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Wynalazek dotyczy maszyny do wyro¬
bu łańcuchów. Obok ręcznego wyrobu łań¬
cuchów znany jest obecnie maszynowy spo¬
sób walcowania łańcuchów z materjału sta¬
le doprowadzanego do maszyny. Celem
wynalazku jest połączenie korzyści pracy
ręcznej z pracą maszynową przy stosowa¬
niu walców wyciskających. W przyrządzie
według wynalazku, wykonuje się ogniwa
łańcucha przy zachowaniu postępowania
pracy, stosowanego przy pracy ręcznej,
jednak zamiast działania ręcznego działa
ciśnienie walców, przyczem walcowe wy¬
kroje cisnące ułożone są obok siebie na
korpusie łukowym, poruszającym się ko-
łyskowo, zaś stałe wykroje odwrotne (do
poprzednich) ułożone są, w odpowiednich

równych odległościach, na poziomym to¬
rze w ten sposób, że wskutek kołysania się
dźwigaru walcowych wykrojów cisnących
wprzód i wtył walcowe wykroje cisnące to¬
czą się po wykrojach odwrotnych. Wskutek
ruchu walca cisnącego poruszany zostaje
równocześnie przyrząd do wyginania, za-
pomocą którego wykonuje się zamknięcie
dotąd otwartego ogniwa łańcucha, przy u-
życiu przeciwbieżnych sanek.

Żelazo wychodzące, wygięte w kształ¬
cie litery U, czyli w półogniwo, zostaje za-
walcowane klinowo w kierunkach odwrot¬
nych, na obu końcach ramion, a następnie
zgięte w ten sposób, że tworzy zamknięte
ogniwo łańcucha, którego klinowe końce, u-
tworzone przez ciśnienie walców, przylega-



ją na siebie. W dalszej parze walców ci¬
snących i przeciwwykrojów odbywa się
dokończenie formowania ogniwa, poczem
następuje, jako czynność pośrednia, roz¬
grzanie do temperatury spawania, a na¬
stępnie odbywa się spawanie zapomocą od¬
powiedniego ciśnienia walców. Do tych
czterech operacyj, można dołączyć je¬
szcze piątą, w czasie której również przez
ciśnienie walców zawalcowuje się rozpór-
kę do ogniwa, wykonanego podczas opera¬
cji czwartej.

Przykład wykonania wynalazku przed¬
stawiony jest na rysunku, gdzie fig. 1
przedstawia widok boczny, zaś fig. 2 —
przekrój poprzeczny maszyny według wy¬
nalazku wzdłuż linji 2—2 na fig. 1; fig. 3,
4 i 5 przedstawiają w widoku i w rzucie po¬
ziomym i w widoku bocznym pierwszą parę
wykrojów z trzymadłem dla półogniwa,
wygiętego w kształcie litery U; fig. 6 przed¬
stawia rzut poziomy półogniwa, otrzyma¬
nego z pierwszej pary wykrojów; fig. 7, 8
i 9 przedstawiają przyrząd do wyginania,
w widoku i rzucie poziomym i widoku bocz¬
nym, składający się z dwóch uzupełniają¬
cych się sanek, w którym to przyrządzie
następuje złączenie wygiętych końców ra¬
mion w celu utworzenia zamkniętego ogni¬
wa łańcucha; fig. 10 i 11 przedstawiają w
widoku i rzucie poziomym parę wykrojów,
służących do dociśnięcia zgiętych i ścię¬
tych końców ramion (ogniwa); fig. 12
i 13 przedstawiają w widoku i w rzucie po¬
ziomym parę wykrojów, służących do spa¬
wania zapomocą ciśnienia walców sko¬
śnych, zagiętych i do siebie dociśniętych
końców ramion ogniwa i wreszcie fig. 14
uwidocznia wykończone ogniwo łańcucha
w rzucie poziomym.

Stojak maszynowy a, jest połączony
poprzeczką b, w której znajdują się górne
kierownice d1 i d2 sanek d. Trzecia kierow¬
nica dz tworzy bezpośrednio stojak maszy¬
nowy a. Na sankach d spoczywa oś i, na
której osadzone są dwa łuki zębate elf e2,

zazębiające się z dwoma drążkami zębate-
mi r19 r2, ułożonemi na stojaku maszyno¬
wym a. Oś i znajduje się na sankach d oraz
w łożysku n, ślizgającym się w kierownicy
d2. Sanki d połączone są przegubowo za¬
pomocą korbowodu o do korby p, porusza¬
nej od dowolnego napędu. Na osi i osadzo¬
ny jest łukowy walec cisnący /, posiadają¬
cy wykroje la, 2a, 3a, 4a. Stałe przeciwwy-
kroje Ib, 2b, 3b i4b, współpracujące z wy¬
krojami cisnącemi, osadzone są na pozio¬
mym torze stojaka maszynowego a. Przed
stałym wykrojem Ib znajduje się na tym
poziomym torze jeszcze trzymadło póło¬
gniwa le.

