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Przedmiotermn niniejszego wynalazku jest
skonstruowanie urzadzen umozliwiajagcych me-
chaniczne ksztaltowanie w sposéb ciggly kon-
strukcji daszkowych takich rodzajow, jakie
zostaty opisane w patencie francuskim nr
1106 780 z dnia 10 czerwca 1954 r. i w patentach
dodatkowych nr 66807, 67078 i 68479 z dnia:
30 lipca 1954 r., 29 listopada 1954 r. i 17 maja
1955.

Tego rodzaju konstrukeje daszkowe moga byé
‘W najogblniejszej postaci zdefiniowane jako
tworzone z materialu plaskiego, najkorzystniej
cienkiego, zginanego w taki sposéb, aby tworzyt
naprzemian wypuklo$ci i wglebienia, kt6érych
grzbiety gérne i grzbiety dolne sg umieszczone
miedzy dwiema dotykajacymi je odpowiednimi
powlerzchniami, przy czym grzbiety gérne i dol-
ne zostaly skierowane w réinych kierunkach,

aby tworzyly z jednej i drugiej strony kon-
strukeji szeregi linii zygzakowatych analogicz-
nych daszkéw, a elementarne powierzchnie bocz-
ne, zawarte miedzy réznymi grzbietami, zostaly
utworzone przez powierzchnie ptaskie lub po-
wierzchnie o malej krzywiznie, ograniczone
przez takie figury geometryczne, ze suma ich kg-
téw, ktére zbiegaja si¢ we wszystkich punktach
kazdej linii grzbietu jest zawsze réwna 360°.

Na skutek swego ukladu geometrycznego
w ten sposéb zdefiniowanego, takie konstrukcje
daszkowe majg wspdlng znamxemaa, wlasciwosé,
Ze s3 rozwijalne w ciagla powierzchnie plaska,
co pozwala we wszystkich przypadkach na
wytwarzanie ich za pomoca zwyklego faldowa-
nia z plaskiego i cienkiego materialu, takiego
jak arkusze lub tasma.



.Urzadzenia bedgce przedmiotem - niniejszego
wynalazku sg wladnie przeznaczone do mecha-
nicznego ksztaltowania w spos6b ciagly, wycho-
dzge z tasémy nadajacego sie do zginania ma-
terialu o dowdne:] dlugosei, fald konstrukcji
daszkowych, odpowiadajacej podanej powyzej
definicjl, a #ciflej biorgce takich. z tego rodzaju
konatmkcjl, ktérych elementarne boki- sg utwo-
rzone jako jednakowe, badf réwnolegloboki,
trapezy lub tréjksaty réwnoboczne; lub réwno-
ramienne, badf tez jako kombinacja tych roéz-
nych figur geametrycznych i ktére mieszczg sie
miedzy dwiema wyobrazalnymi rbwnoleg!ymi
powlerzchniami ebwiednirhi. -

Graniczne wykonawstwo, w ktérym. boki kon-

strukeji zostaly utworzone z - przylegajacych
réwnoleglobokéw o bardzo zmniejszonej szero-
koécl, obejmujace taémy faldowane o krzywo-
linjowych krawedziach réwnoleglych, miefei sie
réwniez w ramach urzadzef, stanowiacych
przedmiot niniejszego wynalazku.

Przez réwnolegle powierzchnie obwiednie na-
lezy tu rozumie¢ badZz plaskie powierzehnie
obwiednie, wyznaczajace konstrukcje daszkowe,
. ktére wystepuja pod postacia powtok ptaskich,
nadajacych sie zwlaszeza do stosowania jako
materialy konstrukcyjne lub na opakowania
albo' do budowania plaskich filtréw, badz tez
zamkniete, kolowe wspélosiowe powierzchnie
obwiednie, wyznaczajgce walcowe lub rurowe
konstrukcje daszkowe, nadajace sie zwlaszeza
do konstruowania walcéw filtrujgcych.

We wszystkich przypadkach, w ktérych chodzi
o tworzenie jednorodnych konstrukecji daszko-
wych w postaci ptaskich powlok albo kotowych
lub rurowych konstrukeji daszkowych, zgodne
z wynalazkiem urzadzenie ksztaltujgce posiada
W zasadzie elementy do tworzenia w ta$mie ma-
terialu wyjSciowego wzdluznych fald prostoli-
nijnych i réwnoleglych, odpowiednio roztozo-
nych oraz elementy do nadawania pofaldowa-
nej tasmie cigglego przesuwu w kierunku
wzdluznym, zesp6l listew utozonych poprzecznie
wzgledem kierunku przesuwu tasmy pofaldo-
wanej, w celu utworzenia w niej fald poprzecz-
nych, stanowigcych wlaéciwe daszkowanie, dwa
przeciggadta ruchome, ulozone symetrycznie
z jednej i drugiej strony zespolu wymienionych
wyzej listew w poczatkowej wzajemnej odleglos-
ci, ktéra odpowiada dlugoéci odcinka pofaldo-
wanej tasmy, potrzebnej do uksztaltowania
jednego ciagu fald poprzecznych konstrukeji
daszkowej, przy czym jedno z tych przeciagadetl
ma zarys wewnetrzny, odpowiadajgcy zarysowi
poprzecznemu arkusza pofaldowanego wzdluznie,

a przez ktére arkusz pofaldowany przechodz
przed operacjg daszkowania, a drugie przecia-
gadlo ma zarys wewnetrzny, odpowiadajgey za-
rysowi poprzecznemu wykonanej juz konstruk-
cji daszkowej, przez ktéry konstrukeja daszko-
wa przechodzi ostatecznie i elementy do nada-
wania zespolowi listew, poprzecznych przesu-

.woéw, zdolnych do wytwarzania daszkowania

oraz eclementy do nadawania dwum przecia-
gadlom synchronicznego z ruchem listew prze-
suwu tam i z powrotem w kierunku wzdluznym
pofatdowanej ta$my, aby w czasie tworzenia
jednego ciggu fald poprzecznych, przesungé je
z ich polozenia wyjSciowego az do bezposrednie-
go sasiedztwa z listwami i aby je nastepnie
przesungé do ich polozenia wyjSciowego woéw-

czas, gdy tasma pofaldowana kontynuuje swéj

wlasciwy posuw, aby podaé nastepny odcinek
tasmy pofaldowanej do polozenia daszkowania.

W przypadkach ksztaltowania jednorodnej
konstrukeji daszkowej w postaci powlok plas-
kich, elementy przeznaczone do tworzenia
w wyjSciowej taSmie réwnomiernie roztozonych
fald prostolinijnych, moga najkorzystniej obej-
mowaé¢ pewng liczbe par walkéw, utworzonych
z ulozonych w szereg krazkéw w postaci stozkéw
Scietych, ktérych stozkowato$é stopniowo wzras-
ta, od jednej pary watkéw do drugiej, podczas
gdy ich diugo$é osiowa maleje w ten sposéb, ze
tworza sie faldy, stopniowo coraz glebsze i co-
raz blizsze. Listwy przeznaczone do tworzenia
fatd wilasciwego daszkowania obejmujg dwa
zespoly listew, ulozonych po jednej i drugiej
stronie wzdluznie pofaldowanej tasmy, a kto-
tych brzegi natarcia sa pochylone zgodnie z ka-
tem zamierzonego daszkowania, przy czym te
dwa zespoly listew sg odpowiednio zamocowa-
ne na dwéch belkach nos$nych, ktére na kadiu-
bie, na ktérym sa osadzone, sg przewodzone
przez jarzma pochyle, umozliwiajace im uzyski-
wanie na przemian skierowanych ruchéw prze-
suwnych o odpowiednim pochyleniu wzgledem
wzdtuznie pofaldowanej tasmy. Belki noéne
listew i przeciggadia sa najkorzystniej umiesz-
czone na ruchomym kadlubie, poruszanym ru-
chem sinusoidalnym, kt6éry jest mu nadany
przez mechanizm obejmujacy w zasadzie kor-
bowéd, ktérego leb obraca sie na mimo$rodzie
wykonujacym jeden obrét na cykl roboczy, od-
powiadajgey ksztaltowaniu jednego ciagu fald
daszkowania. Ruchy tam i z powrotem przecig-
gadet i belek nosnych listew po kadlubie rucho-
mym moga byé sterowane przez pare dzwigni
lub symetrycznych dzwigienek, ktére za pomo-
ca. odpowiedniej przekladni otrzymuja ruchy
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katowe o odpowiedniej amplitudzie od obraca-
jacyeh sie krzywek, osadzonych na wspdlnym
watku napedzajacym, na ktoérym jest réwniez
osadzony mimos$réd sterujgcy kadilubem ru-
chomym.

W przypadkach ksztaltowania jednorodnej
struktury daszkowej rurowej lub kolowej,
w ktorej daszkowanie tworzy ciagi wzdiuzne
fald promieniowych, rozltozonych réwnomiernie
na obwodzie konstrukeji jak ramiona gwiazdy,
zgodne z wynalazkiem urzadzenie obejmuje ele-
menty zdolne do uprzedniego tworzenia, wycho-
dzac z tasmy materialu o dowolnej ditugosci,
walcowego zespolu rurowego réwniez o dowol-
nej diugosci. W tych przypadkach pierwotne
prostoliniowe i réwnolegte faldy wzdluzne zo-
staly uzyskane przez przeksztalcenie walcowe-
g0 zespotu rurowego w graniastostup o przekro-
ju gwiazdzistym, majacy tylez ramion promie-
niowych co i konstrukcja daszkowa jakg trzeba
wykonaé. Elementy zdolne do takiego przeksztal-
cania moga obejmowaé zespél obracajgcych sie
krazkéw, rozmieszczonych wzdluz tworzacych
zespolu rurowego w plaszczyznach promienio-
wych, tworzacych wzajemnie réwne katy, w licz-
bie odpowiadajacej liczbie ramion graniasto-
stupa gwiaZdzistego, jaki sie tworzy, przy czym
te krazki wspétdzialaja z kolcem, umieszezonym
osiowo we wnetrzu zespolu rurowego i ktory
ma odpowiednia liczbe krawedzi.

Listwy przeznaczone do tworzenia fald wla$ci-
wego daszkowania, w liczbie odpowiadajacej
liczbie ramicn konstrukcji daszkowej jakg ma
sie¢ uzyskaé, sg utozone promieniowo na nieru-
chomej tarczy kotowej, a kazda z tych listew
ma dwa wzdiuzne rowki, za pomoca ktérych
jest prowadzona na dwobch poruszajgcych sie
katowo i osadzonych wspoétSrodkowo na nieru-
chomej tarczy pierscieniach, a ponadto kazda
z listew jest wyposazona w czop, ktéry wchodzi
w rowek spiralny, umieszczony w trzecim
pier§cieniu ruchomym, osadzonym na tarczy
nieruchomej wspdlosiowo z dwoma pozostalymi
pierScieniami w taki sposéb, ze odpowiednie
ruchy katowe nadane tym trzem pierscieniom
zmuszaja zesp6l listew do wykonywania iden-
tycznych ruchow naprzéd i w tyl oraz ruchéw
bocznych zdolnych do wykonania daszkowania.
Przeciggadla sa przymocowane na tarczach,
umieszezonych po obydwéch stronach tarczy
z listwami na tej samej co ona osi, przy czym
przeciggadla uzyskuja symetryczne ruchy zbli-
2ania si¢ 1 oddalania w stosunku do tarczy
z listwami. Te ruchy zblizania i oddalania mo-
ga byé sterowane za pomoca czwartego, wyko-

nujgcego ruchy katowe pierscienia, osadzonego
na tarczy z listwami, majacego na swym obwo-
dzie dwa zespoly pochyloéci, odpowiadajgcych
kazdej z tarcz z przeciggadlami, przy czym po-
chylosci te oddzialywuja na tarcze z przecig-
gadlami za pofrednictwem krazk6é6w, umieszczo-
nych na trzpieniach przesuwajacych ze sprezy-
nami powrotnymi, polaczonych z kaidg z wy-
mienionych tarcz. Ruchy katowe pier§cieni ste-
rujacych listwy i pierécienia sterujacego prze-
suniecia tarcz z przeciggadlami mogg byé wy-
znaczane za pomoca korbowodéw, powigzanych
odpowiednio z wymienionymi pierscieniami,
a ktére same s3a popychane przez odpowiadajace
im krzywki o odpowiednim zarysie, obracajgce
sie¢ zgodnie na tym samym watku napedzajacym.

