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Dotychczasowy wyréb sworzni zawia-
sowych wsporczych polegal na tem, ze
wykuwano z okraglego zelaza plaska sto-
pe, sluzaca do przytwierdzenia sworznia
do ramy drzwi, nastepnie odginano ja nie-
co, a swobodny koniec sworznia zaopatry-
wano réwniez zapomoca odkuwania na go-
raco w kulke. Wskutek dos$é zawilej ro-
bocizny tak wytwarzane sworznie byly
kosztowne.

Przedmiotem wynalazku niniejszego
jest nowy sposéb wytwarzania wsporczych
sworzni zawiasowych, odznaczajacy sie
wielka prostota, a wskutek braku drogiej
robocizny — takze i tanioscia. Nowosé po-
lega na tem, Ze sworzni nie wyrabia si¢ z
zelaza okraglego, lecz z blachy, z ktérej

wycina si¢ figure zawierajaca zbieina sto-
pe i zlaczong z nig czesé prostokatna, za-
koriczonag dwoma ltukowemi zaokraglenia-
mi. Nastepnie zwija sig, ewentualnie na
goraco, czes$é prostokatna do ksztaltu cy-
lindrycznego sworznia, przyczem z obu
potkolistych zaokraglerr tworzy sig¢ kulka
zakoniczajaca sworzen. Pozostalg czesé
plaska stopowa odgina si¢ pod malym ka-
tem, odpowiednim do przymocowania w
ramie drzwi.

Na rysunku wyjasniono nowy spos6b
postepowania, gdzie fig. 1 i 2 przedstawia-
ja sworzen zawiasowy wykonany w spo-
s6b dotychczas znany, w widoku zboku i
zprzodu; fig. 3 jest przekrojem przez sam
sworzen; fig. 4 i 5 uwidoczniaja figure bla-
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szang do wyrobu sworzni w widoku zprzo-
du i zbokuy; fig. 6 i 7 — sworzenn wykona-
ny wedlug wynalazku i fig. 8 jest to prze-
kréj przez tenze cylindryczny sworzen
wsporczy.

Przedstawiony na fig. 1, 2 i 3 wspor-
czy sworzeni zawiasowy wykonywano do-
tychczas w ten sposéb, ze z okraglego ze-
laza 1 wykuwano na goraco stope zbieina
2, ktéra nieco odginano. Sam okragly swo-
rzeni zaopatrywano na konicu w kulke.

Nowy sposéb wyrobu postuguje sie
wstepnym ksztaltem, wycietej w. sposéb
przedstawiony na fig. 4 i 5, blachy 3. Bla-
cha ta posiada czesé zbiezna, przeznaczo-
na na stope, oraz czes¢ prostokatna, za-
koriczonag dwoma pétkolistemi zaokragle-
niami. Prostokatna czesé zwija sie, zwy-
kle na goraco, do ksztaltu cylindrycznego
wewnatrz pustego sworznia 5, podczas
gdy stopa 4 pozostaje czescia plaska i do-
znaje tylko stabego odgiecia dla nadania
jej ksztaltu odpowiedniego do przymoco-
wywania w ramie drzwi. Gérne pétkoliste
zaokraglenia tworza, po-zwinieciu i odpo-

wiedniem uformowaniu, kulke wewnatrz
pusta. v

Przy odpowiednich urzadzeniach nowy
spos6b wyrobu sworzni zawiasowych jest
znacznie prostszy i latwiejszy do urzeczy-
wistnienia, a wigc i tafiszy od dawniej sto-
sowanego.

Zastrzezenie patentowe.

Sposéb wyrobu zawiasowych sworzni
wsporczych, znamienny tem, Ze wycina sie
blache w ksztalcie figury (3) zawieraja-
cej zbiezna stope, zlaczong z czescia pro-
stokatna, ktérej koniec posiada dwa pél-
koliste zaokraglenia, poczem zwija sie,
ewentualnie na goraco, cze§é prostokatna
cylindrycznie tak, iz tworzy wlasciwy (pu-
sty) sworzen (5), zakoriczony kulka, a sto-
pe (4) odgina si¢ pod miewielkim katem.

Fabryka Wag P. Gastman i Syn.
Zastepca: Inz, W. Suchowiak,
rzecznik patentowy.
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