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Przedmiotem niniejszego wynalazku jest
spos6b wyrobu bebnéw hamulcowych o pro-
stej i trwalej konstrukcji, posiadajacych
lepsza powierzchnig cierna, niz dotychcza-
sowe bebny. :

Przedmiotem niniejszego wynalazkit jest
réwniez maszyna do wyrobu takich bebnéw,
przyczem zadaniem tej maszyny jest wy-
twarzanie powierzchni ciernej zapomoca
walcowania zamiast sZlifowania,

Dotychczasowy sposéb wyrobu bebnéw
‘hamulcowych polega na wycieciu odpo-
wiedniego kawatka z arkusza plaskiej bla-
chy stalowej, na nadaniu temu kawatkowi
odpowiedniego ksztaltu zapomoca prasy
oraz na oszlifowaniu powierzchni ciernej na
maszynie szlifierskiej. Blacha stalowa, uzy-

wana do wyrobu bgbnéw hamulcowych, ma
cokolwiek zmienng grubosé, jak wszystkie
wyroby walcowane, wobec czego, gdyby po-
wierzchnia cierna bebna nie zostala wypo-
lerowana, to klocki hamulcowe zuzywalyby
si¢ szybko. Powierzchnie blach stalowych
posiadaja mate zadry, ktére w razie nie-
usunigcia zbytnio zuzywalyby hamulce.

Bebny po wytloczeniu nie sa doktadnie
okragle wskutek zmian, jakie zachodza w
stemplach pras. Zmian tych mie mozna u-
niknaé wobec wielkich natezen, tak ze po-
wierzchni ciernej malezy nadaé ksztalt do-
kladnie okragly zapomocg dalszej obrébki.
Powierzchnie takie sa zwykle wykoriczane
zapomoca, szlifowania.

Proces szlifowania sklada si¢ z dwéch
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czynnosci: z oszlifowania zgrubsza i z oszli-
fowania.ostatecznggo. Szlifowana powierzch-

nia cierna jest gladka, co znacznie zmmiej-

sza zuzywanie si¢ klockéw hamulcowych.
Wada bebnéw szlifowanych jest to, ze koszt
ich wyrobu jest duzy. v
Beben hamulcowy wedlug niniejszego
wynalazku jest znacznie tariszy, niz zwy-
kly beben hamulcowy, poniewaz jego po-
wierzchnia cierna nie jest szlifowana, lecz
walcowana, wskutek czego otrzymuje sie
powierzchnie dokladnie okragla i znacznie
gladsza, niz szlifowana powierzchnia zwy-
ktego begbna hamulcowego. Walcowanie
sttacza materjal powierzchni ciernej, dzigki
czemu otrzymuje si¢ beben, ktérego okres
uzywalnosci jest znacznie dluzszy. Bada-
nia mikroskcpowe wykazaly, ze powierzch-
nia, obrobiona zapomoca walcowania, jest
znacznie gladsza, niz powierzchnia szlifo-
wana. Pory stali zostaja zamknigte, w po-
wierzchni nie tkwia pozostalosci ‘materja-
téw szlifierskich, powodujace nadmierne
zuzywanie sie¢ klockéw hamulcowych.
Maszyna do wyrabiania bebnéw wedlug
wynalazku jest zaopatrzona w pewna ilosé
walcéw oraz w lozyska do sterowania tych
walcéw w obrabianym bebnie hamulcowym.
Dotychczas do walcowania powierzchni
metalowych stosowano walce, osadzone
obrotowo w tozyskach, na ktére dziata cal-
kowity nacisk, wytwarzany przy walcowa-
niu, wskutek czego loZyska te niszcza sie
szybko i trzeba je czesto zmieniaé. YLozy-
ska, stosowane do walcow wedlug wyna-
lazku, stuza jedynie do prowadzenia wal-
c6w, bynajmniej za$§ nie stuza do przyci-
skania tych walcéw do powierzchni obra-
bianej, tak ze nie sa poddawane naciskowi
walcowania. Walce sa osadzone pod nie-
- wielkim katem wzgledem osi obrotu maszy-
ny, wskutek czego przesuwaja sie one sa-
moczynnie w czasie pracy maszyny.
Na rysunku fig. 1 przedstawia widok
boczny maszyny do walcowania bebnéw ha-
mulcowych, fig. 2 — srodkowy pionowy

przekr6j tej maszyny, a fig. 3 — walce,
osadzone ukosnie wzgledem osi oprawy.

