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Przedmiot wynalazku niniejszego stano-
wig sposéb i urzadzenie do wyrobu spre-
zyn wielowarstwowych, ktére sa dogodniej-
sze, oszczedniejsze i pewniejsze od stoso-
wanych obecnie.

Wynalazek obejmuje odpuszczanie po-
szczegblnych piér sprezyny wielowarstwo-
wej, utrzymywanych przytem pod cisnie-
niem celem nadania im wlasciwego ksztal-
tu.

W zakres wynalazku niniejszego wcho-
dzg réwniez szczeki, miedzy ktéremi zaci-
ska sie piéra sprezyny i poddaje je w od-

powiednim piecu dziataniu wlasciwej tem-
peratury odpuszczania.

Na rysunku fig. 1 przedstawia przekroj
pionowy, a fig. 2 przekréj poziomy pieca
do odpuszczania, z umieszczonemi w nim
piérami sprezyn wielowarstwowych, wsta-
wionemi pomigdzy szczeki formy i podda-
wanemi obrébce cieplnej; fig. 3 — szczego-
towy widok zamka szczek, a fig. 4 — wi-
dok zgéry piér sprezyny po zakonczeniu
obrébki cieplnej i zwolnieniu nacisku na te
piéra; fig. 5 przedstawia przekréj piono-
wy pieca z piérami sprezyn wielowarstwo-



wych, umieszczonemi w formie odmienne;j
od formy uwidocznionej na fig. 11 2; fig.
6’ —-przek‘ro; poziomy pieca, przedstawio-
nego na fig. 5, a fig. 7 — widok z korica
jednej z form do $ciskania piér sprezyny;
fig. 8 — przekr6j pionowy innej odmiany
pieca z formami; fig. 9 — przekréj piono-
wy korica pieca, przedstawionego na fig. 8;
fig. 10 — zamek formy w skali wigkszej;
fig. 11 — przekréj pionowy, a fig. 12 —
przekr6j poziomy nastepnej odmiany pieca
i formy; fig. 13 — przekréj pionowy, a fig.
14 — przekréj poziomy, wzdluz linji A—B
na fig. 13, zamka formy uwidocznionego na
fig. 11 i 12, w skali wiekszej.

Poszczegélne piéra a po ich nagrzaniu
i zahartowaniu w wodzie, lecz przed odpu-
szczeniem uklada si¢ na stopniach uksztal-
towanego schodkowo stozka ¢ (fig. 1 — 4)
ktéry mozna obracaé zapomoca odpowied-

niego mechanizmu. Tak np. pie¢ piér spre-:
zyny wielowarstwowej, leza na pieciu stop-

niach stozka c, przyczem skierowany do
wewnatrz bok kazdego z piér opiera si¢ na
szczece e formy, dostosowanej swym ksztal-
tem do zamierzonego ksztaltu sprezyny w
stanie gotowym.

Zawieszone wahliwie jarzmo f, dZwiga-
jace szczeke e’ opuszcza si¢ nastepnie na
piéra a i wywiera na nie nacisk zapomoca
ttoczni hydraulicznej g lub innego odpo-
wiedniego przyrzadu, celem ostatecznego
splaszczenia i zacisniecia piér sprezyny po-
miedzy szczekami e i e'.

Urzadzenie do wywierania nacisku na
jarzmo moze skladaé si¢ z dwéch cylin-
dréw hydraulicznych h, i, rozmieszczonych
$rednicowo przeciwlegle wzgledem siebie i
osadzonych na wspornikach j, k, niezalez-
nie od pieca. Oba te cylindry dzialaja =z
jednakowa sita na jarzma powyzsze lub ze-
bra. oporowe f, po przeciwleglych stronach
stozka c, na ktéry przeto nie dziz!aja zadne
sity boczne, czyli w ten sposéb naprezenia
nie udzielaja sie¢ réwniez piecow:. Jarzma f
polaczone sa przegubowa gérna swa glowi-

