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Piytkie blotniki motocyklowe wykonuje sig
zwykle za pomoca ksztaltowania pask6w blachy
na odpowiednich walcach i prasach. Blotniki
gleboko tloczone wyrabia sig z dwoéch czescei
wytlaczanych na prasie, polgczonych wzajemnie
przez spawanie.

Znany sposéb wyrobu blotnikéw glebokich
polega na tymi, ze najpierw nadaje sie paskom
blachy ksztalty potowki blotnika motocyklowe-
go, ktére nastepnie spawa sie wzajemnie wzdiuz
linii Srodkowej obwodu. Jednak taki spos6b

_jest niekorzystny ze wzgledu na jego zbyt duzia

pracochlonno$é¢ i niepotrzebnie duze zuzycie ma-
teriahu. Ponadto takie spawane "blotniki posia-
daja znacznie mniejsza wytrzymalo$§é w poréw-
naniu z blotnikami, wykonanymi z jednego ka-
‘watka blachy.

Wynalazek pozwala na wyeliminowanie wad
i niedogodno$éci przy dotychezas znanych spo-
sobach wyrobu Dblotnik6w motocyklowych.

Stwierdzono na podstawie badai i préb, ze
paskowi blachy mozna nadaé ksztalt blotnika
gleboko tloczonego przez bezpodrednie ksztal-
towanie w odpowiednio dobranym wykroju,
utworzonym za pomocq dwoch wzajemnie wspol-
pracujacych krazkéw ksztattujacych. Krazki ta-
kie posiadaja powierzchnie obwodowe tak
uksztattowane, ze tworza wykrdéj walcowniczy,
mianowicie krazek dolny, o znacznie wiekszej
$rednicy niz krazek goérny, posiada- na obwo-
dzie rowek piericieniowy, a krazek gérny po- .
siada wystep obwodowy, odpowiadajacy wy--
miarami i ksztaltem rowkowi krazka  dolnego.
Krazki tworzg wykr6j o wymiarach i ksztalcie
dopasowanym do wyrabianego blotnika.

W celu nadania ksztaltowanemu paskowi
blachy ksztalt blotnika motocyklowego, jest
rzecza bardzo wazng wytworzenie wykroju
ksztaltujacego o $SciSle okre§lonych wymiarach
i ksztalcie takim, aby ksztalowany pasek bla-



chy byt silnie fozwalcowywany na czeéci grzbie-
towej dzieki stosowaniu duzego ci$nienia, na-
tomiast jego czeSci bocmne ‘winny przechodzi¢
przez wykréj prawie luZno i nie podlegaé¢ wal-
cowaniu. Ponadto rowek pierScieniowy dolnego
krazka jest bardziej rozwarty, niz odpowiada-
jacy mu wystep obwodowy krazka gérnego.

Dzieki takiemu dobraniu wykroju utworzone-
go przez krazki ksztaltujace, nastepuje silne
wydtuzenie cze§ci grzbietowej, przy jednoczes-
nym minimalnym wydluzeniu bocznych czesci
ksztaltowanego ' blotnika. Umozliwia to nada-
nie blotnikowi zadanej krzywizny tukowej.

Przy stosowaniu sposobu wedlug wynalazku
jest. bardzo wazne dokladne regulowanie wiel-
koéci nacisku gérnego krazka podczas ksztatto-
wania blotnika, uzaleznionego od rodzaju sto-
sowanej blachy. W celu dowolnego regulowania
wielkosci nacisku, gérny krazek  jest osadzony
nad krazkiem dolnym nastawnie w kierunku
pionowym za pomoca odpowiednich $rub na-
stawnych.