Wynalazek obejmuje réwniez pewne odmiany
omoéwionego wyzej urzadzenia do ksztaltowa-

nia konstrukcji daszkowych w postaci plaskich

powlok (odmian), ktére sa pomyslane ze wzgle-
du na zapewnienie szybszego wytwarzania tego
rodzaju konstrukcji.

W urzadzeniu wyzej zdefiniowanym, fale
daszkowania sg tworzone jedna za druga
w uprzednio pofaldowanej tas$mie wyjsciowej,
za pomocyg dwoch zespoléw listew daszkujg-
cych, umieszczonych z jednej i drugiej strony
tasmy pofaldowanej, miedzy powierzchniami
czolowymi dwéch ruchomych przeciggadet, kto-
re sg na przemian zblizane i oddalane sy-
metrycznie do wymienionych listew, przy czym
zespoly te sa zamocowane na dwéch belkach
no$nych listew, przesuwanych tam i z powro-
tem z odpowiednim pochyleniem wzgledem ta$-
my pofaldowanej.

Korzystna odmiana polega na wzajemnie
réwnoleglym umieszczeniu w poprzek fald tasmy
pawnej liczby takich zespoléow jak te, ktore
tylko co zostaly zdefiniowane, zdolnych do two-
rzenia jednej jedynej fatdy daszkowania i do
umieszczenia tych zespoléw w taki sposéb, aby
mogly by¢ poruszane jeden za drugim i tworzyé
kolejne faldy daszkowania na samej ta§mie po-
faldowanej w ciaggu jednego popchniecia dasz-
kujacego.

W zwiazku z tym roboczy cykl daszkowania,
ktéry pozostajagc powtarzalnym, ma czestotli-
wosé wyrainie mniejszg, lecz mimo to umozli-
wia w czasie swego trwania utworzenie tylu
fald daszkowanych, ile ich sie zyczy. Produkcja
w ten spos6b ulepszonego urzgdzenia daszku-
jacego moze zatem by¢ wiele dziesiatkéw razy
szybsza, niz produkcja urzadzenia poprzedniego,
pozwalajac jednak na bardziej powolny rytm
powtarzalnego dziatania.

-3 —



Praktycznie biorge to udoskonalone urzadze-
nie daszkujace moze byé utworzone z dwéch
umieszezonych jeden nad drugim rusztéw, zdol-
nych do kolejnego, wzajemnego zblizania sie,
w celu wciéniecia fatd taémy pofaldowanej i do

oddalania sig, a kazdy z tych rusztéw obejmuje’

pewng liczbe kolejno ulozonych, réwnolegtych
listew, z ktérych jedne spelniajg czynnoéé prze-
ciggadel, a drugie czynno$é belek nosénych dasz-
_kowania i -z ktérych kazda ma cigg zebéw, kt6-
rych zarys odpowiada odpowiednio zarysowi
jednej fali taéSmy pofaldowanej, przy czym listwy
te s3 na swych koncach prowadzone w pro-
wadnicach, w ktérych sg one zdolne do kolej-
nego przesuwania sie réwmnolegle do siebie i sg
wzajemnie powigzane w kazdym ruszcie za po-
mocg elementéw przegubowych w taki sposéb,
ze ich przesuwanie w wymienionych prowadni-
cach wyznacza kolejne ich zsuwanie i rozsuwa-
nie sie wzgledne, kolejne przesuwanie boczne
kazdej belki nosnej listew daszkowania, odpo-
wiadajace amplitudzie jednej fali daszkowania.

W ten sposéb udoskonalone urzadzenie daszku-
jace moze by¢ zrealizowane bez réznicy albo do
ksztaltowania w spos6b ciggly konstrukcji dasz-
kowych o wzdhuznych faldach w ta$émie pofal-
dowanej wzdluznie, w miare jak sie ona odwija
z bebna zamagazynowanego albo do ksztaltowa-
nia w sposéb nieciagly konstrukcji daszkowych

o faldach poprzecznych na odcinkach poprzecz-

nie pofatdowanej ta$my.

Wynalazek przewiduje réwniez jako odmiane
dwa udoskonalone urzadzenia, zestawione do
wykonywania uprzedniego faldowania w spo-
s6b ciagly tasmy przeznaczonej do daszkowania,
jednego w kierunku wzdluinym, a drugiego
w kierunku poprzecznym i przewiduje ono po-
taczenie jednego i drugiego z tych urzadzen do
faldowania z urzadzeniem do daszkowania,
okre§lonym ostatnio, odpowiednio w celu zrea-
lizowania zaréwno procesu daszkowania w spo-
s6b ciagly jak i w spos6b nieciagly, wspomnia-
ny wyzej. '

Wynalazek przewiduje ponadto mozliwosé
przystosowania jednego lub drugiego z tych
urzadzefi faldujgcych do jednoczesnego faldo-
wania tylu natozonych mna siebie ta§m, na ile
zezwala podatnoéé ich tworzywa, a to w celu
realizowania réwniez jednoczesnego daszkowa-
nia wymienionych tasm.

Inne cechy charakterystyczne wynalazku wy-
nikaja z dodatkowego opisu, ktéry nastapi na
podstawie rysunkéw, podajgcych nie wigzace
przyklady wykonania, a na ktérych fig. 1 jest
widokiem perspektywiecznym zwyklej konstruk-

cji pofaldowanej, przechodzacej w swojej tylnej -
czeSci w powtarzajaca sie konstrukcje daszko-
wa w postaci powloki plaskiej, skladajgcg sie
z jednakowych i symetrycznych réwnolegtobo-
kéw, fig. 2 i 3 przedstawiajg odpowiednio w wi-
doku z przodu i z gory te samg konstrukcje
daszkowa w czasie ksztaltowania, fig. ¢ i 5
przedstawiaja schematycznie, odpowiednio wi-
dok z przodu i z géry spos6b realizacji urzgdze-
nia nadajacego sie do zapewnienia pofaldowa-

‘nia wzdtuznego taSmy wyjSciowej, fig. 6 i 7

sa ozeSciowymi widokami w wiekszej .podziatce
dwoéch par walkéw, zapewniajgcych wymienio-
ne poprzednio pofaldowanie, fig. 8 i 9 przedsta-
wiaja odpowiednio w widoku z przodu i z gory
polozenia, jakie zajmujg organa urzadzenia do
wilasciwego daszkowania na poczatku jednego
cyklu daszkowania, fig. 10 i 11 sa cze$ciowymi
widokami z przodu dwéch przeciagadet, stano-
wigcych cze$é urzadzenia do daszkowania, fig.
12 i 13 sa analogicznymi widokami jak poka-
zane na fig. 8 i 9, przedstawiajacymi organa
daszkowania przy koncu cyklu daszkowania, fig.
14 jest rzutem z przodu, w przekroju wzdiuznym
plaszczyzng, oznaczong linia XIV —XIV na fig.
15, calosci jednego z przykladéw wykonania ma-

szyny wykonujacej wlasciwe daszkowanie, fig.

15 jest rzutem z boku tej samej maszyny w prze-
kroju poprzecznym plaszczyzng, pokazana linig
XV —XV na fig. 14, fig. 16 i 17 przedstawiaja
odpowiednio w rzucie z przodu i z géry faldy
kotowej konstrukcji daszkowej o trzech ramio-
nach w czasie ksztaltowania, fig. 18 — 21 przed-
stawiajg odpowiednio w sposéb schematyczny
cztery rézne urzadzenia, nadajace sie do zrea-
lizowania w celu ksztaltowania rurowego zespo-
tu walcowego o dowolnej dlugosci, wychodzac
z taémy materialu nadajacego sie do zginania,
rowniez o diugosci dowolnej, fig. 22 i 23 przed-
stawiajg schematycznie odpowiednio w widoku
z‘pnzodu i z gbry, spos6b wykonania elemen-
téw, pozwalajacych na przetwarzanie w sposéb
ciggly uprzednio uksztaltowanego walcowego
zespolu rurowego, w graniastostup gwiazdzisty
o trzeth ramionach, na tym samym obwodzie,
fig. 24 1 25, 26 i 27, 28 i 29 przedstawiajg w wi-
doku z przodu i z gbry trzy rééne polozenia
glownych organéw urzadeenia, zapewniajacego
daszkowanie w sposéb ciagly z gwiaZdzistych
graniastostupéw rurowych o trzech ramionach,
fig. 30 jest polowa rzutu z przodu, w przekroju
wzdluznym plaszezyzng, oznaczong linig XXX —
XXX na fig. 31, urzadzenia do. ksztaltowania
daszkéw, dzialajacego wedlug zasady wynika-
jacej z fig. 24—29 do ksztaltowania daszkowej

e g —



konstrukcji kotowej 0 ‘dwudziestu dwéch ‘ra-
mionach, fig. 31 jest widokiem z boku urzadze-
nia przedstawionego na fig. 30, fig. 32 i 33 sa3
odpowiednio miejscowymi wzdluinymi przekro-
jami szczegbléw za pomocy plaszczyzn 0znaczo-
nych liniami XXXII—XXXII i XXXIII—
XXXIII na fig. 31, fig. 34 jest schematycznym
widokiem w zmniejszonej podziatce calosci urza-
dzenia do tworzenia daszkéw, grupujacego roézne
mechanizmy, pokazane na fig. 21, 22, 30 i 31,
fig. 35 jest schematycznym widokiem z przodu
urzadzenia do- daszkowania, udoskonalonego do
ksztaltowania konstrukcji daszkowych w posta-
ci ptaskich powlok, fig. 36 jest schematycznym
widokiem dolnego rusztu do daszkowania urzg-
dzenia, przedstawionego na fig. 35, fig. 37 jest
szczegblowym widokiem w powiekszonej po-
dzialce czeSci fig. 36 otoczonej kolem A, fig. 38
i 39 sg przekrojami plaszczyzn, oznaczonych
liniami XXXVIII — XXXVIII | XXXIX —
XXXIX ‘na fig. 37 i przedstawiajgcymi odpo-
wiednio mechanizmy na poczatku i koficu cyklu
daszkowania, fig. 40 i 41 przedstawiajg w wi-
doku z géry fragment przerabianej tasmy, od-
powiednio na poczatku i na koncu cyklu dasz-
kowania, fig. 42 i 43 sg schematycznymi wido-
kami, odpowiednio z przodu i z géry catosci
maszyny do zginania poprzecznego, przeznaczo-
nej do stosowania w polaczeniu z takim urzg-
dzeniem do daszkowania, jak pokazano na fig.
35—39 dla tworzenia .konstrukecji daszkowanej
.o falach poprzecznych, fig. 44 i 45 sg widokami
w powigkszonej podzialce, odpowiednio z przo-
du z czeSciowym przekrojem i z géry mecha-
nizmu zginania i urzgdzenia odbierajacego ma-
szyny, przedstawionej na fig. 42 i 43, fig. 46 jest
widokiem z przodu z cze$ciowym przekrojem

. wzdluznym, w jeszcze wigkszej podzialce, me-
chanizmu zginajacego tej samej maszyny, fig.
47a i 47b sg dwiema czeSciami stykajacymi sie
wzdiuz linii B —B schematycznego widoku
z przodu maszyny do ksztaltowania daszkéow
o falach wzdiuznych, fig. 48a i 48b sg dwiema
czgéciami, odpowiadajacymi odpowiednio fig. 47a
i 47b, w schematycznym widoku z gory tej sa-
mej maszyny, fig. 49 jest widokiem z konca tej
samej maszyny, fig. 50 jest przekrojem w po-
wiekszonej podzialce plaszczyzng oznaczong
liniag L —L na fig. 47b urzadzenia zginania
wadluznego tasmy,. zastosowanego W wymienio-
nej maszynie.

Konstrukcja daszkowa, ‘pokazana w czasie
-swego ksztaltowania na fig. 1, 2 i'3, odpowiednio
w -perspektywie, w rTzucie z przodu i z géry,
Zostala utwarzona wychodzac z konstrukeji po-

-grzbietow ZoAo, Z'0A’o,
-konstrukcji pofatdowanej.

faldowanej, ktéra sama znéw zostala -utworzo-
na wychodzge z arkusza lub ta$my materiatu

nadajacego sie do zginania i ktéra zostala utwo-

‘rzona ze zwyklych duzych fald wzajemnie
‘réwnoleglych, za ktérymi nastepuje jedna z kon-

strukeji daszkowych, majgca boki w 'postaci
prawidlowych réwnoleglobokéw, ktére nadaja
sie do bardzo prostego utworzenia takxe] ‘kon-
strukeji pofaldowanej.

