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Przedmiotem niniejszego wynalazku jest
sposób wyrobu bębnów hamulcowych o pro¬
stej i trwałej konstrukcji, posiadających
lepszą powierzchnię cierną, niż dotychcza¬
sowe bębny.

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest
również maszyna do wyrobu takich bębnów,
przyczem zadaniem tej maszyny jest wy¬
twarzanie powierzchni ciernej zapomocą
walcowania zamiast szlifowania.

Dotychczasowy sposób wyrobu bębnów
hamulcowych polega na wycięciu odpo¬
wiedniego kawałka z arkusza płaskiej bla¬
chy stalowej, na nadaniu temu kawałkowi
odpowiedniego kształtu zapomocą prasy
oraz na oszlifowaniu powierzchni ciernej na
maszynie szlifierskiej. Blacha stalowa, uży¬

wana do wyrobu bębnów hamulcowych, ma
cokolwiek zmienną grubość, jak wszystkie
wyroby walcowane, wobec czego, gdyby po¬
wierzchnia cierna bębna nie została wypo¬
lerowana, to klocki hamulcowe zużywałyby
się szybko. Powierzchnie blach stalowych
posiadają małe zadry, które w razie nie-
usunięcia zbytnio zużywałyby hamulce.

Bębny po wytłoczeniu nie są dokładnie
okrągłe wskutek zmian, jakie zachodzą w
stemplach pras. Zmian tych nie można u-
niknąć wobec wielkich natężeń, tak że po¬
wierzchni ciernej należy nadać kształt do¬
kładnie okrągły zapomocą dalszej obróbki.
Powierzchnie takie są zwykle wykończane
zapomocą szlifowania.

Proces szlifowania składa się z dwóch



czynności: z oszlifowania zgrubsza i z oszli-
fowaniaostatecsnęgo. Szlifowana powierzch¬
nia cierna jest gładka, co znacznie zmniej¬
sza zużywanie się klocków hamulcowych.
Wadąbębnów szlifowanyck jest to, że koszt
ich wyrobu jest duży.

Bęben hamulcowy według niniejszego
wynalazku jest znacznie tańszy, niż zwy¬
kły bęben hamulcowy, ponieważ jego po¬
wierzchnia cierna nie jest szlifowana, lecz
walcowana* wskutek czego otrzymuje się
powierzchnię ddkładnie okrągłą i znacznie
gładszą, niż szlifowana powierzchnia zwy¬
kłego bębna hamtiłcowego. Walcowanie
stłacza materjał powierzchni ciernej, dzięki
czemu otrzymuje się bęben, którego okres
używalności jest znacznie dłuższy. Bada¬
nia mikroskopowe wykazały, że powierzch¬
nia, obrobiona zapomocą walcowania, jest
znacznie gładsza, niż powierzchnia szlifo¬
wana. Pory stalli zostają zamknięte, w po¬
wierzchni nie tkwią pozostałości materja-
łów szlifierskich, powodujące nadmierne
zużywanie się klocków hamulcowych.

Maszyna do wyrabiania bębnów według
wynalazku jest zaopatrzona w pewną ilość
walców oraz w łożyska do sterowania tych
walców w obrabianym bębnie hamulcowym.

Dotychczas do walcowania powierzchni
metalowydh stosowano walce, osadzone
obrotowo w łożyskach, na które działa cał¬
kowity nacisk, wytwarzany przy walcowa¬
niu, wskutek czego łożyska te niszczą się
szybko i trzeba je często zmieniać. Łoży¬
ska, stosowane do walców według wyna¬
lazku, służą jedynie do prowadzenia wal¬
ców, bynajmniej zaś nie służą do przyci¬
skania tych walców do powierzchni obra¬
bianej, tak że nie są poddawane naciskowi
walcowania. Walce są osadzone pod nie¬
wielkim kątem względem osi obrotu maszy¬
ny, wskutek czego przesuwają się one sa¬
moczynnie w czasie pracy maszyny.