Beben hamulcowy 10 jest wykonany w
postaci tarczy 11, zaopatrzonej w zagigte
obrzeze 12, usztywnione odgietym kolnie-
rzem 13. Wewngtrzna powierzchnia obrze-
za 12 stanowi powierzchnie cierna bebna.

Przedstawiona na fig. 1 maszyna do wal-
cowania ciernej powierzchni bebna. hamul-
cowego posiada rame 14, podobng do ramy
wielkiej wiertarki, oraz stol 15, osadzony
przesuwnie w kierunku pionowym i urucho-
miany zapomoca $ruby 16. W gérnej cze-
$ci ramy 14 osadzona jest tuleja 18, kto-
ra mozna podnosi¢ lub opuszczaé w kie-
runku pionowym. Do tulei 18 jest przymo-
cowany obrotowo wal 17, obracany zapo-
mocy silnika elektrycznego 19 za posred-
nictwem przektadni 20. Tuleje 18 wraz z
walem 17 mozna podnosi¢ lub opuszczaé
Zapomoca ramion 21.

Fig. 2 przedstawia plyte podstawowa
22 przymocowywana do stolu 15 i zaopa-
trzona w wystajacy ku gorze pierscien 23,
na ktoéry nasadza sie luzno pierscien 24.
Pierscien 23 jest zaopatrzony w pewna
ilo§¢ otworéw 25, rozmieszczonych promie-
niowo, w ktérych osadzone sa sprezyny 26
i miseczki 27. Do dolnej powierzchni pier-
§cienia 24 przymocowany jest zapomoca
$rub kolnierz 28, dzieki czemu pierscieri 24
nie moze przypadkowo oddzieli¢ sie od pty-
ty 22. . ‘

Sprezyny 26 wywieraja dostateczny

‘nacisk, dzieki ktéremu miseczki 27 sa do-

ciskane do pierscienia 24 i nie pozwalaja
na obracanie si¢ jego wzgledem plyty 22.

Goérna cze$é pierscienia 24 posiada na-
sade, w ktéra wsuwany jest beben hamul-
cowy 10. Otwér 29 nasady pierscienia po-
siada $cisle kotowy ksztalt, przyczem pier-
$cieri jest wykonmany z dostatecznie twar-
dego metalu, aby dzialanie walcéw nie od-
ksztalcalo tego otworu. .

Pierscieri 24 jest zaopatrzony réwniez
w pewna ilo§¢ promieniowych otworéw 48,
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preyezem w karidym z tych otwerow przy-
mcowane sg zapomocy, Sruby 32 kula 39 4
sprezyna 31.

Tarcza 11 bebna hamulcowego jest
wpuszczona ‘we wglebienie plyty 22. Tar-
‘cza ‘ta jest raopatrona w kwadratowy o-
twor 33, w ktory wsuwa sie stupek 34 o po-
dobmrym przekroju kwadratowym, przymo-
cowany do plyty 22 srubami 35. Stupek 34
uniemozliwia zatem obracanie si¢ begbna
hamulcowego wzgledem plyty 22. Wi celu
wprowadzenia bebna w otwér 29 potrzebne
jest znaczne cisnienie do pokonania opo-
ru kulek 30 i sprezyn 31, ktérych nacisk
zapobiega nastgpnie podczas walcowania
przypadkowemu wysunigciu si¢ bebna z na-
sady,

Dolny koniec walu 17 jest zaopatrzony
w stozkowy otwér na trzon 36. Dolny ko-
niec trzonu jest zaopatrzony w rozszerze-
nie 37, do ktérego jest przymocowany za-
pomoca, srub 39 gruby pierscien 38 z twar-
dego metalu, posiadajary dokladnie ksztalt
kota.