Plaszczyzna stykania sie wyjSciowej kon-
strukeji pofaldowanej i ostatecznej konstrukeji
‘daszkowej jest plaszczyzna pionowa, na ktérej
leza .dwie linie proste X—X’ i Y-—Y'.
Obydwie konstrukcje mieszcza si¢ miedzy dwie-
ma jednakowymi réwnoleglymi plaszczyznami
poziomymi P, i P,, ktérych §lady na fig. 2 po-
krywaja sie z liniami X—X’ i Y—Y’. W pio-
nowej plaszczyznie spotykania sie XX’ —YY’,
ktéra rozdziela wymienione konstrukcje, maja
one jeden wspdlny przerywany $lad Aod’o,
AA » AA%, ... itd, ktory jest niczym innym
Jak 1ch rzeczywistym wzajemnym przecinaniem.

W dalszym ciggu opisu ,,duzymi faldami”
bedzie sie nazywalo takie lamane krawe-
dzie jak AoBoCoDo ... itd., Ao’Bo’Cq’ Do’... itd.
iABCD,... itd, A’B/'C/'D ... itd, ktore
nastepuja tuz za faldami ZoAo, Zo"4o’, Z,A,,
Z'A... itd. pierwotnej konstrukeji pofaldo-
wanej, a ,matymi faldami” takie krawedzie jak
AoA’y, BoB’o, Ao’A,, Bo'B, ... itd., ktore lacza
parami zalamania duzych fald.

Jezeli rozsuwa sie¢ jedng od drugiej, wzajem-
nie réwnolegle, wyjsciows konstrukcje pofatdo-
wang i konstrukcje daszkowg, ktéra za nig na-’
stepuje w spos6b dajacy wyprostowywanie kra-
wedzi konstrukeji daszkowej AoBoCo — A’o,
B’, C’, AB,C,— A’, B’ C’,... itd., ktéra bez-
posrednio nastepuje za konstrukcjg pofaldowa-
na i sprowadzeniem z powrotem tej krawedzi do
postaci wyjsciowej konstrukeji pofaldowanej,
to stwierdza sie, ze male faldy takie jak
AoAo’, BoBo', AoA,, By'B,... itd., wygladzily
sie kolejno, a duze faldy, takie jak A¢BoCo,
A’oB’sC’y, AB.C,, A", B’ C’, ... itd. przesuwa-
‘ty sie aby staé sie ostateczme przediuzeniem
ZA,Z A itd.

1431 1

KrawedZ rozpatrywanej konstrukcji daszko-
wej ustepuje zatem miejsca krawedzi konstrulk-
-cji pofaldowanej o réwnowaznej powierzchni.
‘Na jej bokach (fig. 2) takie punkty jak B,,-B’o,
‘B, B’,, B,, B’,... itd. zajely odpowiednio po-

-lozenia Mo, M’o, M,, M’,, M,, M’, ... itd., ktére

‘byly zreszta pierwotnie ich wiasnymi rzutami
‘na .przedluzony zarys konstrukcji -pofatdowanej.
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swego najwiekszego wzajemnego oddalenia, -

Gdy tylko ta zmiana kierunkéw ruch6éw listew
i przeciggadet odbedzie sie, arkusz pofaldowa-
ny 1 przesuwa si¢ szybko przez przeciggadlo 7
i pod jego popchnieciem, takie fatdy jak AoNoCo,
A’oN’oC’, A,, N,C, A, N, C,...itd. uwy-
datniajg sie stopniowo az do osiggniecia postaci
pierwszej krawedzi AoBoCo, A'0, B0, C’o,
A, B, C, ... itd, pokazanej na fig. 13. To uwy-
datnienie odbywa sie powoli, gdyz przeciggadio
8 rozsuwa sie z. predkoscig (zawsze jednakows
co do wartosci bezwzglednej z predkoscia prze-
ciggadla 7), ktéra jest coraz blizsza do predko$ci
arkusza pofaddowanego. Ta predkos§é jest w rze-
czywistoSci w kazdym momencie sumg alge-
braiczng predko$ci kadiuba, ktéra dazy do war-
toSci ré6wnej wartoSci predko$ci arkusza pofal-
dowanego tego samego kierunku i predkosci
wlasnej przeciggadia 8, réwniez tego samego
kierunku, i ktéra dazy do zera zanim nie zmie-
ni znaku. .

Gdy tylko przeciggadla rozpoczng swoj ruch

powrotny wewnetrzna powierzchnia czotowa
ciggadla 7 opuszcza faldy AoNoCo, A'oN'oCo...
itd. Faldy te poruszaja sie zatem naprzéd wzgle-
dem plaszczyzny Srodkowej listew 9 i 10 w ten
spos6b, ze kazda z nich moze przyjaé swoje
polozenie poczatkowe wedtug fig. 8 i 9 bez spo-
tykania faldy juz utworzonej z tylu poza nig
© samg.
. Tuz przed koicem cyklu, réznego rodzaju or-
gana ruchome osiagnely zatem swoje polozenia
wyjsciowe i sg gotowe wykonaé cykl nastepny.
Kadlub ruchomy posuwa sie w istocie znéw na-
przéd z predkoscig réwng predkoéci arkusza po-
faldowanego 1 i skierowang w tym samym co
on kierunku, obydwa nieruchome przeciagadia
7 i 8, rozsunety sie wzajemnie na odleglos¢
réowng dwém matym faldom, a listwy 9 i 10
zetknely sie juz z bokami fald wzdluinych ar-
kusza pofaldowanego, ktére przesunely sie na-
przé6d pod nimi.

Kolejne nastepowanie jednego po drugim ta-
kich cykli zapewnia w ten sposéb, na skutek
podwéjnej faldy, utworzonej w ciggu kazdego
z nich, daszkowanie w spos6b ciggly arkusza
pofaldowanego. :

- Urzadzenia mechaniczne zdolne do nadawania
réznym elementom ruchomym ruchy narzucone,
przez tylko co opisany cykl roboczy, moga sie
zmieniaé zwlaszcza stosownie do wymagan
poszczegblnej konstrukcji daszkowej, przezna-
czonej do wykonywania szerokoSci arkusza,
sztywno$§ci materiatu, odpowiednio do wymia-
row-matych i duzych faid itd. Fig. 14 i 15 po-

kazuje, -odpowiednio w przekroju wzdiuznym
i-w przekroju poprzecznym, i w postaci nieco
schematycznej maszyne do daszkowania, reali-
zujgcq rozpatrywany cykl i nadajqca sie naj-
bardziej do wykonywania, przy ciggtej wydaj-
nosei, qaszkowa-nia w' postaci pokrycia pozio-
mego z tasmy papieru filtracyjnego o $redniej
szeroko$ci, ktérego uprzednie wzdluine pofai-
dowanie zostato wykonane zgodnie z schematem
pokazanym na fig. 4 i 5.

Tak jak to jest pokazane na tym przykladzie,
maszyna taka skiada si¢ z nieruchomego.kadiu-
ba gitéwnego 17 majacego w swej czesci gérnej
dwa réwnolegte prety sterujgce 18a i 18b, kt6-
rych osie sa umieszczone w poziomej plaszczyz-
nie ruchu postepowego arkusza pofatdowanego 1,
przychodzacego z mechanizmu fatdowania, po-
kazanego na fig, 4 i 5 i na ktérych sa umiesz-
czone zdolne do jednoczesnego poziomego prze-
suwania sig, kadlub ruchomy 19, do ktérego
sg przymocowane belki noéne 11 i 12, wyposa-
zone w listwy 9 i 10 i tuleje 20 i 21, z osadzony-
mi odpowiednio przeciggadiami 7 i 8.

Ruch wszystkich organéw uzyskuje sie od sil-
nika 22, ktéry swe obroty przenosi za pomoca -
przekladni slimakowej 23 i 24 do watka 25, obra-
cajacego sie w lozyskach 26, 27 i 28, stanowig-
cych jedng calo§¢ z podstawg kadiuba 17.
Na walku 25 sg osadzone: krzywka 29 o dziala-
niu obwodowym, przeznaczona do napedu prze-
sunije¢ przeciggadet 7 i 8, krzywka bebnowa 30
przeznaczona do napedu przesunigé belek nos-
nych 11 i 12 i mimosréd 31, przeznaczony -do
nadawania ruchu sinusoidalnego kadiubom ru-
chomym 19. :

Krzywka 29 dziala na krazek 32, osadzony na
poruszajacym sig pionowo popychaczu 33, ktéry
jest kierowany w swej dolnej cze$ci za pomoca
widelek 33a obejmujacych z goéry Srodek krzywki
29 i ktéry jest powiazany swym gérnym koficem
z dwiema dzwigniami kolankowymi 34 i 35, osa-
dzonymi wahliwie pod kadlubem ruchomym 19
i powiazanymi ponadto odpowiednio z tuleja-
mi 20 i 21, z osadzonymi na nich przeciggadiami.

Krzywka bebnowa 30 dziala ma krazek 36 osa-
dzony na dolnym koncu diwigni 37, wahajacej
sie na podtrzymujacym ja ramieniu 38 i ktérej
gérny koniec jest zwigzany z dwiema dZwignia-
mi symetrycznymi 39 i 40, ktére drugimi konca-
mi sg zwigzane odpowiednio z belkami noény-
mi 11 i 12, ktére jak to bylo wskazane po-
przednio, s3 zmontowane na kadiubie: rucho-
mym 19, w pochylonych rowkach ‘kierujacych
15a i 15b, 16a i 16b, wykonanych w jego cze§ciach
bocznych 19a i 19b.
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Wreszeie mimoéréd 31 deiala na widelkowaty
koniec 41a diwigni kolankowej 41, wahajgcym
sie na wsporniku njeruchomym 42 i zwiqzanej
drugim koficem z kadiubem ruchomym 19.

Tak skonstruowana masgyna, realizujaca cykl
roboczy daszkowania poprzednio opisany, pozwa-
la na ksztaltowanie w sposéb ciagly, skladajq-
cych gsie z réwnoleglobokéw konstrukcji dasz-
kowych, niezaleznie od ich wymiaréw, jezeli
tylko ich powierzchnie obwiednie bylyby plaskie
i réwnolegle. Jej konstrukeja pozwala odpo-
wiednio réwniez na ksztaltowanie konstrukcji
daszkowych falowanych, poniewaz nie sg one
niczym innym. jak konstrukcjg ztozong z jedna-
kowych i symetrycznych réwnoleglobokéw, lecz
majacych dwa swoje boki krzywoliniowe, na
skutek czego linie grzbietéw takich konstrukeji
s krzywoliniowe, W tych przypadkach. organy
maszyny dzialaja dokladnie w ten sam spos6b.
Jedynie zarys listew 9 i 10 i przedni zarys
wewnetrzny przeciagadia 8 powinny oczywiscie
przylega¢ do ksztaltu krzywizny, ktéra zajmuje
miejsce faldy w odpowiednich punktach kon-
strukceji.

Opis ktéry teraz nastgpi obejmie przystoso-
wanie wynalazku do ksztaltowania konstrukcji
daszkowych, skladajacych sie z jednakowych
i symetrycznych trapezéw, i ktérych powierz-
chnie obwiednie sa utworzone przez wspdltsrod-
kowe walce, tzn. kongirukcje daszkowe s3 za-
sadniczo postaci rurowej, takiej jak konstrukcje,
ktore sq stosowane do tworzenia waleéw filtru-
jacych.

W opisie ktéry nastapi, dla uproszczenia wy-
ja$nien zaklada sie przede wszystkim, ze cho-
dziloby o zrealizowanie konstrukcji daszkowej
0 trzech ramionach. Jedynie ostatnie schema-
ty, ktére dotycza maszyny nadajacej sie do rea-
lizacji analizowanego procesu, odnoszg sie do
normalnego daszkowania obejmujacego wiekszg
liczbe ramion, rozmieszczonych na obwodzle
zespolu rurowego, na przyklad daszkowania
o dwudziestu dwb6ch ramionach.