ca ze stozkiem ¢, przyczem moga byé wy-
posazone w zamki, wykonane w ten spo-
sob, ze do osadzonego obrotowo ramienia m
przymocowany jest przegubowo zatrzask n.
Rami¢ mozna ustalaé w potozeniach po-
$rednich zapomoca tarczy ksiukowej o, po-
krecanej kluczem lub inaczej. Po osadze-
niu jarzma f we wlasciwem polozeniu na
piérach a, ulozonych na stopniach stozka c,
ksiuk o podnosi ramie m i zatrzask n obra-
ca sie¢ tak, by przywart do jarzma, nie za-
padajac jednak w swe ostateczne polozenie
zamocowujace, w ktérem opiera sie plaska
swa, powierzchnig o jarzmo, dopéki nie zo-
stanie ono ustawione we wlasciwem poloze-
niu dzialaniem hydraulicznem, jak to opisa-
no powyzej. Celem zwolnienia zatrzasku n,
pokreca si¢ odpowiednio tarcze ksiukows o,
poczem zatrzask mozna odsunaé od jarzma.

Odpowiedni palnik, wzglednie palniki,
kieruje ptomieri ku dolowi przez dysze p i
wierzchotek stozka do wewnatrz tegoz,
gdzie gorace gazy odbijaja si¢ od Scianek i
plyna przez stozek, uchodzac czesciowo
przez otwory gérne c, czesSciowo zas§ przez
otwory lub kanal r u dolu stozka, podno-
szac sie do gory z zewnatrz stozka, wobec
czego stozek ogrzewany jest zaréwno we-
wnetrznie jak i zewnegtrzne. Scianki pieca,
otaczajace stozek, oraz wewnetrzne $cianki
stozka moga byé uksztaltowane w postaci
schodkéw, jak to przedstawiono na rysun-
ku, lub $ciete ukosnie w inny sposéb, celem
utworzenia powierzchni, rozzarzanej ude-
rzajacym w nia plomieniem. Ogrzewanie
powyzsze wywoluje odpuszczanie metalu.
Do palnika mozna uzywaé ropy lub paliwa
statego w kawatkach lub sproszkowane-
go. ,
Powierzchnia zewnetrzna stozka posia-
da, w przedstawionym na rysunku przykla-
dzie wykonania, pie¢ stopni ustawionych
schodowo w kierunku pionowym, przyczem
kazdy stopieri zawiera piéra jednej sprezy-
ny, a $cianka pieca posiada otwér s, odpo-
wiadajacy jednemu ze stopni stozka; otwér



ten stuzy po otwarciu go do tadowania i
wyprozniania odpowiedniego stopnia.

Z powyzszego wynika, ze piéra sprezy-
ny, $ci$nigte i utrzymywane podczas ogrze-
wania we wlasciwym ksztalcie, zachowuja
ksztalt ten i nie wymagaja nastepnie dopa-
sowywania ich przy sktadaniu w gotowa
sprezyne wielowarstwowa. Wskutek tego
proces wyrobu sprezyny staje sig¢ dzigki
wynalazkowi niniejszemu znacznie prost-
szy i tafiszy. Ponadto piec, zbudowany we-
dlug wynalazku niniejszego, moze praco-
waé bez przerwy, przyczem odpuszczenie
ogniw zachodzi w ciagu jednego catkowite-
go obrotu stozka, co upraszcza urzadzenia
i zwigksza jego wydajnosci.

W odmianie urzadzenia, uwidocznionej
na fig. 5, 6 i 7 piéra sprezyny zaciskaja si¢
migdzy szczgkami e, e’ wchodzacemi jedna
w druga w sposéb wskazany na fig. 7. Pa-
rzyste szczeki spoczywaja wraz z zaci$nig-
temi w nich piérami na przenoéniku u, na-
cisk za$ osiaga sie zapomoca np. dwu tlocz-
ni hydraulicznych h i i. Po zupelnem doci-
$nieciu czesci formy do siebie, w otwory
pomiedzy zachodzacemi na siebie w zamek
czeSciami formy wprowadza sie drazki v i
w. Forme wprowadza sie nastepnie do pie-
ca, nieco podobnego, uwidocznionego na fig.
1, i niewymagajacego szczegétowego opisu.
Fig. 6 uwidocznia osiem zespoléw piér, u-
mieszczonych w piecu. Scianki pionowe x
moga stuzyé do utrzymywania form na ob-
racajacym si¢ trzonie 2 w polozeniu piono-
wem. Do laczenia i rozlaczania czesci form
mozna zastosowaé dowolny inny sposéb.

