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Sposob wytwarzania haka sprzegu do urzgdzenia ciegtowo-zderzakowego,
zwtaszcza do sprzegdéw ciggfowo-zderzakowych pojazdéw szynowych

Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania haka sprzegu do urzadzenia ciegtowo-zderzakowego,
a zwtaszcza do sprzegow ciegtowo-zderzakowych pojazddw szynowych z patgkami, Zebrami jarzmowymi
i czesciami czotownicy z otworem, przewidzianym do mocowania sworznia sprzequ, przy czym 2ebra jarzmowe
tacza ze soba, kazdorazowo réwnolegte i umieszczone rozbieznie z czesciami czotownicy, czesci patgkéw.

Znane jest wytwarzanie tego rodzaju haka sprzegu w nastepujacy sposob. Najpierw kuje sie w matrycy
dwie czesci pojedyncze, ktére sktadajq sie z patakéw, zeber jarzmowych ikazdorazowo z potowy czesci
czotownicy. Z kolei taczy sie te potowy czotownicy ze sobg przez zgrzewanie czotowe. Ten sposob wytwarzania
jest kosztowny, poniewaz do tego konieczne sg drogie matryce iinne urzadzenia, ktére ulegajg czesciowo
szybkiemu zuzyciu. Ponadto do kucia matrycowego poszczegéinych potéwek czotownicy konieczne jest
uprzednie ogrzewanie materiatdw wyjsciowych do temperatury kucia. Takze mato wskazane jest odlewanie
takich czesci z powodu niekorzystnych przekrojow poprzecznych i ich przej$é.

Celem wynalazku jest opracowanie prostszego i bardziej ekonomicznego sposobu . wytwarzania haka
sprzegu. .

Wedtug sposobu objetego wynalazkiem wytwarzanie czgéci czotownicy z przylegajacymi do nich, rozbiez-
nymi czeéciami patgkowymi odbywa si¢ jednoczesciowo, przez ciecie palnikiem z ptyt z blachy oraz wytwarza-
nie zeber jarzmowych w dalszej operacji, a nastepnie spawanie zeber jarzmowych z wolnymi koricami patakéw.
Sposéb ten ma te zalete, ze najpierw wykonuje sie dwie czesci patgkowe, ktérych pataki lezg w jednej
ptaszczyznie. MozZliwe jest przeto uzyskanie rozbieznej postaci pataka, przez cigcie palnikiem ptyty z blachy,
stuzacej jako materiat wyjsciowy, poprzecznie do ptaszczyzny ptyty z blachy i odpowiednio do wymaganego
ksztattu rozbieznego. Odpada tu wigc ogrzewanie materiatu wyjsciowego, jak jest to wymagane przy kuciu
matrycowym. o . .

Wedtug dalszej cechy znamiennej wynalazku przewiduje sie, Ze wykonuje sig@ rowniez przez cigcie
palnikiem otwér do mocowania sworznia sprzegu.

Dla zmniejszenia strat przy cigciu materiatu wyjsciowego, przez ciecie go palnikiem, przewiduje sie¢ wedtug
jeszcze dalszej cechy znamiennej wynalazku to, Ze czesci wytwarzane przez ciecie palnikiem wycina sie
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z materiatu wyjéciowego w stosie. Jest to mozliwe dzigki temu, ze krawgdZ cigcia palnikiem obrysu wewnetrzne-
go patakéw pierwszej czgsci patgkowej tworzy obrys zewnetrzny patak6w dalszej czesci patakowej.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedsta-
wia hak sprzegu, w widoku z géry, fig. 2 — hak sprzegu, uwidoczniony na fig. 1, w widoku od strony litery Z na
fig. 1, a fig 3 — hak sprzegu w przekroju, wzdtuz linii l1I1—111 na fig. 1.

Hak sprzegu posiada pataki 2 i 3. Pataki 2 i 3 sq umieszczone kazdorazowo parami do siebie réwnolegle,
akierunek patakéw 2 i3 jest wzgledem siebie rozbiezny. Rozbiezne pataki 2 i 3 s ze sobg potaczone
kazdorazowo na koricu za pomoca czesci czotownicy 1, a réwnolegte czesci patakowe 2, 2 lub 3, 3 s3 potaezone
ze soba na drugim Koricu za pomoca zeber jarzmowych 2a lub 3a. Czesci czotownicy 1 s3 wyposazone w otwory
4, stuzace do mocowania, nie uwidocznionego na rysunku, sworznia sprzegu.

Na fig. 3 jest oprécz tego przedstawiony obrys 5 czesci obudowy, wsuwanych wzajemnie mimo sity
sprezyny. Hak sprzegu atakuje Zebrami jarzmowymi 2a lub 3a na obwodzie zewnetrznym jednej z czesci
obudowy, nie uwidocznione na rysunku, odsadzenia.

Przy wytwarzaniu haka sprzegu wycina sie kazdorazowo cze$¢ czotownicy 1 z palakaml 23 (fig. 1)
jednoczeséciowo z blachy cienkosciennej przez cigcie palnikiem. Otwér 4 moze byé wykonywany réwniez przez
ciecie palnikiem lub w danym przypadku moze by¢ wykonywany w obrébce dodatkowej. Wdalszej operagcji
wytwarza sie oddzielnie Zzebra jarzmowe 2a lub 3a. Wreszcie' Zebra jarzmowe 2a lub 3a spawa si¢ z wolnymi
koricami patakéw 2, 2 lub 3, 3.

Jak wynika z fig. 1, obrysy wewnetrzne patakéw 2 i 3 odpowiadaja obrysom zewnetrznym tych czesci.
Jest przeto mozliwe stosowanie do wytwarzania dalszej czesci przez cigcie palnikiem duzej czesci ptyty z blachy,
ktéra znajduje sie . pomiedzy patgkami 2 i 3.

ZastrzeZenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania haka sprzegu do urzadzenia ciegtowo-zderzakowego, a zwtaszcza do sprzegéw
ciegtowo-zderzakowych pojazdéw szynowych z patakami, zebrami jarzmowymi i cze$ciami czotownicy z otwo-
rem, przewidzianym do mocowania sworznia sprzegu, przy czym zebra jarzmowe tacza ze soba, kazdorazowo
réwnolegte i umieszczone rozbieznie z czesciami czotownicy, czesci patgkdw, znamienny ty m, 2e czesci
czotownicy (1) z graniczacymi z nimi rozbieznie czesciami patakéw (2, 3) wykonuje si¢ korzystnie jednoczescio-
wo przez ich cigcie palnikiem z ptyt z blachy iw dalszej operacji wykonuje si¢ zebra jarzmowe (2a, 3a),
a nastepnie spawa sie Zebra jarzmowe (2a, 3a) z wolnymi koricami patakéw (2, 3).

2. Sposéb wedtug zastrz. 1,znamienny tym, Ze wykonuje sie otwory (4) do mocowania sworznia
sprzegu przez ich ciecie palnikiem.

3. Sposdb wedtug zastrz. 1 lub2,znamienny tym, Ze cze§c| (1, 2, 3) wytwarzane jednocze$ciowo
przez ciecie palnikiem wycina si¢ z materiatu wyjsciowego w stosie.
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