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Znane obecnie sposoby ostatecznego wy-
tłafczaniai łyżek, wideleów i t. p. wyrobów nie
diaJjaj możności głajdkiiego wykonania) całko¬
witej powierzchni prizedmilotii i pozostawia¬
ją zawsze w pewnych miejscach tejże bajdź-
to żefaerkal (zadziory), bądź miejsca szorst¬
kie, co wymaga kosztownego wykańczania
zaipomocą pilników lub szlilfowaniai. Rów¬
nież dotychczas nile znano sposobu ani wy-
tłaiczaoiJai gładkoi całej powierzchni wyrobów
pokrytych cynkilem lub inną powłoką me¬
talową, ani też rozmieszczenia tej powłoki
tłoczeniem w tien sposób,, alby wi miejscaich
ulegających silniejszemu zużyciu wypadła
onaj grubiej, niż w miejscach zużywajajcych
się mniej. Także nie było możnal diotajd, za¬
pomocą wytłalczanial, utwandiziać poszcze¬
gólne części przedmiotów bardziej, niż
innie.

Wszystkie powyższe niedogodności u-
suwa niniej szy wynalazek zaipotmolcąj Wytła-
czatniaj przedniiotow w zamkniętych for-
malch — wyciskach1, jak to uwidoczniono
nai fiig. 1 do 5 załączonego rysunku,

W wyciskach dopaisowanych w ten spo-
sób, że tworzywo wytłajczanej łyżki luib
ikiinelgo przeldimiotu ni|g|dzile, jak to wskazuje
fig. 1 i 2, ujść nae może, można1 pod- warun¬
kiem zafetosowamiai odpowiedniego ciśnienia
wytworzyć całkowitą powierzchnię przed¬
miotu tak gładką, że wszelkie dodatkowe
wykańczania przedmiotu staje się zbytecz-
nem.

Części wytłaczanej łyżki lub widelca,
które winny posiadać szczególniejszą twar-
dość,ulegają uprzednifej silniejszej obróbce.
W tym celu należy w miejscaich tych oldpo-
wiednioi powiększyć ciśnienie, a! że metali



nile może uchodzić na stromy, odpowiednia
przeto część przedmiotu zyskuje twardość
znaczniejszą od1 pozostałych^ Ten sami sku¬
tek osiąga się przez lekkie podniesienie w
cdpowiedkiileim, miejscu podiłoc&kij,,natenczas
bowiiem ciśnienie w tej części będzfe silniej¬
sze, niż gdzieindziej. Po umieszczeniu na
dolnej podtłoczce j4, obrobiloneji na surowi
łyżki c c1 i opuszczeniu na! nią podtłoczki
górnej B, prowadzonej wyskokalmi sweini
m1 w wykrojaich m podtłoczki dolnej, łyż¬
ka wszędizie przylega, przy należytem ci¬
śnieniu,, do ścianek wycisków i zyskuje
wskutek jfeeg^wie wszystkich, a wilec i bocz-
nyck xr^ę|qil£^t głajdkość i połysk, jakie po¬
siadają salme formy. Nijgdzile nie mogą po¬
wstać jakiekolwiek chropowatości wyrobu
o ile tylko obłie formy dokładnie będą do
sieibie dopasowane. Gdy łyżka surowa c c1
jest nai wygięciu dv d grubsza, niż zaizwy-
człaj, to powstaje tu naturalnie ciśnienie sil¬
niejsze, a że metial nigdzie rozpłynąć się nie
może, część tai będzie zatem twardsza.

Na łyżkach żelaJzinych lub wykonanych
z innego twardego metalu o przekroju L
(fig/4) lub U (fig. 5) pokrytych powłoką
z metalu miiększego, w rodziaju nip. cyny,
pomieniona powłoka zostaje wtłoczona w
formę zawartą pomiędzy obu wyciskaimi.

Można w ten sposób obie powierzchnie
Z łyżki, al również i jej krawędzie S, to
jest miejsca najprędzej silę ścierające,
Wzmocnić czyli spotęgować skuteczność po¬
włoki. Podczas gdy dotychczas powłoka
np, cynowa na żelaiziłe nite mogła być grub¬
sza, wypadała bowiem wówczas za szorst¬
ką, obecnie można jfej nakfać grubość wy¬

starczającą, ponieważ w formie zamkniętej
i (dowolnie) grubej — powłoce można na>-
dać We wszystkich jej częściach należytą
głajdkość.

Otrzymuje się w ten sposób wyroby nie-
tylko piękniejsze ale również i znacznie
trwalsze, niż to pozwalały osiągnąć metody
dawniejsze.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wykańczania wytłaczaniem
łyżek, widelców lub przedkniotów- podiob-
nyoh, znamienny tem, że przedmioty te, po-
siajdiająpe już kszltałt oistialteczmy,, wytłacza¬
ją się w zabiegu ostatnim w wycisku za¬
mkniętymze|wszystkich strofl, wyłączającym
możność powstawania jakichkolwiek chro¬
powatości!, co pozwala usunąć konieczną
dotychczas kosztowną i żmudną obróbkę
dodatkową zapomocą opiłowyWania lub
szlifowania.

2. Sposób według zaistrz. 1, znamien¬
ny tern, że w miejscach, wymagających
szczególnej twardości, bądźto odpowiednio
pogrubia się cbraJbffiainy przedmiot; bądź też
wyciskowi! nadaje silę mniejszy przekrój.

3. Sposób według zastrz. 1, dó wytwa¬
rzania łyżek, widelców lub prziedmibtów po¬
dobnych, zaopatrzonych w powłokę z me¬
talu miięki&zego, znamitenny tem, że wyciski
ksziteiłtttją się w tfen sposób, iż rzeczona po¬
włoka otrzymuje grubość znaczniejszą w
miejscach ulegających szybszemu zużyciu.

Adolf Klumpp.
Zastępca: M. Skrzypkowski,

rzecznik patentowy.
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Do opisu patentowego Nr 3324.

z

bruk L. Bogusławskiego, Warszawa.
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