Na trzonie 36, ponad rozszerzemiem 37,
jest obrotowo osadzona oprawa 49 na wal-
ce. Nakretki 40 uniemozliwiaja tej czesci
przesuw wzdiuz trzonu. Oprawa 49 jest
zaopatrzona w pewng ilos¢ otworéw 41, wy-
konanych na obwodzie kota @ srednicy co-
kolwiek wiekszej, niz zewnetrzna érednica
pierscienia 38. W kazdym z tych otworéw
jest osadzony obrotowo jeden sworzen 42,
ktérego przediuzenie 42 stanowi walec 43,
wykonany jako caloéé ze sworzniem. Wal-
ce przylegaja do . swnetrznego obwedu
pierscienia 38. Gorny xoniec kazdego sworz-
nia 42 jest zaopatrzony w pierscieniowy
ztobek 44, wspoldzialajacy z uchwytem 45,
przymocowanym do gérnej powierzchni o-
prawy 49 zapomoca $rub 46. Uchwyty za-
pobiegaja, osiowemu przesuwaniu si¢ wal-
cow 43. Trzon 36 i oprawa 49 lub walce 43
nie s3 ze soba polaczone zadnem urzadze-
niem napedowem.

Otwory 41 (fig. 3) sa wywiercone pod

mewielkkim katem $0, swylile wkoto jedwe-
go stopnia, wzgledem :osi oprawy 49. ©

Do wyrebu bebma hamuloswego wedlug
wynalazku wytlacza  ste w odpowiednie]
prasie kawatek blachy, nadajac mu wel-
Wwos¢ troche mmniejszg od wielkosci wyikot-
czonego bebna, peczem wowka si¢ fo w
nasade 29. Nastepnie zostaje uruchomiemy
pierscien 38 w kierunku, wskazanym
strzatka 47, tak ze ramiona 21 obracaja sie
w celu opuszczenia oprawy az do zetknie-
cia sie walcow 43 z gorna krawedzia beb-
na. Po zetknieciu si¢ z bebnem walce nie-
tylko tocza si¢ po wewnetrznej powierzch-
ni bebna, lecz réwniez i po pierscieniu 38.
Dzieki katowi 50 walce same przesuwaja
si¢ po diugim torze srubowym, az zajma
potozZenie majnizsze, przedstawione na fig.
2, Wéwczas nalezy zmienié kierunek biegu
silnika 19 i walce wytaczajg si¢ z bgbna w
podobny sposéb. Beben zostaje rozszerzony
do doktadnie kolowego ksztaltu, odpowia-
dajacego otworowi 29. :

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu bebnéw hamulco-
wych, znamienny tem, ze bgbny sa wytla-
czane z plaskiego arkusza blachy, a na-
stepnie powierzchnia cierna jest rozszerza-
na zapomoca walcowania.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze powierzchnia cierna jest wygla-
dzana zapomoca walcowania.

3. Maszyna do wykonywania sposobu
wedlug zastrz. 1—2, znamienna tem, ze
sklada si¢ z prerscienia (24), obejmujacego
obrabiamy beben (10), oraz z szeregu wal-
cow (43), sluzacych do walcowania po-
wierzchni wewnetrznej bebna,

4. Maszyna wedlug zastrz. 3, znamien-
na tem, ze pierscieri (24) jest osadzony po-
datnie w plycie podstawowej (22), nasta-
wianej w kierunku pionowym.

5. Maszyna wedlug zastrz. 3 i 4, zna-
mienna tem, Ze pierscien (24) jest dociska-



ny sprezyscie do plyty (22) sprezynami
(26) i miseczkami (27).

6. Maszyna wedlug zastrz. 3—5, zna-
mienna tem, ze walce (43) sa osadzone
pod niewielkim katem wzgledem osi ma-
szyny, tak iz tocza sig¢ one nietylko po ob-
rabianej powierzchni ciernej bebna hamul-
cowego, lecz réwniez po powierzchni pier-

Scienia (38), a dzieki katowemu swemu po-
lozeniu droga ich posiada ksztalt linji spi-
ralnej. '

Ford Motor
Company Limited.
Zastepca: M. Skrzypkowski,
rzecznik patentowy.
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