Na fig. 8 i 9 szczeki e umocowane sa na
stale na obracajacym sie bebnie 3, w ksztal-
cie szesciokata lub innym, umieszczonym w
komorze roboczej 4 pieca. Szczeki e sa o-
sadzone przesuwnie w prowadnicach 5 beb-
na 3. Na osadzone w bebnie szczeki e wy-
wiera si¢ nacisk hydrauliczny lub inny, za-
pomoca np. tloczni h, a na czesci ruchome
e’ — np. tlocznii. Z kazda para szczek e, e
polaczony jest obrotowo zatrzask n (fig.

10), zawieszony przegubowo zapomoca ra-
mion m na klocku 6, przymocowanym do
bebna 3. Piéra mieszcza sie w formach, za-
ciskanych zapomoca tloczni h; i i zamknig-
tych zatrzaskami n. Po zamocowaniu kaz-
dego zespolu ogniw w formie na jednej stro-
nie bebna, beben zostaje obrécony, celem
wprowadzenia przeciwleglej jego strony
pod dziatanie ttoczni hydraulicznych.

W urzadzeniu, wedlug fig. 11—14, u-
klad szczek e jest przymocowany do pu-
stego wewnatrz bebna 9, a na ruchome
szczeki e’ wywiera sie nacisk zapomoca
tloczni, wyposazonej we wglebienie, w kté-
re wprowadza si¢ klin 70, po docisnigciu
szczek do siebie. Klin opiera si¢ swym
grzbietem o pierscien 11. Szczeki ustala sie
zapomoca wodzikéw 12. Pomiedzy szczeka-
mi w bebnie 9 sa wykonane otwory 13,
przez ktére plyna gazy spalinowe.

W razie Zyczenia nagrzewanie ogniw
dla ich odpuszczania mozna uskuteczniaé
zapomocy elektrycznosci, a nadawanie im
pozadanego ksztaltu — sciskaniem ich za-
pomoca innych urzadzen, a nie hydraulicz-
nych. :

Szczegoly wykonania piecow mozna
zmienia¢ celem dostosowywania ich do wa-
runkéw pracy.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu wygietych sprezyn
ptaskich, znamienny tem, Ze poszczeg6élnym
warstwom nadaje si¢ ksztalt w zabiegu od-
puszczania, nastepujgcym po utwardzeniu i
ochlodzeniu tych warstw, dzigki czemu tem-
peratura podczas odpuszczania nietylko
zmienia wtasnosci utwardzonego i ochto-
dzonego metalu, lecz zapewnia rowniez wy-
twarzanie sprezyn okreslonego ksztaltu, nie
wykazujacych jakichkolwiek naprezeri we-
wnetrznych.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze odpuszczanie poszczegélnych u-
twardzonych i ochtodzonych wsteg metalo-



wych uskutecznia si¢ w piecu w formach o
szczegce stalej, osadzonej na czeéci rucho-
mej, oraz szczgce ruchomej przyciskanej do
szczeki stalej hydraulicznie lub jakkolwiek
inaczej, przyczem szczeki te sa zamykane
zapomoca odpowiednich zatrzaskow.

3. Sposéb wedlug zastrz. 2, znamienny
tem, ze formy osadzone sa na posiadajgcym
stopnie stozku tak, iz wszystkie piéra spre-

zyny zostaja zaciskane jednoczesnie, przy-
czem pib6ra rozmaitych sprezyn stozek uj-
muje jednoczesnie.

The Thackwell Spring
Development Company
Limited.

Zastepca: M. Skrzypkowski,

rzecznik patentowy.
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