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Najdłuższy czas trwania patentu do 10 lutego 1945 r.

Przedmiotem wynalazku jest sposób
wyrobu gwoździ, zwłaszcza podkowiaków,
w tłoczarkach czteroszczękowych, przy-
czem sposób ten jest dalszą odmianą spo¬
sobu wyrobu, według patentu głównego
Nr 11645,

Jak i według sposobu patentu główne¬
go, sposób niniejszy polega na wytłaczaniu
jednorazowem w tłoczarce głównej. Jed¬
nak różnica w sposobie według wynalazku
niniejszego polega na tern, że pogrubianie
wytworzonej w tłoczarce główki, posiada¬
jącej kształt ostrosłupa, zostaje wykonane

nie zapomocą pomocniczej tłoczarki czte-
roszczękowej, a odbywa się przez zgniata¬
nie, dokonywane w przyrządzie do spła¬
szczania (zgniatania). Zapomocą tego
przyrządu osiąga się spłaszczenie przygo¬
towawcze (wstępne) główki, przyczem for¬
mę ostateczną uzyskuje główka w następ¬
nym aparacie spłaszczającym, którego do¬
bre działanie zależne jest od tego, czy
główka podkowiaka, po spłaszczeniu
wstępnem, nie jest zbyt długa.

Zaletą wynalazku niniejszego w po¬
równaniu do patentu głównego, jest to, iż



zastosowany przyrząd do spłaszczania po¬
siada prostszą budowę i jest prostszy w
działaniu, niż tłóczanka czteraszczękowa.
Prócz tego niniejszy sposób posiada także
zalety, które wyjaśnia się poniżej.

Przy wytłaczaniu dwukrotnem, czy to
według patentu głównego, czy według spo¬
sobów znanych dawniej, trzpień gwoździa
nie jest wytłaczany równomiernie, gdyż
jest wytwarzany w dwóch taktach, co jest
przedstawione na fig. 1 do 4. Na figurach
tych widać, jak początkowo zbyt długi o-
strosłup przyszłej główki K został skró¬
cony do długości k przez drugie tłoczenie
oraz, że trzpień s, na fig. 2, otrzymał w dru-
giem tłoczeniu długość ostateczną S, przy-
czem punkt v, czyli punkt graniczny po¬
między pierwszem a drugiem tłoczeniem
trzpienia, jest punktem słabym gwoździa,
gdyż w punkcie tym szczęki tłoczarki, ani
przy pierwszem, ani też przy drugiem tło¬
czeniu nie wywierały długotrwałego dzia¬
łania tłoczącego.

Na fig. 5 przedstawiony został nowy
sposób wyrobu. Koło T, oznaczone linjanii
przerywanemi, jest kołem transportowem,
służącem do przenoszenia podkowiaka od
jednego miejsca roboczego w maszynie do
drugiego. Może ono być ustawione piono¬
wo lub poziomo. W położeniu I — podko-
wiak został odcięty z drutu (po tłoczeniu
jednorazowem w tłoczarce czteroszczęko-
wej); w położeniu po przesunięciu w kie¬
runku strzałki, główka podkowiaka K* zo~*
staje spłaszczona przygotowawczo w for¬
mie F, w sposób znany, zapomocą tłocza-
ka, działającego w kierunku promienia ko¬
ła transportowego tak, że główka ta otrzy¬
muje kształt K2. Następnie forma spła¬
szczająca otwiera się i podkowiak zostaje
przesunięty w położenie ///, gdzie, w spo¬

sób zwykły, główce K* nadaje się kształt
ostateczny.

Koło transportowe może otrzymać
kształt ośmioramienny, co daje mu, nawet
przy bardzo szybkim ruchu maszyny, dość
spokojny ruch z przerwami.

Trzpień gwoździa w tym przypadku, w
czasie tłoczenia, otrzymuje swój kształt i
długość ostateczną za jednym skokiem
tłoczarki.

Sposób niniejszy można zastosować nie-
tylko do wyrobu podkowiaków, lecz i
gwoździ budowlanych, stosując ewentual¬
nie stłaczanie (zgniatanie) trzykrotne.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wyrobu gwoździ, zwłaszcza
podkowiaków, zapomocą tłoczenia na zim¬
no w tłoczarkach czteroszczękowych, we¬
dług patentu Nr 11645, znamienny tern, że,
po jednokrotnem tłoczeniu materjału w
tłoczarce czteroszczękowej, formowanie
główki wytłoczonego trzpienia dokonywa¬
ne zostaje w dwóch przebiegach roboczych.

2. Urządztenie do wykonania sposobu
według zastrz. 1, znamienne współdziała¬
niem tłoczarki czteroszczękowej i połą¬
czonego z nią urządzenia transportowego
do obrabianych podkowiaków z dwoma
przyrządami zgniatającemi (do spłaszcza¬
nia), zapomocą których jednocześnie z tło¬
czeniem nowego podkowiaka w tłoczarce
czteroszczękowej, główka podkowiaka zo¬
staje stopniowo spłaszczana w sposób
wstępny (przygotowawczy), lub też osta¬
teczny.

O. Mustad & Son.
Zastępca: Inż. dypl. M. Zoch,

rzecznik patentowy.
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Druk L. Bogusławskiego Warszawa.
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