W ściance c, łączące] stojaki maszyny
a, osadzony jest przyrząd do wyginania,
składający się z dwu przeciwbieżnych ką¬
towników cisnących 5a i 5b i z jednego,
przed niemi ustawionego, trzymadła ogniw
6. Górny kątownik cisnący 5a osadzony jest
na drążku zębatym glf prowadzonym w sto¬
jaku maszynowym, zaś dolny kątownik ci¬
snący osadzony jest na drugim odpowied¬
nim drążku zębatym g2f przyczem drążki te
poruszane są w kierunkach odwrotnych za¬
pomocą kołeczka zębatego hx. Kółeczko zę¬
bate osadzone jest na wale poprzecznym k,
podpartym w łożyskach /, / stojaka ma¬
szynowego a i zazębiającego się tylnym
końcem zapomocą drugiego kółeczka zęba¬
tego h2 z zębatym łukiem m, obracającym
się dokoła czopa mlf a zachwytującym oś
sanek i zapomocą szczeliny podłużnej q,
znajdującej się na końcu ramienia m2.
Przy ruchu sanek d tam i zpowrotem za¬
pomocą korby p i korbowodu o, uchwycone
zostaje ramię m2 zębatego łuku m, zaś kó¬
łeczko zębate h2 zostaje wprawione w ruch
a tern samem wał k. Od wału k drąż¬
ki zębate glf g2 otrzymują ruch w przeciw¬
nym kierunku, przy którym kątowniki ci¬
snące 5a i 56 w podobny sposób poruszane
są w tym że kierunku, wskutek czego oba
spłaszczone końce ramion ogniwa łańcu¬
chowego zostają przez zgięcie złączone w
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sposób przedstawiony na fig. 9, przyczem
ramiona te są podtrzymywane przez trzy-
madło 6.

Sposób działania maszyny jest następu¬
jący.

Ppłogniwa w kształcie litery U, ułożone
wraz z łukiem do trzymadła lc (fig. 1).
wchodzą swemi wokiemi ramionami między
wykroje la/\ Ib, przyjmujące względem
siebie położenie np. odwrotne, przedstawio¬
ne na fig. 1. Jeżeli teraz korbę p pokręci
się w lewo, wówczas sanki d będą pocią¬
gnięte w tym samym kierunku, a należące
do siebie wykroje walcowe la i Ib ścinają
klinowo wolne końce półogniwa w kierun¬
kach odwrotnych, jak to przedstawiają po¬
szczególne fig. 3, 4 i 5, Półogniwo prze¬
chodzi teraz do trzymadła 6, w ściance
bocznej c stojaka maszynowego, przyczem
końce ramion, ścięte klinowo w kierunkach
przeciwnych, dochodzą do wycięć obu ką¬
towników cisnących 5a i 56. Kątowniki ci¬
snące 5a i 56 są w ten sposób wycięte (fig.
8), że skoro tylko zbliżą się do siebie,
wówczas oba końce ramion nasuwają się na
siebie klinowemi płaszczyznami. Na fig. 8
przedstawione jest położenie początkowe
końców ramion, zaś na fig. 9 linją przery¬
wana — położenie końcowe po wyciśnięciu
ogniwa przez kątowniki.

Ogniwo łańcuchowe, w ten sposóh po¬
czątkowo uformowane, układa się do sta¬
łego wykroju 26, w którym podczas ru¬
chu korby p współdziała wycinek cisnący
2a i między któremi następuje nawalcowa¬
nie na siebie zgiętych końców ramion. Mię¬
dzy pracą wykonaną przez tę parę wykro¬
jów 2a i 2b, uwidocznionych na fig. 10 i 11
a pracą następnej pary wykrojów 3a i 3b
następuje rozgrzanie ogniwa do temperatu¬
ry spawania. Dodatkowe spawanie zakrzy¬
wienia ogniwa wykonuje się między prze-
ciwogniwem 3b a wycinkiem cisnącym 3a
(porównaj fig. 12 i 13), podczas odpo¬
wiedniego prostolinijnego ruchu sanek d.
Ogniwo łańcucha jest teraz gotowe. Jeżeli

ma ono otrzymać rozpórkę, wówczas wpro¬
wadza się je do położenia oznaczonego li-
nją przerywaną na fig. 1, w którem obej¬
muje je przeciwwykrój 4b, współpracują¬
cy z wykrojem cisnącym 4a. Rozpórkę u-
kłada się przed ruchem poziomym sanek d
nad przeciwwykrój em 4b] a następnie za-
walcowuje się górnym wykrojem 4a.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Maszyna do wyrobu łańcuchów,
znamienna tern, że żelazo wychodzące, w
kształcie litery U , zostaje na wolnych koń¬
cach ramion klinowo ścięte pomiędzy wy¬
krojami (la, Ib) walcowej prasy cisnącej,
następnie zgięte przez przyrząd do wygina¬
nia, celem utworzenia zamkniętego ogniwa
łańcucha z leżącemi na sobie płaszczyznami
klinowemi, poczem doformowane zostaje na
dalszej parze wykrojów (2a, 2b) prasy
walcowej i wreszcie w trzecie) parze wy¬
krojów (3a, 3b) tejże prasy spawa się, po
poprzedniem rozgrzaniu.

2. Maszyna według zastrz. 1, znamien¬
na zastosowaniem w walcowej prasie
czwartej pary wykrojów (4a, 4b) służącej
do nawalcowywania rozporek.

3. Maszyna według zastrz,, 1 i 2, zna¬
mienna: tern, że walcowa prasa cisnąca
składa się z wahającego, łukowego korpu¬
su (i), z wykrojami cisnącemi (la, 2a i t. d.)
oraz z przeciwwykrój ów (Ib, 2b, i t. d.) u-
mieszczonych na ruchomym prostym torze.

4. Maszyna według zastrz. 1 — 3, zna¬
mienna tern, że przyrząd do zginania kli¬
nowo ściętych końców ramion składa się z
suwaków (5a, 5b), które zapomocą zębate¬
go łuku (m) oraz szczelinowego ramienia
wahającego (m2J zaczepione są na wahają¬
cym się, łukowym, walcowym korpusie ci¬
snącym (f).

Anton Schleimer.
Zastępca: Dr. techn. A. Bolland>

rzecznik patentowy.
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