Na rysunku fig. 1 przedstawia widok
boczny maszyny do walcowania bębnów ha¬
mulcowych, fig. 2 — środkowy pionowy

przekrój tej maszyny, a fig. 3 — walce,
osadzone ukośnie względem osi oprawy.

Bęben hamulcowy 10 jest wykonany w
postaci tarczy 11, zaopatrzonej w zagięte
obrzeże 12, usztywnione odgiętym kołnie¬
rzem 13. Wewnętrzna powierzchnia obrze¬
ża 12 stanowi powierzchnię cierną bębna.

Przedstawiona na fig. 1 maszyna do wal¬
cowania ciernej powierzchni bębna, hamul¬
cowego posiada ramę 14, podobną do ramy
wielkiej wiertarki, praż stół 15, osadzony
przesuwnie w kierunku pionowym i urucho¬
miany zapomocą śruby 16. W górnej czę¬
ści ramy 14 osadzona jest tuleja 18, któ¬
rą można podnosić lub opuszczać w kie¬
runku pionowym. Do tulei /Sjest przymo¬
cowany obrotowo wał 17, obracany zapo¬
mocą silnika elektrycznego 19 z* pośred¬
nictwem przekładni 20. Tuleję 18 wraz z
wałem 17 można podnosić lub opuszczać
zapomocą ramion 21.

Fig, 2 przedstawia płytę podstawową
22 przymocowywaną do stołu 15 i zaopa¬
trzoną w wystający ku górze pierścień 23,
na który nasadza się luźno pierścień 24.
Pierścień 23 jest zaopatrzony w pewną
ilość otworów 25, rozmieszczonych promie¬
niowo, w których osadzone są sprężyny 26
i miseczki 27. Do dolnej powierzchni pier¬
ścienia 24 przymocowany jest zapomocą
śrub kołnierz 28, dzięki czemu pierścień 24
nie może przypadkowo oddzielać się od pły¬
ty 22.

Sprężyny 26 wywierają dostateczny
nacisk, dzięki któremu miseczki 27 są do¬
ciskane do pierścienia 24 i nie pozwalają
na obracanie si^ jego względem płyty 22.

Górna część pierścienia 24 posiada na¬
sadę, w którą wsuwany jest bęben hamul¬
cowy 10. Otwór 29 nasady pierścienia po¬
siada ściśle kołowy kształt, przyczem pier¬
ścień jest wykonany z dostatecznie twar¬
dego metalu, aby działanie walców nie od¬
kształcało lego otworu.

Pierścień 24 jest zaopatrzony również
w pewną ilość promieniowych otworów 48,
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pffcycwm w każdym z łych ótwwów prey-
iBdoowane są ^pomocą araby 32 kula 99 'i
sprężyna 31.

Tarcza ii bębna hamulcowego jest
wpuszczona ive wgłębienie płyty 22. Tar¬
cza ta -jest zaopatrzona w kwadratowy o-
twor 33, w łrtóry wsuwa się słupek 34 o po-
ddbnym przekroju kwadratowym, przymo¬
cowany do płyty 2\2 śrubami 35. Słupek 34
uniemożliwia zatem obracanie się bębna
hamulcowego względem płyty 22. Wi celu
wprowadzenia bębna w otwór 29 potrzebne
jest znaczne ciśnienie do pokonania opo¬
ru kulek 30 i sprężyn 31, których nacisk
zapobiega następnie podczas walcowania
przypadkowemu wysunięciu się bębna z na¬
sady.

Dolny koniec wału 17 jest zaopatrzony
w stożkowy otwór na trzon 36. Dolny ko¬
niec trzonu jest zaopatrzony w rozszerze¬
nie 37, do którego jest przymocowany za-
pomocą śrub 39 gruby pierścień 38 z twar¬
dego metalu, posiadający dokładnie kształt
koła.