Kolowa konstrukcja daszkowa w czasie two-
rzenia, jaka jest pokazana na fig. 16 i 17, od-
powiednio w widoku z przodu | z géry, zostala
utworzona wychodzac 2z graniastostupowego
zespolu rurowego o trzech jednakowych bokach,
ktéry sam zostal utworzony z walcowego zespo-
lu rurowego uzyskanego w jednym z proceséw,
ktére bedsa dalej opisane i ktéry za pomoca
érodk6éw, ktére réwniez zostana opisane nizej,
zostal przeksztalcony w rurowy, réwmnoboczny
graniastostup gwiazdzisty. Czeéé fig. 16, znaj-
~ dujaca sle powyiej plaszczyzny Z,Z', przedsta-

wia gwiafdmisty graniastostup rurowy przed
daszkowaniem, cze$é znajdujaca sie pomiedzy
plaszczyzng Z,Z‘, 1 plaszczyzng Z,Z', przedsta-
wia czefé¢ pofaldowang konstrukcji daszkowej
w czasie tworzenia, a cze§é umieszczona poni-
iej plaszezymny Z,Z°, przedstawia szeregi fald
konstrukcji daszkowej calkowicie wuksztalto-
wanej.

Fig. 18 i 17 pokazuja, ie wszystkie takie prze-
kroje jak wyznaczone przez plaszczyzny Z a2 g
Z,Z’, sa identyczne 1 rzutuja sie z gory wedlug

zarysu §, k, 1, m, n, p. Przekroje talie jaik w, W'

w, W sy réwniez wzajemnie identyczne i
tuqasingéry wedlug rysunku §', k', m’, n’, p'.
Te dwa rodzaje rzutébw sg oczywiscie jednakowe
lecz odwrécone.

W tych warunkach wydaae sig, ze jezeli wy-
gladzi sie pionowo na jednym przekroju, takim
jak Z, — Z’ s jeden element zgiety daszikowania,
taki jak na przyklad ¥, K, V 1, k, j, to stanie
sie on bokiem graniastostupa, ktérego rzutem
z gory jest linia j, k, . To samo spostrzezenie
znajduje zastosowanie przy dwéch drugich za-
thych elementach daszkowania l', m’, n’, n, m,1
in,p, 4, 4 0 n, stanowiacych czeéé tego same-
8o przekroju poziomego i ze kazdy z wyprosto-
wanych elementéw zginanych daszkowania wy-
gladza sie odpowiednio do trzech bokéw tej
samej krawedzi poziomej graniastostupa ruro-
wego, ktérej zarys w rzucie z géry moze byé
j, k, I, m, n, p. Wysokos¢ kazdej krawedzi tego
graniastostupa zawarta miedzy dwiema plasz-
czyznami takimi' jak zZ, —z iw —W1 (tig.
18) jest réwna odlegloéci zawarte-; miedzy
kazdym z malych zagieé daszisowania.

Widaé stad, ze fig. 18, zdefiniowana wyzej
jako przedstawiajgca taki graniastostup powy-
ej plaszczyzny Z,~Z’, nastepnie jako pocza-
tek daszkowania mledzy plaszezyznami Z, —~Z’,
i Z,~=2', i jako ukoficzone duzkowanle po—
mxedzy Z s~=2'y 2,2, jest w zasadzle po-
prawna,

W praktyce wecale tak nie jest. W rzeczy-
wistoéei nie sa prostoliniowymi grzbiety gra-
niastostupa, ktére stajq sie krawedziami obwo-
dowymi jj’, I, nn’ konstrukcji daszkowej. Za-
sadniczo w ezasie daszkowania wytwarza sie
lekkie odchylenie grzbietéw graniastostupa
w jednym lub drugim kierunku dokola frodko-

‘Wego punktu, umieszezonego na polwysokodei

kaidego elementu, ograniczonego przez takie
plaszczyzny jek Z,—Z', 1| W, W', punktu
ktéry sam jest wapdlny. Szeéé nieznacznych péi-
odchylefA w wzajemnie przeciwnych kierunkach,
jakie istnieja na trzech grzbietach graniasto-
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‘stupa, z jednej i drugiej strony kaidej.z jego
krawedzi wzajemnie sie znoszg. Ostatecznie gra-
-niastoslup rurowy ma dokladnie powierzchnie
réwng sumie odpowiednich kolowych faid dasz-
kowania.

Poprzednie rozwazania pozwalaja zrozumieé
-jak mozna przeprowadzi¢ daszkowanie kolowe,
wykonujac w odpowiedni spos6b za pomocy zgi-
nania krawedZ za krawedzia z rurowego gra-
niastoslupa, majgcego odpowiedni zarys. Stu-
diowanie fig. 16 i 17 pokazuje, Ze daszkowanie
‘kolowe, jakie jest na nich pokazane jest osta-
tecznie wynikiem przeniesienia do plasmczyzn
W,—W’, W, —W’, i W,—W’,, umieszczo-
nych na poczatku w Jednakowych takich
przekrojéw prostopadlych graniastostupa, . jak
z,—-2',2,—27', Z,—Z', wzajemnie oddalo-
.nych o dwie wysokoSci matych zagieé po-
przecznych. Nie mmiej jednak wydaje sie, ze
w czasie .przebiegu faldowania, takie lamane
$§lady graniastostupa jak jkl przechodzg w -§la-
dy j’k’V na poziomie takich przekrojéw jak
W,—W’, poniewai tworzy si¢ ukoéna falda
miedzy k i k’, aby dwém potéwikom boku pozwo-
lié wzajemnie sie przesungé. Wobec tego, ze
w czasie przesuwania ruchy odcinkéw jp, lk
i nm odbywaja si¢ wzajemnie réwnolegle, wiec
punkt p” na krawedZ jp przechodzi do punktu
p’, podczas gdy punkt k” bedacy rzutem k’
na lk przechodzi do k’, a punkt m” bedacy rzu-
tem m’ na nm przechodzi do m’. Réznice, jakie
_istnieja migdzy diugoéciami ip”, i j'p’, k" i VK’
oraz nm” i n'm’ sg dokladnie fakie same jakie
wymka;a z przesuniecia wykonanego mie-
dzy prostoliniowymi grzebietami graniastostupa
‘w rzucie poziomym i liniami lamanymi utwo-
rzonymi przez obwodowe faldy daszkowania.

Biorac pod uwage to co bylo powiedziane wy-
zej, wydaje si¢ ze $rodki odpowiednie do wy-
twarzania daszkowania kotowego z jednego ar-
kusza, nadajacego si¢ do gigeia materiatu o do-
" wolnej dlugo$ci. i stalej szerokoéci, powinny
.by¢ tak ustawione, aby zapewnialy kolejno:
tworzenie walcowego zespotu rurowego réwniez
0 dowolnej dtugeéci, przeksztatcenie tego zespo-
lu w gwiaZdzisty .graniastostup, obejmujacy wy-
magang liczbe ramion i wlasciwe daszkowanie.

Tworzenie W sposob- ciagly. zespotu rurowego
.nie przedstawia szczegblnych -trudnodci. Wyma-
ga ono jednak moino$ci dysponowania stosun-
kowo duzym miejscem, poniewaz przypuszczalne
-arkusze, ktére nadajy sie do budowy walcow
-fitrujacych, a zwlaszcza  papiery .0 wymaga-
nych .duzych szeroko$ciach - uzytkowych sg.ma-
-teriatami  lamliwymi, nadajacymi sie tylko do

~delikatnych odksztalceft i wymagajg oczywiﬁcie

unikania- miecia i rozeiggania.

Do takiego ksztaltowania mozna przy tym
zrealizowaé jeden z eczterech nastepujacych pro-
ceséw 'wykona'wozych ‘ ’

Pierwszy proces, ktérégo wykonanie jest po-

‘kazane schematycznie na fig. 18, jest najbar-
‘dziej elementarny. Ten proces §ci§le méwiac nie

jest cigglym sposobem wytwarzania. Obejmuje
on odcinanie poprzeczne z ta$my materiatu 51,
odwijajacego z bebna 52 odpowiedniej diugosci
odcinkéw, ktére nastepnie sa Iaczone brzegami
wzdiluz tworzacej, aby utoczyé réznego rodzaju
takie elementy rurowe jak 53a, 53b, 530...,
ktére nastepnie laezy sie ]eden za drugim,
Drugi proces przedstawiony schematycznie na
fig. 19 polega na odwijaniu z bebna materiatu
52 tasémy 51 o dlugoéci wystarczajaco duzej,
aby mozna bylo stopniowo zwijaé¢ ja w kierunku
wzdluznym "dop6ty, jej konce nie polacza sie
w miejscu 54. W tym miejscu laczenie brzegéw
arkusza jest zapewnione za pomocg odpo-

‘wiedniego urzadzenia, majacego na pvrzyklad

organ podpierajacy 55, podtrzymywany przez
stale ramie 56, ktére wchodzi do wnetrza zwi-
nietego arkusza i zewnetrzny organ laczacy, po-
kazany schematycznie pod postacig krazka lub
moletki 57. Po przej$ciu do takiej prowadnicy
jak 58, zesp6t rurowy 53 wychodz’ cahkowmie
uksztaltowany w miejscu 59.

Trzeci proces rprzedstawiony schematycznie
na fig. 20 jest pcdobny do paprzedniego ‘lecz
przewiduje tworzenie zespotu rurowego, wycho-
dzac z dwéch taém 5la, 51b odwijajacych sie
z dwoéch réwnolegltych bebnéw 52a, 52b i pochy-
lonych symetrycznie tak dalece, aby ich prze-
ciwlegle brzegi laczyly sie parami, za pomocy
urzadzenia 55— 57, analogicznego do takiegoz
urzadzenia opisanego na podstawie fig. 19.
W tych: przypadkach rura wyjéciowa 53 ma

-dwie wzdluine linie laczenia, biegngce po prze-

ciwnych jej stronach. Urzgdzenie mechaniézne,
umozliwiajace realizacje tego procesu zajmuje
oczywidcie duzo mniej miejsca niz poprzednie,
a to dzieki temu, ze odchylenie dwéch ta$m sy-

‘metrycznych, w celu doprowadzenia ich do po-

staci péHkolistej, moze odbié sie na diugosci wy-
raznie mniejszej niz odchylenie jednej -jedynej
taémy dla utworzenia walca z Juednego kawatlra
materiatu,

Czwarty proces, przedsta\mony schematycmle
na fig. 21, polega na zwijaniu odwijanej z bebna
52 ta$my- 51 wedtug linii §rubowej, przeznaczo-

-nej .do tworzenia zespolu rurowego 53, ktbéra

wyznacza. jej szeroko$é netto, odpowiednio.do
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zmian $rednicy tego zespolu. W tym celu arkusz
jest wprawiany w ruch obrotowy dokola osi
geometrycznej, przeznaczony do wykonania
zespotu rurowego za pomocg tarczy wirujacej
60, na ktérym zamocowany jest nastawialny
wspornik 61 i na ktérym sg umocowane stojaki
bebna 52. Laczenie brzegoéw, zwijanej wedlug
linii §rubowej ta$my, odbywa sie tak samo jak
na przykladach pokazanych na fig. 19 i 20, za
pomocs koéleczka lub moletki 57, ktéra wspdi-
pracuje z wewnetrznym organem podpieraja-
cym, przy czym stanowi on jedng cato§é z wal-
kiem 62 tarczy 60 i obraca sie wraz z nig. Ten
ostatni proces wytwarzania pozwala na stwo-
rzenie urzadzen mechanicznych bardziej skom-
plikowanych niz procesy poprzednie, lecz za to
ma on te zalete, Ze umozliwia wytwarzanie
zespotéw rurowych dowolnych $rednic, korzy-
stajac tylko z ograniczonej liczby znormalizo-
wanych szerokoSci tasm. W rzeczywisto$ci wy-
starcza tylko zmieniaé skok linii Srubowej lg-
czenia w 7zalezno$ci od $rednicy tworzonego
zespoiu, aby mozna bylo stosowaé wszystkie
- szerokosci posiadanych tasm. Tego rodzaju pro-
ces eliminuje praktycznie odpadki i wszelkie
straty materiatu.

W réznych opisanych wyzej procesach wy-
twarzania, laczenie brzegéw tasmy (lub tasm
w przypadku pokazanym na fig. 20) moze byé
wykonywane w sposéb dowolny, za pomocg
wszelkich $rodkéw nadajacych sie do normal-
nego jego wykonywania, odpowiednio do rodza-
ju tworzywa taSmy a wigc: klejenia, sczepiania,
szycia, spawania itd. .

Przeksztalcanie walcowego zespolu rurowego,
uzyskanego za pomocs jednego z opisanych wy-
tej proceséw, w gwiatdzisty graniastostup ru-
rowy, majacy oczywiscie ten sam wymiar obwo-
dowy, nie przedstawia wcale powaznych trud-
noéci praktycznych. Wystarcza w rzeczywisto$ci
w taki sposéb oddzialywaé na zewnetrznag
§cianke rury wzdluz jej tworzacej, za pomo-
ca obracajacych sie krazkéw umieszczonych
w plaszczyznach promieniowych i tworzacych
miedzy soba réwne katy, aby graniastostup
gwiazdzisty moégl ostatecznie skladaé sie z ra-
mion pod warunkiem, Ze kolec utworzony z ta-
kiej samej liczby krawedzi, bylby umieszczony
osiowo we wnetrzu omawianej powierzchni ru-
rowej, w celu zachowania ksztattéw i sztywnodci
boké4w graniastostupa.

