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Sposob wykanczania fyzek, widelcaw i t. p. przedmiotéw zapomoca wyttaczania.

Zgloszono 23 maja 1923 r,
Udzielono 29,pazdziernika 1925 r,

Znane cbecnie sposoby ostateczmego wy-
tlaczania lyzek, wideloow it. p. wyrobéw nie
dajja; moznosci gladkiego wyltonamnia callco-
witej- powierzchni przedmiotu i pozostawia-
ja zawsze w pewnych miejscach tejze badz-
to zeberkal (zadziory), badZ miejsca szorst-
kie, co wymaga kosztownego wykariczania
zapomoca, pilnikéw lub szlifowania, Réw-
miez dotychczas nie znano sposobu ani wy-
tlaczania; gtadko catej powierzchni wyrobéw
pokrytych cynkiem lub inna powtoks me-
talowa, ani tez rozmieszczenia tej powloki
tloczeniem w ten sposob, aby w miejscach
ulegajacych silniejszemu zuzyciu wypadla
ona grubiej, niz w miejscach zuzywajacych
sie mniej. Takze nie bylo mozna dotad, za-
pomoca, wytltaczania, utwardzaé poszcze-
golne czesci przedmiotéw bardziej, niz
inne.

Wszystkie powyzsze niedogodnosci u-
suwa niniejszy wynalazek zapomoca wytta-
czania przedmiotoéwn w zamknietych for-
maich — wyciskach, jak to uwidoczaiono
na fig. 1 do 5 zataczonego rysunku,

W wyciskach dopasowanych wi ten spo-
sob, ze tworzywo wytlaczanej tyzki lub
innego przedmioctu nigdzie, jak to wskazuje
fig. 1 i 2, uj$¢ nie moze, mozna pod warun-
kiem zastesowania odpowiedniego ciénienia
wytworzyé catkowita powierzchni¢ przed-
miotu tak gladka, ze wszelkie dodatkowe
wykaficzanie przedmiotu staje sie zbytecz-

Czesci wyttaczanej tyzki lub widelca,
ktére winny posiadaé szczegdlniejsza twar-
dosé,ulegaja uprzedniej silniejszej obrébee.
W tym celu nalezy w miejscach tych odpo-
wiednio powigkszyé ciénienie, al ze metal



nie moze uchodzié na strony, odpowiednia
przeto cze$é przedmiotu zyskuje twardo§é
znaczniejsza od pozostalych. Ten sam sku-
tek osiaga sie przez lekkie podniesienfe w
cdpowiedniem miejscu podttoczki, natenczas
bowiem ci$nienie w! tej czesci bedzie silniej-
sze, niz gdzieindziej. Po umieszczeniu na
dolnej podttoczce A, obrobionej na surowo
tyzki ¢ ¢! i opuszczeniu na nia podtloczki
gomej B, prowadzomej wyskokami swemi
m' w wykrojach m podttoczki dolnej, tyz-
ka wszedzie przylega, przy naleiytem ci-
$nieniu, do $cianek wyciskow i zyskuje
wskutakteg_w‘ewszystﬂnlch a wikc i bocz-
czesciach gtadkoéé 1 polysk, jakie po-
sludaqu, same formy. Nigdzie nie moga po-
wstaé jakiekolwiek chropowatosci wyrobu
o ile tylko obie formy dokladnie beda do
siebie dopasowane. Gdy tyzka surowa ¢ c?
jest na wygieciu d, d grubsza, niz zazwy-
czaj, to powstaje tu naturalnie ciénienie sil-
niejsze, a ze metal nigdzie rozptynaé si¢ nie
moze, cze$é ta bedzie zatem twardsza.
Na tyzkach zelaznych lub wykonanych
z innego twardego metalu o przekroju L
(fig. 4) lub L! (fig. 5) pokrytych powtoka
z metalu migkszego, w rodzaju np. cyny,
pomieniona powloka zostaje wtloczona w
forme zawarta pomiedzy obu wyciskami.
Mozna w ten spos6b obie powierzchnie
Z tyiki, a réwniez i jej krawedzie S, to
jest miejsca najpredzej sie $cierajace,
wzmocni¢ czyli spotegowaé skuteczno§é po-
wloki. Podczas gdy dotychczas powloka
np. cynowa na zelazie nie mogla byé grub-
sza, wypadata bowiem wéwczas za szorst-
ka, obecnie mozna jej nadaé grubo§é wy-

starczajaca, poniewaz viv formie zamknietej
i (dowolnie) grubej — powtloce mozna na-
da¢ we wszystkich jej czesciach nalezyta
gladkosé.

Otrzymuje sie w ten sposob wyroby nie-
tylko pigkniejsze ale rowniez i znacznie
trwalsze, niz to pozwalatly osiagnaé¢ metody
dawniejsze,

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wykaficzania wytltaczaniem
tyzek, widelcow lub przedmiotéw podob-
nych, znamienny tem, ze przedmioty te, po-
siadajace juz ksztatt ostateczny, wytlacza-
ja si¢. w zabiegu ostatnim w wycisku za-
mknietym zejwszystkichstron, wylaczajacym
moznoé¢ powstawania jakichkolwiek chro-
powatosci, co pozwala usunaé konieczna
dotychczas kosztowna, i zmudng obrébke
dodatkowa zapomoca opitowywania lub
szlifowania,

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze w miejscach, wymagajacych
szczegélnej twardosci, badzto odpowiednio
pogrubia sie cbrabiany przedmiot, badz tez
wyciskowi nadaje si¢ mniejszy przekr6j.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, do wytwa-
rzania tyzek, widelcow lub przedmiotéw po-
dobnych, zaopatrzonych w powloke z me-
talu migkszego, znamienny tem, ze wyciski
ksztattuja sie¢ w ten sposéb, iz rzeczona po-
wloka otrzymuje grubo§¢ znaczniejsza w
miejscach ulegajacych szybszemu zuzyciu.

Adolt Klumpp.
Zastepca: M, Skrzypkowski,

rzecznik patentowy.
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