Na trzonie 36, ponad rozszerzeniem 37,
jest obrotowo osadzona oprawa 49 na wal¬
ce. Nakrętki 40 uniemożliwiają tej części
przesuw wzdłuż trzonu. Oprawa 49 jest
zaopatrzona w pewną ilość otworów 41, wy¬
konanych na obwodzie koła o średnicy co¬
kolwiek większej, niż zewnętrzna średnica
pierścienia 38. W każdym z tych otworów
jest osadzony obrotowo jeden sworzeń42,
którego przedłużenie 42 stanowi walec 43,
wykonany jako całość ze sworzniem. Wal¬
ce przylegają do swnętrznego obwodu
pierścienia 38. Górny Koniec każdego sworz¬
nia 42 jest zaopatrzony w pierścieniowy
żłobek 44, współdziałający z uchwytem 45,
przymocowanym do górnej powierzchni od¬
prawy 49 zapomocą śrub 46. Uchwyty za¬
pobiegają osiowemu przesuwaniu się wal¬
ców 43. Trzon 36 i oprawa 49 lub walce 43
nie są ze sobą połączone żadnem urządze¬
niem napędowem.

Otwory 41 (fig. 3) są wywiercone pod

mewieltkrni kątem 39, Ewykle ok©t© fpecLnre-
go stopnia, względem osi *»pra*vy 49.

Do wyrobu bębna fcamirio€>wego według
wynafes&u ^wytłacza *ię w adp^wŃeśmej
[prasie kawa&k Machy, nadaje wied-
łtość trochę mniejszą <od wielkości w^koń-
ceenego bębna, peczem woteba się go w
nasadę 29. Następnie zetftóje twruchoaiiiemy
pierścień 38 w kierunku, wskazanym
strzałką 47, tak że ramiona 21 obracają się
w celkii opuszczenia oprawy aż do zetknię¬
cia się walców 43 z górną krawędzią bęb¬
na. Po zetknięciu się z bębnem walce nie-
tylko toczą się po wewnętrznej powierzch¬
ni bębna, lecz również i po pierścieniu 38.
Dzięki kątowi 50 walce same przesuwają
się po długim torze śrubowym, aż zajmą
położenie najniższe, przedstawione na fig*
2, Wówczas należy zmienić kierunek biegu
silnika 19 i walce wytaczają się z bębna w
podobny sposób. Bęben zostaje rozszerzony
do dokładnie kołowego kształtu, odpowia¬
dającejgo otworowi 29.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wyrobu bębnów hamulco¬
wych, znamienny tern, że bębny są wytła¬
czane z płaskiego arkusza blachy, a na¬
stępnie powierzchnia cierna jest rozszerza¬
na zapomocą walcowania.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że powierzdhnia cierna jest wygła¬
dzana zapomocą walcowania.

3. Maszyna do wykonywania sposobu
według zastrz. 1—2, znamienna tern, że
składa się z pierścienia (24), obejmującego
obrabiany bęben (10), oraz z szeregu wal¬
ców (43), służących do walcowania po¬
wierzchni wewnętrznej bębna.

4. Maszyna według zastrz. 3, znamien¬
na tern, że pierścień (24) jest osadzony po¬
datnie w płycie podstawoweji (22), nasta¬
wianej w kierunku pionowym.

5. Maszyna według zastrz. 3 i 4, zna¬
mienna tern, że pierścień (24) jest dociska-
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tly sprężyście do płyty (22) sprężynami
(26) i miseczkami (27).

6. Maszyna według zastrz. 3—5, zna¬
mienna tern, że walce (43) są osadzone
pod niewielkim kątem względem osi ma¬
szyny, tak iż toczą się one nietylko po> ob¬
rabianej powierzchni ciernej bębna hamul¬
cowego, lecz również po powierzchni pier¬

ścienia (38), a dzięki kątowemu swemu po¬
łożeniu droga ich posiada kształt linji spi¬
ralnej.

Ford Motor

Company Limited.
Zastępca: M. Skrzypkowski,

rzeaznik patentowy.
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Do opisu patentowego Nr 16549.
Ark. 2.

Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.
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