Fig. 22 i 23 oprzedstawiaja schematycznie
w rzucie z przodu i z géry mechaniczne zreali-
zowanie takiego urzadzenia, skonstruowanego
do tworzenia sposobem ciaglym gwiaZdzistego

graniastostupa rurowego ‘o trzech ramionach,
podobnych do ramion pokazanych na fig. 16 i 17.
Widaé na anich trzy rozstawione w gwiazde
krazki ksztaltujace 63a, 63b, 63c, miedzy ktéry-
mi zespét rurowy 53 jest przesuwany osiowo
W kierunku strzatki F. Krazki te s3 wprawiane
w ruch obrotowy dokola swych wiasnych osi
w kierunku strzalek f przy pomocy obracajgcej
si¢ tarczy napedzajacej 64, zaopatrzonej w §rod-

_ku w otwér 64a, poprzez ktéry przechodzi zesp6t

rurowy 53, a na obwodzie w uzgbienie §rubowe,
z ktérym zazeblaja sie odpowiednie zeby wy-
konane na obwodzie omawianych krazkow.
W miejscu 53a, u géry na fig. 22, zesp6! rurowy
jest jeszcze walcowy; w miejscu oznaczonym
liczbg 53b, na wyjsciu z tarczy 64, jest on juz
gwiaZdzisty, gdyz trzy krazki 63a, 63b, 63c wy-
cisngly stopniowo wkleste zagiecia, kt6re one
tworza na nim na trzech krawedziach kolca 65
zawieszonego osiowo w jego wnetrzu. Réznice
dtugosci, zreszta bardzo male, jakie istnieja po-
miedzy zagieciami wklestymi i zagieciami wy-
pukiymi podredniego odcinka rurowego w cza-
sie formowania oraz miedzy poczatkowym prze-
krojem kotowym i uksztaltowanym juz przekro-
jem gwiaZdzistym sa pochlaniane bez jakich-
kolwick komplikacji, wlasnie na wyjsciu z kraz-
kéw, w punkcie gdzie krawedzie graniastostupa
przestaja byé zbieime, za pomocy bardzo sltabej
wypuklosci fald, ktéra stwarza sie samoczynnie
i ktéra wystarcza aby temu nie przeszkadzaé.
. Obserwacja daszkowania uzyskanego granias-
tostupa gwiaZdzistego, odpowiadajgca we wszyst-
kich punktach szkicom z tig. 16 i 17, jest wreszcie
wykonywana mechanicznie w sposbb nastepu-
jacy (fig. 24—29).

Pod jednoczesnym dziataniem urzgdzenia two-
rzacego, walcowy zespél rurowy i krazkéw two-
rzacych gwiaZdzisty graniastostup rurowy,  po-
zostajac sztywnym przesuwa sie mnaprzéd ru-
chem cigglym z predkoscia odpowiednio wyzna-
czong. Trafia on najpierw (fig. 24 i 25) do
pierwszego gwiaZdzistego przeciggadia 66, gdzie
przyjmuje ksztalt asymetryczny j k 1 m n p,
ktéry zostal poprzednio opisany z powolaniem
sie na fig. 17 i ktéry rézni sie bardzo nieznacz-
nie od ksztaltu symetrycznego, ktéry mu nadaly
krazki. W odleglosci dwéch zagieé poprzecznych,
ponizej wewnetrznej powierzchni czolowej prze-
ciggadla 66, znajduje sie drugie przeciagadlo 67,
ktérego zarys jest uksztaltowany w taki sposéb,
aby przyjaé nieco $ciskane $rednicowo faddy
kolowej konstrukcji daszkowej, w miare ‘ich
tworzenia sie. Pomiedzy obydwoma przecig-
gadlami, w jednakowej odleglo$ci od ustawio-



nych naprzeciwko siebie ich powierzchni czoto-
wych, sg umieszczone trzy listwy faldujgce 68,
69, 70, ktére majq odpowiedni zarys katowy i sg
zmontowane razem w gwiazde na nieruchomym
zespole, ktbrego jeden z przyktadéw wykonania
bedzie opisany dalej, wraz z organami rucho-
mymi potrzebnymi do sterowania ich réznych
przesunigé.

Na fig.-24 i 25 listwy 68, 69 i 70 sa przedsta-
wione liniami cigglymi w polozeniu odsunietym,
ktére zajmujg w chwili gdy rozpoczyna sie cykl
daszkowania, a liniami kreskowanymi — w po-
lozeniu, ktére zajma gdy przesung si¢ promie-

niowo az do zetkniecia z trzema bokami gra- -

niastostlupa na dlugoéciach jp”, lk” i nm’’. Jest
to ten sam okres cyklu, w czasie ktérego trzy
listwy -odsungty sie od fald konstrukcji daszko-
wej, utworzonej w czasie cyklu poprzedniego
w taki speséb, aby pozwoli¢é tym faldom na
osiowe zsuwanie si¢ bez przeszkéd.

- Fig. 26 i 27 przedstawiaja odpowiednie poto-
Zenia opisanych wyzej elementéw, gdy trzy

listwy 68, 69, 70 przesunely na bok czesci bo-

kéw jp”, 1k” i mm’” tak daleko w kierunku
i'p’, Vk’ i n'm’, aby utworzone faldy byly wy-
rainie zaznaczone, W tym samym czasie dwa
przeciagadla 66 i 67 zblizyly sie symetrycznie
do listew przy pomocy ruchéw proporcjonal-
nych do przesunieé¢ osiowych fadd poprzecznych
w czasie ich tworzenia w taki sposéb, Ze one
dokladnie towarzysza odpowxedmm ‘cze$ciom
graniastostupa rurowego.

Fig. 28 i 29 przedstawiaja odpowiednie polo-
zenia réznych organéw na koncu cyklu dasz-
kowania. Listwy 68, 69, 70 sa calkowicie odsu-
niete od fald, a znajdujace sie naprzeciwko sie-
bie powierzchnie czolowe przeciggadet zblizyty
sie do listew w polozenie, ktére nie bedzie juz
przekroczone. Cykl bedzie zakonczony i gotowy
do powtérzenia sie, skoro przeciagadta i listwy
przyjma znéw swoje polozenia, zgodnie z poka-
zanymi na fig. 24 i 25. W miedzyczasie na sku-
tek popychania graniastostupa dwie .ostatnio
utwonzone fale zostaty - utrwalone i zajelty
miejsce wewnatrz przeciagadia 67.

Fig. 30 i 31 pokazuja odpowiednio w piono-
wym podlprzekroju osiowym i w rzucie z przodu
gléwne elementy maszyny, skonstruowanej do
cigglego ksztaltowania, zgodnie z cyklem robo-

czym tylko co opisanym kolowej konstrukeji

daszkowej, obejmujgcej dwadzie$cia dwa ra-
miona na obwodzie.

W tym przykladzie wykonania przeciggadio 66,

przeznaczone do przyjecia poczatkowego gwiaz-
dzistego graniastostupa rurowego, stanowi jedna

calo§é. z-tarcza 71, a przeciagadlo 67, przezna-
czone do przyjecia gotowej konstrukeji daszko-
wej, stanowi jedna calo§¢ z ‘drugg tarczg 72.
Dwadzieicia dwie listwy faldujgce, takie jak
oznaczone liczba 73, sg roztozone réwnomiernie
dokola Srodka zespolu na nieruchomej tarczy
kotowej 74, przymocowanej do kadiuba 75.
Kazda z listew jest zaopatrzona w dwa wzdluzne
rowki 73a i 73b, w kazdym z ktérych sg odpo-
wiednio wtozone wkrety prowadzgce 76, 77,
ktére wiaza listwy 73 z odpowiednimi szczeli-
nami na dwéch pieréeieniach 78, 79, poruszajg-
cych sie katowo i zmontowanych na nierucho-
mej tarczy 74. Ponadto kazda listwa 73 jest za-
opatrzona w czop 80 osadzony w jednym z dwu-
dziestu. dwéch rowkéw 81 w postaci spirali,
ktére posiada trzeci pier$cienn ruchomy 82, zmon-
towany na tarczy 74, miedzy pier§cieniami 78
i79.

A zatem jak wiadomo dzieki temu uktadw'v'i,
przy pomocy odpowiedniej kombinacji ruchéw
obrotowych, nadawanych jednocze$nie lub nie-
jednoczeénie trzem piericieniom 78, 79 i 82
wzgledem tarczy 74, mozna zmusié listwy 73
do wykonywania r6znych ‘ruch6éw 1dentycznych
odpowiadajgcych ruchom tam 'i z powrotem
i przesunigciom bocznym, narzuconym przez
opisany wyzej cykl daszkowania. Rzeczywiscie
ruchy katowe o bardzo matej amplitudzie trzech
pierscieni mogg by¢ nadane za pomocg trzech
korbowod6éw, ktére sa z nimi powigzane i same
uzyskuja popchniecie od trzech réznych krzy-
wek o odpowiednim zarysie i obracajgcych sie
jednocze$nie na tym samym walku napgdowym.
Schematyczna - realizacja tego mechanicznego
urzadzenia, nie pokazana na fig. 30 i 31, bedzie
przedstawiona dalej.

Ze swej strony przeciaggadta 66 i 67 sg wza-
jemnie zsuwane osiowo, a nastepnie wzajemnie
rozsuwane za pomoca czwartego piericienia 83,
ktory porusza sie katowo na tarczy 74 i ma na
sobie na przyktad szes¢ obwodowych pochyloéci,
rozmieszczonych na swym obwodzie w dwoéch
identycznych seriach kolejno zmieniajacych sie
na drugie i ktérych oddzialywania sa przeka-
zywane odpowiednio do tarcz z przeciggadisa-
mi 71 i 72 przy pomocy dwoch serii po trzy’
takich krazkéw, jak oznaczono liczbarni 84 i 85
(patrz fig. 32 i 33), zamontowanych w trzpieniach
napedzajacych 86 i 87, zwigzanych z omawia-
nymi tarczami. Sprezyny powrotne 88 i 89 za-
pewniaja odpowiednio dotykanie krazkéw -84
i 85 do pochylosci pierscienia 83, ktére w ten
spos6b nadaja im tylko ruchy powrotne. Sam
pierscien 83. jest wprawiany w. ruch..obrotowy
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w ten sam sposéb jak pierscienie 78, 79 i 82 za
pomoca korbowodu, uruchamianego przy pomo-
cy czwartej krzywki zmontowanej w tym celu
na tym samym watku napedowym co i krzywki
uruchamiajgce trzy pozostate tarcze.

Opisane tylko co urzgdzenie do daszkowania
z dwudziestoma dwoma ramionami dziata bar-
dzo dokladnie, zgodnie z podanym wyzej cyklem
roboczym. Pod dzialaniem jego odpowiednich
krzywek sterujacych, wykonujacych jeden obrét
na cykl daszkowania, pier§cienie osadzone na
tarczy 74 muszg rzeczywiScie jednocze$nie na-
dawaé dwém przeciggadiom 66 i 67 i dwudziestu
dwoém listwom 73 wszystkie ruchy, ktére skia-
daja sie na cykl roboczy.

Fig. 34 jest schematycznym widokiem caloéci
w zmniejszonej podzialce kompletnej maszyny
do daszkowania kolowego, tzn. obejmujacej
urzadzenie do tworzenia wyjSciowego walcowe-
go elementu rurowego, urzadzenie do przeksztal-
cania tego elementu w gwiaZdzisty graniasto-
stup rurowy i urzadzenie wykonujgce wlasciwe
daszkowanie, przy czym urzadzenia te sg ulo-
zone pionowo na dwéch pietrach tego samego
budynku.

