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Dotychczas wykonywano oprawy klo¬
ców hamulcowych do kół wagonowych w
ten sposób, że każda szpona oddzielnie
była wykuwana w formie kowalskiej, od¬
powiadającej ostatecznemu kształtowi
szpony,

Sposób według wynalazku ma na ce¬
lu uproszczenie wyrobu, względnie obniże¬
nie jego kosztów.

Stosownie do nowego sposobu naj¬
pierw są wykonywane, zapomocą walców,
odpowiednio długie pręty o właściwym
profilu dla większej ilości opraw kloców.
Profil ten może albo odpowiadać prze¬
krojowi środkowemu oprawy, przyczem
boczne ścianki mają wtedy równoległe

względem siebie ramiona, lub też profil
jest bardziej płaski i ramiona tworzą pra¬
wie kąt prosty.

Następnie na obu ramionach tak wy¬
konanych prętów wycina się w odpowied¬
nich odległościach wyżłobienia i w ten
sposób otrzymuje się zwykły boczny pro¬
fil ścianek oprawy, t. j. od środka stop¬
niowo zwężający się do końca, poezem
profil tnie się na kawałki, odpowiadają¬
ce długości wyciągniętej qprawy.

Te kawałki o nierównoległych ramio¬
nach są wyginane na gorąco, aż do osią¬
gnięcia równoległego położenia ich ra¬
mion.

Tak wykonane kawałki przez dalsze



Wyginanie otrzymują kształt kołowy ó
próiiiieniu 560 mm,/poczem oprawa jest
już gotowa. '*'"'■* * '■■*

Sposób według wynalazku jest istotnie
praktyczniej szy do masowego wyrobu o-
praw kloców hamulcowych, niż dotychcza¬
sowe zwyczajne kucie każdej oprawy od¬
dzielnie w formie kowalskiej.

Zamiast wykonywania najpierw pro¬
stych prętów o przekroju środkowym o-
prawy kloców hamulcowych i po odcię¬
ciu, każdemu poszczególnemu kawałkowi
nadawania pożądanego zaokrąglenia, ce¬
lem dostosowania do kształtu kolistego,
można w pewnych wypadkach zaokrąglenie
to nadać żelazu profilowemu już w cało¬
ści to znaczy przed przecięciem. W tym
celu żelazo o profilu fig. 1 i 2 jest wygi¬
nane w kształt koła, przyczem w odpo¬
wiednich walcach wywalcowuje się pier¬
ścień z odnośnego żelaza profilowego.

Tak wykonany pierścień jest następ¬
nie w sposób wyżej podany pocięty na po¬
jedyncze oprawy, a odnośne kawałki po¬
wycinane.

Na rysunku przedstawiono tytułem
przykładu kilka przekrojów żelaza pro¬
filowego, a mianowicie na fig. 1 uwidocz¬
niony jest profil, którego ramiona są do
siebie równoległe, podczas gdy przy pła¬
skich profilach, według fig. 2, 3 i 4, ramio¬
na tworzą względem siebie prawie kąt
prosty, co ułatwia późniejsze ich wygina¬
nie. W profilu przedstawionym na fig. 4
zagięte jest tylko jedno ramię, podczas
gdy w profilu według fig. 2 podstawa może
później nie brać udziału przy prostowa¬
niu równoległem ramion, a tylko oba ra¬
miona będą prostowane. Fig. 5 pokazuje
część pręta profilowego w widoku bocz¬
nym; części d obu ramion są powycinane
po kreskowanych linjach i pręt w miej¬
scach e przecięty tak, że otrzymuje się
oprawy w przybliżeniu o zwykłym profilu
bocznym, co też widać z tego rysunku.

Na fig. 6 przedstawiony jest w widoku
zboku kawałek profilowego żelaza wywal-
cowanego w kształcie koła. Promień r od¬
powiada promieniowi pojedynczej oprawy,
która ma być odcięta od tego kawałka.

W miejscach e poszczególne oprawy,
posiadające pożądane zaokrąglenie r od¬
cina się, poczem części d obu ramion po
lin j ach kreskowanych są powycinane.

Zastrzeżenia patentowe.

L Sposób wyrobu opraw kloców ha¬
mulcowych do kół wagonowych, znamien¬
ny tern, że oprawy te wykonywa się z prę¬
tów o przekroju, odpowiadającym przekro¬
jowi oprawy, potem w prętach tych robi
się w pewnych odstępach wycięcia celem
otrzymania ostatecznego profilu ścianek i
następnie odcina pojedyncze kawałki o
długości oprawy wyginając je odpowied¬
nio do średnicy koła wagonowego.

2. Odmiana sposobu według zastrz. 1,
znamienna tern, że początkowo walcuje
się pręty o płaskim profilu, którego ra¬
miona, tworzące ścianki oprawy, nie są
względem siebie równoległe i dopiero po
pocięciu na kawałki o długości równej
długości kloców hamulcowych są one wy¬
ginane aż do równoległego położenia ra¬
mion.

3. Sposób według zastrz. 1 i 2, zna¬
mienny tern, że żelazo profilowe jest wal¬
cowane w kształcie pierścienia o promie¬
niu odpowiadającym promieniowi oprawy,
która ma być wyrobiona, poczem z pierście¬
nia tego są odcinane kawałki odpowiada¬
jące długości kloców, a następnie dla do¬
trzymania ostatecznego profilu ścianek, są
w nich wykonane wycięcia.

Carl Piehler.
Zastępca: Inż. Cz. Raczyński,

rzecznik patentowy.
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Druk L. Bogusławskiego, Warszawa.
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