanej na gorgco, lub z blachy zwijanej i spawa- -
" nej wzdtuznie, lecz z stali weglowych zwyktej jakosci i bez naddatku na obrébke wiérowa. Czola 2 cylindra
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wywija si¢ i obtacza. Koszulke 3 z cienkiej blachy, na przyktad ze stali stopowych wyzszej jakosci, zwija sig
odpowiednio do ksztaltu cylindra, lecz o nieco mniejszej Srednicy i zgrzewa na wzdtuznej krawedzi. Wywija sig
réwniez czota 4 koszulki odpowiednio do wywinigtych czét ptaszcza cylindra. Koszulke zaktada si¢ do wnetrza
cylindra i rozwalcowywuje sie.

Przyrzad do realizacji tego sposobu sklada si¢ z chwytowej czesci 5 zakladanej do wrzeciona znanej
obrabiarki na przyklad wytaczarki. Z czgscia chwytowa potaczony jest korpus 6 o ksztatcie walca, w ktérym
osadzone s3 obrotowo, w wybraniach 7 w powierzchni walcowej, rolki 8 tak, Ze wycinek wzdtuzny ich powierz-
chni tocznej wystaje czesciowo z korpusu i przylega w czasie procesu walcowania do powierzchni zawalcowanej
blachy. W procesie zawalcowywania cylinder mocuje si¢ w uchwycie na stole na przyktad wytaczarki.

Szczegblng zaleta takiego sposobu z zastosowaniem przyrzadu jest to, ze powierzchnia koszulki po zawalco-
waniu ma wysoka gtadko$é, a w przypadku zastosowania biachy z stali nierdzewnej, wykazuje odporno$é na
korozje.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wykonywania cylindréw pneumatycznych o duzych srednicach z rury walcowanej na gorgco, lub
z blachy zwijanej i spawanej, w ktérym czota cylindra wywija si¢ i obtacza, znamienny tym, Ze do wnetrza tak
przygotowanego cylindra (1), zstali weglowych zwyklej jakosci, zaktada si¢ koszulke (3) z cienkiej blachy,
z stali wyzszej jakosci, ktéra uprzednio zwija si¢ odpowiednio do ksztattu cylindra, lecz o nieco mniejszej
$rednicy i zgrzewa na wzdtuinej krawedzi, a po zatozeniu do cylindra rozwalcowywuje si¢ ja, na wewn¢trznej
powierzchni tego cylindra.

2. Przyrzad do stosowania sposobu wedtug zastrz. 1 sktadajacy si¢ z czesci chwytowej mocowanej do
‘wrzeciona obrabiarki i polgczonego z tg czescig korpusu narzedziowego, znamienny tym,.ze w korpusie (6)
0 ksztalcie walca, osadzone s3 obrotowo w wybraniach (7) rolki (8) tak, ze wycinek wzdtuzny ich powierzchni
tocznej wystaje z korpusu. ' :
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