Na gérnym pietrze znajduje sie urzgdzenie do
tworzenia walcowego elementu rurowego, ktory
w tym przypadku jest typu pokazanego na fig.
21. Na stropie 90 jest umieszczony nieruchomy
pomost toczny 91, po ktérym toczy sie obraca-
jaca sie tarcza kotowa 60 z osadzonymi na niej
stojakami bebna 52, z ktérej odwija sie tasma 51
przeznaczona do tworzenia elementu rurowego,
przy czym tarcza 60 jest zeSrodkowana na opo-
rze kolowym 92, stanowiacym jedng calto$é z po-
mostem 91 i umieszczonym nad otworem 90a,
ktéry znajduje sie w stropie 90. Tarcza 60 otrzy-
muje swoj ruch obrotowy odpowiednio zmniej-
szonej predkosci, na przyktad od watka nape-
dowego 93 umieszczonego na dolnym pietrze, za
posrednictwem przektadni 94, ktéra napedza
§limak 95 zazebiajacy sie z uzebieniem 60a,
umieszczonym na omawianej ptycie. Na odpo-
wiedniej wysokosci ponad bebnem 52 jest zmon-
towany luzny watek kierunkowy 96, réwniez
podparty na tarczy obrotowej 60 przy pomocy
odpowiednich stojakéw (nie pokazanych na ry-
sunku), a przeznaczony do skierowania tasmy 51
do obszaru osiowego urzadzenia, gdzie odbywa
sie zwijanie érubowe wymienionej tasmy. Tasma
ta jest zabierana dokladnie z potrzebng pred-
kofcia, za pomoca watka zasilajgcego 97 pochy-
lonego zgodnie z wniosem linii §rubowej zwi-
jania i pobierajagcego swéj ruch obrotowy
Z obracajgcego sie przegubu 98, zazebiajacego sie

ze stalym kolem zebatym 99, ktérego of jest
podparta na suficie 100. Walki 96 1 97 mogs
oczywiScie zmieniaé swoje potoZzenie w prze-
strzeni. Kolec 65, taki jak pokazano na fig. 22
i 23, uruchamiany przy pomocy watka 101 w osi
calego urzadzenia, wspélpracuje przy tworzeniu
Zespotu rurowego swoja czeScig gbérng, a dolng
przy tworzeniu gwiaZdzistego graniastostupa.
Srubowe ljczenie brzegéw taSmy odbywa sie
w miejscu 57, w sposéb ciagly za pomocg jedne-
go ze $rodkéw wymienionych poprzednio: kle-
jenia, szycia, spinania, spawania itd.

Tworzacy sie zesp6t rurowy opuszcza Sie
stopniowo bez obracania sie przy pomocy swe-
go wlasnego ciezaru, przesuwajac si¢ po kolcu
65 i przechodzi poprzez pomost 91 i otwér 90a
stropu. )

Na dolnym pietrze zesp6! ten jest przeksztal-
cany w gwiazdzisty graniastostup za pomocg ta-
kiego urzadzenia, jakie zostalo opisane z po-
wolaniem sie na fig. 22 i 23, a skladajacego sie
z krazké6w 63 uruchamianych od tarczy nape-
dowej 64. Sama tarcza jest napedzana z odpo-
wiednio zmniejszong predkoscia za pomocg wai-
ka napedzajacego 93, za pofredpictwem prze-
kladni 102, ktéra uruchamia $§limak 103, zaze-
biajacy sie z -uzebieniem przewidzianym na
obrzezu tarczy 64.

Ponizej tarczy 64 graniastoslup gwiazdzisty
wchodzi do urzadzenia daszkujacego, ktére tak
jak opisywane z powotaniem sie na fig. 30-i 31,
sklada sie z tarczy 71, z osadzonym na niej prze-
ciggadlem gwiazdzistym, ptyty kadtuba 74, z osa-
dzonymi na niej i utozonymi w gwiazde listwa-
mi daszkujacymi i tarczy 72 z osadzonym na
niej przeciggadiem, przyjmujacym gotowa. ko-
lowg konstrukcje daszkowana. W miejscu 104
widaé pokazany schematycznie jeden z korbo-
wod6éw przeznaczonych do sterowania ruchami
katowymi pier§cieni ruchomych, osadzonych na
tarczy 74, przy czym korbowody te sa napedza-
ne za pomocg takich krzywek jak krzywika 105,
osadzonych na wspSlnym watku 106, wprawia-
nym w obrét z odpowiednio zmniejszong pred-
koécia od gléwnego walka napedowego 93 za
posrednictwem przektadni 107, obejmujgcej na
przyklad mechanizm ze $§limakiem, 108.

Kotowa konstrukcja daszkowana wychodzi
u podstawy urzadzenia pod postacia walka 109,
ktéry jest przyjmowany przez rure odbiorcza
110, na koncu ktérej moze byé obcinana na
kawalki odpowiedniej dlugofci za pomocg ru-
chomego noza kotowego 111.

A zatem jak wynika z podanego wyzej opisu,
rézne elementy calego urzadzenia sg wygodnie
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napedzane przy pomocy silnika, ktéry urucha-
mia obracajaca sie tarcze 60, a co pozwala za-
pewnié Scista zgodno§é pomiedzy daszkowaniem
i zwijaniem taSmy 51. Ponadto korzystne jest
ustawienie tuz przed urzadzeniem do daszkowa-
nia takiego mechanizmu zabezpieczajacego, jak
regulator predko$ci, nadajacy sie do S$cislego
dostosowywania i to w kazdej chwili, predkoéci
obracania sie walka z krzywkami 106 i urzadze-
nia do daszkowania do rzeczywistej predkosci
wchodzenia graniastostupa gwiazdzistego do
gwiaZzdzistego przeciggadla osadzonego na tar-
czy 71.

Kombinujac odpowiednio réine opisane wy-
zZej urzgdzenia, mozna stworzy¢ laczne urzadze-
nie mechaniczne, ktérego o$§ gléwna bylaby
umieszczona poziomo zamiast pionowo, tak jak
to wykonano w przykladzie pokazanym na
fig. 34.

Fig. 35—39 pokazujg udoskonalong odmiane
urzadzenia do daszkowania, przeznaczonego do
ksztaltowania konstrukcji daszkowanych w po-
staci plaskich powtok.

Tak jak to zostalo pokazane w rzucie sche-
matycznym na fig. 35, urzadzenie to obejmuje

w zasadzie: kadlub 112, majacy poziomg po- -

wierzchnie oparcia, na ktérej jest zmontowany
ruszt daszkowania dolnego, oznaczony ogoélnie
liczba 113. Powyzej rusztu dolnego 113 i réwno-
legle do niego, jest umieszczony ruszt gorny 114,
ktory jest zmontowany w sposdb, umozliwiajg-
cy przesuwanie na pionowych kolumnach 115
przy pomocy hydraulicznego lub innego organu
popychajacego 114-a, a to w celu ewentualnego
zblizania lub oddalania od rusztu dolnego 113.

Kazdy z rusztéw obejmuje dwa diwigary
boczne 116 o takim przekroju, aby kazdy two-
rzyl dwie réwnolegle szyny 116a i 116b, tworza-
ce si¢ naprzeciwko siebie na obydwéch dzwiga-
rach i w ktérych sa odpowiednio prowadzone,
jak to widaé dla rusztu dolnego w schematycz-
nym rzucie z géry na fig. 36 i w rzucie szczeg6-
lowym na fig. 37—39, pewna liczba listew pod-
trzymujacych 117 i tylez listew daszkujacych
118, ulozonych na przemian.

Listwy podtrzymujace 117 i listwy daszkuja-
ce 118 maja identycznie zgbkowany brzeg, w kt6-
rym zarys kazdego zeba odpowiada zarysowi
jednej faldy tasmy przeznaczonej do daszko-
wania uprzednio pofaldowanej przy pomocy
jednego ze sposobow, ktore zostang dalej opisane.

Zgodnie z opisem bedzie jasne, ze listwy dasz-
kujgce spelniajg tu role organéw 11 i 12, nazwa-
nych ,belkami noSnymi” w opisie (fig. 8—15)
i ze ich zeby odpowiadajg listwom zginajacym

9 i 10, natomiast listwy podtrzymujace 117 od-
grywaja role przeciaggadet 7 i 8. Wynika stad, ze
podczas operacji daszkowania listwy podirzy-
mujace 117 kazdego rusztu powinny sie wza-
jemnie zblizaé przy pomocy réwnolegltego do
ich odpowiednich plaszczyzn przesuwania,
a listwy daszkujace 118 umieszczone po $rodku
miedzy nimi, powinny sie przesuwaé poprzecz-
nie w celu tworzenia fatd konstrukeji daszko-
wej, zgodnie ze sposobem opisanym przy po-
wolywaniu sie na fig. 8—13.

Wszystkie listwy 117 i 118 tworzace ruszty, sa
kolejno wzajemnie powigzane (patrz fig. 37—39)
przy pomocy lancucha utworzonego z podwéj-
nych ogniw 119, w liczbie odpowiadajacej liczbie
listew i ktérych osie polgczen przegubowych 120
sg powigzane na przemfian do listew 117 i listew
118 przy pomocy obejm 121 i 122, przyspawa-
nych odpowiednio ma kohicach omawianych
listew. Natomiast prowadnice 116b diwigarow
116, w ktérych sg prowadzone listwy daszku-
jace 118, poza miejscem zajmowanym przez
ruszt w poczatkowym stanie spoczynku, majg -
czg$ci pochyle 116c, tworzace wzniesienia po-
chyle, ograniczone na kazdej prowadnicy punkta-
mi 7, i r, i przechodzace w elementy réwno-
legle 116d, w ogbélnym kierunku prowadnic 116b
(fig. 36 i 37). W tych warunkach skoro popchnie
sie zespoO! rusztu w kierunku strzatki F (fig. 36),
a co moze byé wykonane przy pomocy tioka,
nie pokazanego na rysunku, to listwy podtrzy-
mujace 117 przesung sie¢ wzajemnie réwnolegle
w prowadnicach 116a (fig. 38), podczas gdy listwy
daszkujgce 118, przy przejSciu pochyloSci 116¢
ulegng miedzy punktami r, i r, przesunigciu

* poprzecznemu, ktoére przy pomocy ogniw igcza-

cych 119 zamieni si¢ w Tuch ukoény, powodujg-
cy zblizenie listew 117 do listew 118. Gdy wszyst-
kie listwy pokazane na fig. 36, jako zajmujace
poczatkowo przestrzen zawarta miedzy tylnym
koncem diwigara 116 i punktami r,, przejda
przez pochylo§é 116c, to zajma one zmniejszong
przestrzefi zawartg miedzy punktami r, i przed-
nim koncem diwigaréw 116.

Uwzgledniajge poprzednie wyjasnienia, ope-
racja daszkowania odbywa sie w spos6b na-
stepujacy:

Na ruszcie dolnym 113, ustawionym w poto-
zeniu pokazanym na fig. 36, umieszcza sig ele-
ment w taki sposéb pofaldowanej tasmy (fig. 40),
7e ma ona réwnomierne faldy, ktérych zarys
odpowiada zarysowi zebéw listew 117 i 118,
w ktéore to fatdy wsung sig tak, jak to widaé
na fig. 38, gdzie element pofaldowanej ta$my
jest przedstawiony w przekroju przy -pomocy
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$ladu narysowanego grubg linig 123. Nastepnie,
wprowadzajac w ruch organ naciskajacy 114a
(fig. 35), opuszcza sig gorny ruszt 114 w ten spo-
sOb, Ze zeby listew 117 i 118 omawianych rusz-
té6w wsung sie z kolei w faldy elementu ta$my
123 tak dalece, ze faldy te zostang zaci$niete
pomiedzy dwoma rusztami (fig. 38), nastepnie
popycha sie zesp6! obydwoé6ch rusztow w odpo-
wiadajacych im prowadnicach przy pomocy tlo-
ka przewidzianego do tego celu (nie pokazanego

na rysunku). Po przejsciu pochylosci 116c listwy .
daszkujgce 118, przesunigete w bok zgodnie z opi--

sanym wyzej procesem, zajmg polozenie przed-
stawione ma fig. 39, w tym czasie gdy zblizg sie
do listew podtrzymujgcych 117, tworzac w ten
sposOb falde po faldzie, daszki w faldach ele-
mentu tasmy 123. Gdy wszystkie listwy przejda
pochyto§¢ 116c i zostang stloczone w przestrze-
ni zawartej miedzy punktami r, i przednimi
koncami dzwigaréw 116, to woéwcezas daszkowa-
nie jest skonczone i element taémy 123 wygla-
da tak, jak to jest pokazane w widoku z gory
na fig. 41.. W celu wyjecia konstrukcji daszko-
wanej wystarczy podnie§é¢ ruszt gbérny 114, az
do polozenia pokazanego na fig. 35.

Fig. 42—46 przedstawiajg urzadzenie do fatdo-
wania poprzecznego nadajgce sie do wykorzysty-
wania w potaczeniu z takim mechanizmem dasz-
kowania jaki opisano wyzej, w celu stworzenia
kompletnej maszyny do daszkowania, pozwala-
jgcej na jednoczesne wykonywanie daszkowa-
nia o faldach poprzecznych wielu arkuszy nato-
zonych na siebie, a pochodzacych z taSm o do=
wolnej dtugosci.

W rozpatrywarnym przykladzie wykonania
urzgdzenie obejmuje (fig. 42 i 43) pie¢ bebnéw
taém 124a, 124b, 124c, 124d, 124e, osadzonych
réwnolegle w stojakach 125a, 125b... 125e umiesz-
czonych na wspélnej podstawie 126 i w ktorych
moga si¢ one swobodnie obraca¢. Tasmy 127a,
127b... 127e, ktoére rozwijaja sie z tych bebnéw
pod wplywem napedu dwéch par, opisanych da-
lej bardziej szczegélowo walcow faldujgcych
128’, 129, przechodza dalej w taki sposéb na
walki napedzajgce 130a, 130b... 130e, ktérych osie
sg umieszczone w tej samej ptaszczyzinie pozio-
mej, Ze nakladajg sie one jedna na druga i prze-
chodza pomiedzy dwoma watkami $ciskajacymi
131, 132, ktére $ciSle ukladajg jedna tasme na
drugiej, zanim dojda one miedzy walce fal-
dujace.

Walce faldujgce 128, 129, jak to wyraZnie wi-
daé na fig. 46, 'm.aja na swym obwodzie w réw-
nych odleglo§ciach rozmieszczone wakki 133,
-ulozone réwnolegle do osi wymienionych wal-

cé6w i przeznaczone do tworzenia poprzecznych
fald, zabierajac przy przejéciu z poskladanych
tasm ilo§é materialu potrzebng do ich utworze-
nia. Zespd! pofaldowany wychodzacy z wal-
cow 128, 129 uklada sie w skrzyni odbiorczej 134,
naciskajagc na pneumatyczny tlok 135 wsuniety
do tej skrzyni i spelniajgcy role sprezyny (fig.
44). Skrzynia odbiorcza 134 i tlok 135 sy przy-
mocowane do plyty, osadzonej sprezyScie na
kadtubie 137, na ktérym spoczywaja réwniez
walce faldujace 128, 129. Miedzy dwiema cze$cia-
mi, z jakich skilada si¢ kazdy walec faldujgcy
128, 129, majduje sie swobodna przestrzen,
w ktéra zostalo wsuniete przedituzenie 134a
skrzyni odbiorczej 134 (fig. 45), przy czym prze-
diuzenie to jest przeznaczone do chwytania fald
przy ich tworzeniu si¢. w celu zapobiezenia, aby
nie zostaly one wciagniete w ruch wirowy przez
ktérykolwiek z watkéw 133.

Ponad skrzynig odbiorcza 134 jest umieszczo-
ne ostrze odcinajace 138, nadajace sie do opusz-
czania do wnetrza wymienionej skrzyni, ktére
przechodzac przez szczelineg 134b wykonang
w celu obcigcia zespolu pofatdowanego, — gdy
w skrzyni odbiorczej znajdzie sie¢ wystarczajaca
liczba fald. Jak tylko zostanie dokonane odcie-
cie, tlok wyrzucajacy 139, umieszczony na
jednym boku skrzyni odbiorczej, naciska z boku
na element pofaldowany, ktéry w konicu skoku
przyjmuje potozenie 140, pokazane liniami .
kropkowanymi na fig. 45. Gdy tlok 139 wraca
do swojego polozenia wyjsciowego, to ostrze 138
wysuwa sie ze skrzyni 134. W tej chwili tlok
Sciskajgcy 135 wraca na spotkanie fal, ktére
w miedzyczasie sie utworzyly.

A zatem uzyskuje sie odcinki pofaldowanej
tasmy, majace pieciokrotng grubosé .i ktoére
umieszcza sie jeden po drugim, recznie lub me-
chanicznie pomiedzy ruszty 113 i 114 poprzednio
opisanego mechanizmu daszkujacego w taki spo-
s6b, ze ich faldy wchodzg miedzy zeby listw
tworzacych wymienione ruszty. Po ukonfczeniu
operacji daszkowania, uprzatnieciu pieciokrotnej
konstrukecji daszkowanej i po powrocie rusztéw
113 i 114 do swych potozen poczatkowych, urza-
dzenie daszkowania "jest gotowe do. przyjecia
nowego pieciokrotnego odcinka pofatdowanego,
ktéry na koncu tego samego okresu zostal wy-

. rzucony z maszyny do faldowania. W ten spos6b

jeden robotnik moze zapewni¢ z bardzo duza
wydajno$cig wytwarzanie konstrukeji daszkowa-
nych, w ktérych duze fale boczne biegng w po-
przek, w stosunku do kierunku wzdluznego
taSmy wyjSciowej. .
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Fig. 47a, 47b, 48a, 48b, 49 i 50 dotyczg maszy-
ny zbudowanej do daszkowania sposobem cig-
glym, w sposéb calkowicie zmechanizowany tasm
o dowolnej dlugosci, tworzac na nich fale o bo-
kach wzdiluznych. Chociaz rysunki te pokazujg
tylko daszkowanie pojedynczej ta$my, to jednak
maszyna jaka one przedstawiajg, moze tak sa-
mo dobrze jednoczesnie daszkowaé wiele uto-
zonych na siebie tasm.

W tym wykonaniu maszyna obejmuje beben
141 osadzony w stojaku 142, z ktérego odwija
sig taSma 143 materialu przeznaczonego do dasz-
kowania. Po przejéciu przez walek poérednicza-
cy 144, a nastepnie przez poziomy linial 145 ma-
jacy tylng krawedZ odpowiednio uksztaltowang,
tasma’ 143 2zostaje zabierana pomiedzy dwa
zespoly paskéw bez kofica 146, 147, podtrzymy-
-wane przez krazki poSredniczace 150a, 150b, 150c,
umieszczone na podstawie 151 zamocowanej na
kadlubie 152, przy czym wymienione paski sg
ulozone w ten sposbb, ze zbiegajg sig¢ przecho-
dzagc z walk6w 148 w kierunku waltkow 149, jak
to wida¢ na fig. 48a i 48b. Zgodnie z ulepszo-
nym sposobem wykonania, paski 146, 147 moga
byé utworzone ze sprezyn z drutu stalowego
o §ci§le przylegajacych zwojach, prowadzonych
w rowkach obwodowych krazkéw posrednicza-

‘cych 150a, 150b... i krazkéw kraficowych 148, 149,

tak jak to jest pokazane na miejscowym prze-
kroju na fig. 50, wykonanym w powickszonej
_podzialce.

Przechodzac -w sgsiedztwo krancowych wal-
-kéw 149, tasma 143 jest wzdiluinie pofaldowana
ale nier6wnomiernie, poniewaz zbiezne faldy
nie moga sie same zmieni¢ w faldy réwnolegte
bez pewnego nieporzadku. Przy wyjsSciu z pas-
koéw 146, 147 jest umieszczone poprzeczne prze-
ciggadlo 153 z malymi sprezynami 154a, 154b,
skierowanymi na przemian do géry i na doéi,
“a ktore wchodza w faldy taSmy 143, zapewnia-
jac w ten sposéb dobre ich uporzadkowanie.
Po przejéciu miedzy sprezynami 154a, 154b, po-
faldowana ta$ma przechodzi miedzy ruszty 113,
114 takiego urzadzenia daszkujacego jak opi-
sano z powolaniem sie na fig. 35—39. Na fig. 48b
widaé w rzucie z gory listwy 117 — 118 jednego
z rusztow i diwigary 116, w ktérych te listwy
sa prowadzone, wraz z ich pochyloSeiami 116c.
Same diwigary 116 sg prowadzone w prowadni-
cach 155, jak to widaé w rzucie z konca, poka-
‘'zanym na fig. 49, a tloki podwéjnego dzialania
‘156, 157 (fig. 47b) umozliwiajg popychanie
w tych prowadnicach, na przemian w jednym
i drugim kierunku, ram utworzonych przez
diwigary 116. '

Cykl roboczy daszkowania odbywa sie zatem
W sposdb nastepujacy:

Dwa ruszty 113 i 114, ktére sa wzajemnie zbli-
zone (fig. 47b, 48b), chwytajg faldy tasmy 143
miedzy zeby swych odpowiednich listew, na-
stepnie ramki utworzone przez diwigary 116 sa
popychane w kierunku strzalki F, (fig. 48b)
przez ttoki 156 — 157. Listwy 117, 118 ulegajac
jedna za drugg dzialaniu pochyto$ci 116c daszku-
ja taSme pofaldowang 143 fala za falg. W konacu
stoku tlokéw 156 — 157, tzn. gdy wszystkie
listwy 117, 118 przeszly przez pochylo§é 116c,
daszkowanie jest ukonczone. W takiej chwili,
poruszajac sie w kierunku przeciwnym, tloki
zabierajg ramy 116 do ich polozenia wyjSciowe-
go. Wszystkie listwy 117, 118 wracajg réwniez
do swego polozenia poczatkowego, pociggajac za
sobg diugo§é pofaldowanej tas§my réwnag diu-
gosci, jakg one same zajmuja. Ruszty 113, 114
oddalaja si¢ woéwczas wzajemnie i listwy odsu-
wajg sie w przeciwnych kierunkach jedna od
drugiej na rozstawienie maksymalne. W tym po-
tozeniu obydwa ruszty zostaja znéw wzajemnie
zblizone i cykl roboczy powtarza sie w sposd
wyzej opisany. :

W ten sposOb skonstruowana maszyna dziala
wigec W sposob ciggly, poniewaZ zasila ona sama
urzadzenie daszkujace tasme, ktéra fatduje sie
na skutek przesuwania miedzy rozpietoSciami
paskéw 146, 147 i podaje te podaszkowang tasme
w sposéb ciggly do wylotu urzgdzenia daszku-

- jacego.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzgdzenie do mechanicznego ksztaltowania
w sposbb ciagly rozwijalnych konstrukeji
daszkowych z taémy, nadajgcego sie do zgi-
nania materialu o dowolnej diugosei, zna-
mienne tym, ze posiada elementy do two-
‘rzenia w tasmie materialu wyjSciowego
wzdluznyech fald prostoliniowych réwno-
leglych i we wlasciwy sposOb roztozonych
oraz elementy do nadawania pofaldowanej
tasmie ciaglego przesuwu w kierunku
wzdluznym, ze posiada zesp6l listew, ulo-
zonych . poprzecznie wzgledem kierunku
przesuwu tasmy pofaldowanej, w celu utwo-
rzenia w niej fald poprzecznych, stanowig-
cych wlasciwe daszkowanie, ze posiada dwa
przeciggadla ruchome, ulozone symetrycznie
z jednej i drugiej strony zespotlu wymienio-
nych wyzej listew w poczatkowej wzajemnej
odlegloéci, ktéra cdpowiada ditugosci odein-
ka pofaldowanej tasmy potrzebnej do
uksztaltowania jednego ciagu fald poprzecz-
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nych konstrukeji daszkowej; przy czym jedno
z tych przeciggadel ma zarys wewnmetrzny,
odpowiadajacy zarysowi poprzecznemu po-
faldowanego wzdluznie arkusza, przez ktory
arkusz pofaldowany przechodzi przed ope-
racjg daszkowania, a drugie przeciggadio
ma zarys wewnetrzny odpowiadajacy zary-
sowi poprzecznemu wykonanej juz konstruk-
cji daszkowej, przez ktéry konstrukcja dasz-
kowa przechodzi ostatecznie, ze posiada ele-
menty do nadawania zespotowi listew po-
przecznych przesuw6éw, zdolnych do wytwa-
rzania daszkowania oraz elementy do na-
dawania dwoém przeciggadlom synchronicz-

nego z ruchem listew przesuwu tam i z po- .

wrotem w kierunku wzdluznym pofatdowa-
nej taSmy, aby w czasie tworzenia jednego
ciagu fald poprzecznych przesungé je z ich
polozenia wyjSciowego az do bezposrednie-
go sasiedztwa z listwami i aby je nastepnie
przesung¢ do ich polozenia wyj$ciowego
woéwezas, gdy tasma pofaldowana konty-
nuuje swéj wiasciwy posuw, aby podaé
nastepny odcinek tasmy pofaldowanej do
polozenia daszkowania.

. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, przeznaczone
do ksztaltowania konstrukcji daszkowej
w postaci powlok ptaskich, znamienne tym,
ze elementy przeznaczone do tworzenia
w ' wyjsciowej ta$mie réwnomiernie rozlo-
zonych fald prostoliniowych obejmujg pewna
liczbe par waltkéw, utworzonych z utozonych
w szereg krazkéw w postaci stozkéow
$cietych, ktoérych stozkowato§é stopniowo
wzrasta od jednej pary walkéw do drugiej,
podczas gdy ich dlugo$é osiowa maleje w ten
sposOb, ze tworzg sie faldy stopmowo coraz
glebsze i coraz blizsze.

. Urzadzenie do ksztaltowania konstrukeji
daszkowych w postaci plaskich powlok, we-
diug zastrz. 1 lub 2, znamienne tym, ze
listwy przeznaczone do ksztattowania fald
wlasciwego daszkowania obejmujg dwa
zespoly listew ulozonych po jednej i dru-
giej stronie wzdluznie pofatdowanej ta$my,
a ktoérych brzegi natarcia sa mpochylone
zgodnie z katem =zamierzonego daszkowa-
nia, przy czym te dwa zespoly listew sa
odpowiednio zamocowane na dwéch belkach
noénych, ktére na kadlubie, na ktérym sa
osadzone, prowadzone sg przez jarzma po-
chyle, umozliwiajace im uzyskiwanie na
przemian skierowanych ruchéw przesuw-
nych o odpowiednim pochyleniu wzgledem
wzdluznie pofaldowanej tasmy.
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. Urzadzenie wedtug zastrz. 3, znamienne tym,

ze belki noSne listew i przeciggadia s3
umieszczone na ruchomym kadiubie, poru-
szanym ruchem sinusoidalnym, ktéry jest
mu nadany przez mechanizm obejmujacy
korbowéd, ktérego teb obraca sie na mimo-
§rodzie, wykonujacym jeden obrét na cykl
roboczy, odpowiadajacy ksztaltowaniu jedne-
go ciagu fatd daszkowania.

. Urzadzenie wedlug zastrz. 3 i 4, znamienne

tym, Ze ruchy tam i z powrotem przecia-
gadet i belek no$nych listew po kadiubie
ruchomym sa sterowane odpowiednio przez
pare diwigni lub symetrycznych diwigie-
nek, ktére przy pomocy odpowiedniej prze-
kiadni otrzymujg ruchy katowe o odpo-
wiedniej amplitudzie od obracajacych sie
krzywek osadzonych na wspélnym walku
napedzajacym, na kiérym jest réwniez osa-
dzony mimo$réd sterujacy kadiubem rucho-
mym.

. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, przeznaczone

do ksztaltowania rurowych konstrukcji dasz-
kowych, znamienne tym, ze obejmuje ele-
menty zdolne do uprzedniego tworzenia,
wychodzac z taémy materialu o dowolnej
dlugosci, walcowego zespotu rurowego réw-
niez o dowolnej dilugosci.

. Urzadzenie do ksztaltowania rurowych kon-

strukcji daszkowych, wedlug zastrz. 1 i 6,
znamienne tym, Ze przewidziane sg elemen-
ty do przeksztalcania walcowego zespolu
rurowego w graniastostup o przekroju
gwiazdzistym, majacy tylez ramion promie-
niowych, co i konstrukcja daszkowa Jaka
trzeba wykonaé.

. Urzadzenie wedlug zastrz. 7, znamienne

tym, Ze elementy przeznaczone do prze-
ksztalcania walcowego zespolu rurowego
w graniastostup o przekroju gwiaZdzistym
ma zesp6l obracajacych sie kra#kéw, roz-
mieszczonych wzdiluz tworzacych zespolu
rurowego w plaszczyznach promieniowych,
tworzacych wzajemnie réwne katy o liczbie
odpowiadajacej liczbie ramion graniastostu-
pa gwiaZdzistego jaki sie tworzy, przy czym
te krazki wspéldzialajg z kolcem umieszczo-
nym osiowo we wnetrzu zespolu rurowego
i ktéory ma odpowiednig liczbe krawedzi.

. Urzadzenie wedlug zastrz. 7 i 8, znamienne

tym, ze listwy przeznaczone do tworzenia
fald wiasciwego daszkowania, w liczbie od-
powiadajgcej liczbie ramion konstrukeji
daszkowej jaka ma sie otrzymaé, sa utozo-
ne promieniowo na nieruchomej tarczy ko-
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lowej, a kazda z tych listew ma dwa
wzdluzne rowki, przy pomocy ktérych jest
prowadzona na dwéch poruszajacych sie
katowo i osadzonych wspé6tsrodkowo na nie-
ruchomej tarczy pierscieniach, a ponadto
kazda z listew jest wyposazona w czop, kt6-
ry wchodzi w rowek spiralny, umieszczo-
ny w trzecim pier§cieniu ruchomym, osa-
dzonym na tarczy nieruchomej wspélosiowo
z dwoma pozostalymi pier§cieniami w taki
sposéb, ze odpowiednie ruchy katowe, na-
dane tym trzem pierScieniom, zmuszaja
zesp6t listew do wykonywania identycznych
ruchéw naprzéd i w tyl oraz ruchéw bocz-
nych i zdolnych do wykonania daszkowania.
Urzadzenie wedtug zastrz. 7—9, znamienne
tym, ze przeciggadla sa przymocowane na
tarczach, umieszczonych po obydwéch stro-
nach tarczy z listwami na tej samej co ona
osi, pmzy czym przeciggadla uzyskujg sy-
metryczne ruchy zblizania sie i oddalania
w stosunku do tarczy z listwami.

Urzadzenie wedtug zastrz. 7—10, znamienne
tym, e ruchy zblizania i oddalania tarcz
z przeciggadiami sg sterowane przy pomo-
cy czwartego, wykonujacego ruchy kgtowe
pierscienia osadzonego na tarczy z listwa-
mi, majacego na swym obwodzie dwa zespo-
ly pochyloéci, odpowiadajacych kazdej
z tarcz z przeciggadlami, przy czym pochy-
tosci te oddzialywuja na tarcze z przecig-
gadiami za posrednictwem krazkéw, umiesz-
czonych na trzpieniach przesuwajacych ze
sprezynami powrotnymi, polgczonych z kazdg
z wymienionych tarcz.

Urzadzenie wedlug zastrz. 7—11, znamienne
tym, ze ruchy katowe piers§cieni sterujacych
listwy i pierécienia sterujacego przesunie-
cia tarcz z przeciggadiami, sg wyznaczane
za pomocg korbowoddéw powigzanych odpo-
wiednio z wymienionymi pier$cieniami,
a ktoére same sg popychane przez odpowia-
dajgce im krzywki o odpowiednim zarysie,
obracajace sie zgodnie na tym samym wal-
ku napedzajacym.

Urzadzenie wedtug zastrz. 1, przeznaczone
do ksztattowania konstrukcji daszkowych
w postaci ptaskich powlok, znamienne tym,
ze mechanizm zapewniajacy tworzenie
wlasciwego daszkowania na uprzednio po-
falowanej ta$mie wyjSciowej obejmuje
pewng ilo§é zespoléw, w ktérych kazdy jest
zdolny do formowania tylko jednej fali
daszkow i sktada sie odpowiednio z dwéch
kompletéw listew daszkujacych, stanowia-

14.

15.

cych ‘jedng calo§é z dwoma belkami nosny-
mi listew, ktére sg przesuwane tam i z po-
wrotem z odpowiednim pochyleniem wzgle-
dem taSmy pofaldowanej i ktére sg roz-
mieszczone z jednej i drugiej jej strony,
miedzy dwoma grzeciggadlanﬁ ruchomy-
mi, zdolnymi do kolejnego zblizania sie
i oddalania od wymienionych listew, przy
czym te zespoly sg zamontowane wzajemnie
réwnolegle, w poprzek do fald tasmy po-
faldowanej i sa rozmieszczone w taki spo-
sOb, Ze moga dziataé¢ jeden, za drugim i two-
rzy¢ fale daszkéw kolejno na tej samej. po-
faldowanej tasmie w ciggu jednego jedy-
nego popchniecia do wykonania daszko-
wania.

Urzadzenie wedtug zastrz. 13, znamienne
tym, Ze mechanizm daszkowania jest utwo-
rzony przez dwa umieszczone jeden nad
drugim ruszty, zdolne do kolejnego wza-
jemnego zblizania sie w celu wcidniecia
fald taSmy pofaldowanej i do oddalania sie,
a kazdy z tych rusztéw obejmuje pewng
liczbe “kolejno utozonych, réwnoleglych
listew, z ktérych jedne spelniaja czynnosé
przeciggadel, a drugie czynnoféé belek nos-
nych daszkowania, i z ktérych kazda ma
cigg zebbw, ktérych zarys odpowiada od-
powiednio zarysowi jednej fatdy tasmy po-
faldowanej, przy czym listwy te sa na
swych koncach prowadzone w prowadni-
cach, w ktéorych sg one zdolne do kolejne-
go przesuwania sie réwnolegle do siebie
i wzajemnie powigzane w kazdym ruszcie
za pomoca elementéw przegubowych w ta-
ki spos6b, ze ich przesuwanie w wymienio-
nych prowadnicach wyznacza kolejne ich
zsuwanie i rozsuwanie sie oraz wzgledne
kolejne przesuwanie boczne kazdej belki
noé$nej listew daszkowania, odpowiadajace
amplitudzie jednej fali daszkowania.

Urzadzenie do ksztaltowania konstrukeji
daszkowej w  postaci powlok plaskich,
zgodnie z zastrz. 1, 3—5 i 13, 14, znamienne
tym, ze elementy przeznaczone do faldowa-
nia wzdluznego tasémy wyjSciowej obejmu-
ja dwa komplety paskéw bez konca, z kto-
rych kazdy sklada si¢ z liczby paskéw od-
powiadajacej liczbie fald, jaka trzeba utwo-
rzyé na tadémie i ktore s odpowiednio osa-
dzone na krazkach w taki sposéb, aby two-
rzyly dwie powloki przenikajace sig i zbiezne
stopniowo w kierunku przesuwu wzdluzne-
go taémy i miedzy ktére jest ona przesu-
wana, przy czym $rodki umieszczone sq na



16.

17.

wyjéciu 'z . omawianych ' powlok = paskéw,
w celu porzadkowania fald utworzonych

" w tasmie.

Urzadzenie do wykonywania faldowania
poprzecznego w sposdb ciagly na tasmie
przeznaczonej do uksztaltowania konstruk-
cji daszkowych w postacl powlok znamien-
ne tym, ze ma dwa walce o osiach Téwno-
leglych, umieszczone po jednej i po dru-
giej stronie plaszczyzny ta$my, w poprzek
do‘niej, przy czym walce maja odpowiednio
na swym obwodzie zesp6l! walkéw réwno-
leglych do ich osi, ktére wspoélpracujg mie-
dzy walcami na podobienistwo zeb6éw, a to
w celu tworzenia wymaganych fald po-
przecznych.

Urzadzenie do ksztattowania konstrukeji
daszkowych w postaci powlok plaskich,

wedtug zastrz. 13, 14 i 16, znamienne tym,
ze w celu tworzenia w spos6b nieciagly kon-
strukcji daszkowych o faldach poprzecz-
nych, na odcinkach tasmy pofaldowanej
poprzecznie s3 umieszczone elementy na
wyjéciu urzadzenia do faldowania, w celu
odcinania z omawianej ta$my pofaldowanej

18.

odcinkéw o diugoéci odpowiadajacej dtu-
goécl, ktéra moze przerablaé urzgdzenie do
daszkowania.

Urzadzenie do ksztaltowania konstrukeji
daszkowych w postaci powlok plaskich,

.wedlug zastrz. 1—5 i 13—17, znamienne tym,

%e elementy przeznaczone do tworzenia
w tasmie w_y;écwwej prostoliniowych fahd
wzdtuznych lub poprzecznych, sa skonstru-
owane do jednoczesnego fatdowania kilku
tasém nakladanych na siebie, odwijajacych
si¢ z odpowiedniej liczby bebnéw, ustawio-
nych r6wnolegle jeden za drugim, przy czym
przewidziane sa elemernty do” zapewnienia
prowadzenia i poprawnego nakladania wy-
mienionych tasm przed ich przej$ciem na
urzadzenie do-faldowania.

Précission Mécanique
Labinal S.A.

‘Zastepca: mgr J6zef Kaminski,
' rzecznik patentowy
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