Do ksztaltowania blotnikow motocyklowychv

stosuje sie urzadzenie bardzo prostej konstruk-
cji, ktorego cze$é zasadnicza stanowi para wspdt-
pracujacych wzajemnie krazkow ksztattujgcych.
Jest ono uwidocznione, tytulem przykladu, na

rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia -widok. .

perspektywiczny urzadzenia, fig. 2 — jego wi-
dok z przodu, fig. 3 — widok z boku, fig. 4 —
widok z gbry urzadzenia, a fig. 5 — schema-
tyczny widok krazkéw ksztaltujacych.
Urzadzenie posiada. dwa krazki ksztaltujace
1, 2, wspélpracujace ze sobg powierzchniami
obwodowymi. Sg one zamocowane na’ walkach
3, 4 osadzonych obrotowo w lozyskach. W da-
nym przykladzie wykonania, lozyska dolnego
krazka 2 sa zamocowane sztywno na stojaku 10,
natomiast lozyska krazka gérnego s przesuwne
w Kierunku pionowym, Pozwala to na regulo-
wanie * wielkosci nacisku na ksztaltowany
btotnik.. Wielko$é nacisku reguluje sie za pomo-
cg §rub nastawnych 5. .
" Powierzchnie obwbdpwe krazkéw 1, 2 tworzg
wzajemnie wykr6j zaokraglony, dostosowany do
ksztaltu blotnika motocyklowego. W celu lat-
wiejszego nadawania ksztaltowanemu blotniko-
wi zadanego promienia krzywizny, krazek dol-
ny 2 posiada znacznie wieksza $rednicg niz kra-
zek gorny 1. Dla ulatwienia doprowadzania ko-
rytkowego paska blachy do wykroju krazkéw
ksztaltujacych, zastosowano prowadnice w po-
staci ptyty metalowej 6, zaopatrzonej w wykroj
korytkowy 7. Prowadnica jest osadzona sprezy-

nujaco na pretach metalowych - 8 za pomocy
sprezyn §rubowych 9. Krazki 'sa hapedzane
w znany spos6b silnikiem elektryeznym 11, np.
poprzez przekladnie pasowa 12 i zebata 13.
Oczyw1éc1e mozna stosowaé inny odpowiedni
naped.

Przy wyrobie blotnikéw motocyklowych we-
dlug wynalazku, przeznaczony do wyrobu pa-
sek blachy ksztaituje si¢ wstepnie na walcach
blacharsklch w celu nadania mu postaci ko-
rytka, po czym zost.aJe skierowany za pomoca
prowadnicy- 6 do wykroju utworzonego krazka-
mi 1, 2. Przed tym naleiy gérny krazek 1 na-
stawi¢ . tak, aby uzyskaé Zadany nacisk na
ksztaltowany blotnik. Przez wykr6j przepro-
wadza sie pasek blachy kilkakrotnie, az otrzy-
ma wymagany stopien krzywizny.

Po uksztattowaniu blotnika w opisanym urza-
dzeniu poddaje sig¢ go znanej  obrébce wykan-
czajacej, polegajacej na obcinaniu, wyttaczaniu
bocznych wachlarzy, zawijaniu brzegéw itp.

Jedna z wainych zalet wynalazku jest moinosé

' bezpofredniego ksztallowania motocyklowych

btotniké6w giebokotioczonych w jednym zabie-
gu i z jednego kawalka blachy. Zapewnia to
duza oszczednosé - materiatu, zmniejszenie pra-
cochtonnosci, a wiec i znaczne potanienie pro-
dukcji blotnikéw. . ‘

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wyrobu blotnikéw motocyklowych,
znamienny tym, Ze pasek blachy wygina sie
w postaci korytka na walcach blacharskich,
po czym ksztaltuje si¢ go w wykroju utwo-
rzonym przez powierzchnie obwodowe wspot-
pracujacych krazkéw tak, aby cze§é grzbie-
towa wyrabianego blotnika byla silnie roz-
walcowywana i wskutek tego silnie wycig-
gana, przy jednoczesnym wywieraniu mini-
malnego nagisku na jego .cze$ci boczne, przy
czym wielko§¢ nacisku wywieranego na
ksztattowany blotnik reguluje sie przez na-
stawianie w kierunku pionowym gérnego
krazka ksztaltujgcego, a nastepnie otrzyma-
ny blotnik poddaje sie znanej obroébce wy-
konczajacej.

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz, 1, znamienne tym, ze posiada pare
krazkéw ksztaltujacych (1, 2), tworzacych po-
wierzchniami cbwodowymi wykréj korytko-
wy, z ktérych krazek gérny o mniejszej
srednicy jest osadzony nastawnie w kierun-
ku pionowym za pomoca §rub nastawczych (5).
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3. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,

2e‘" wykr6j utworzony za pomoca krazkéw
(1p 2) jest uksztaltowany tak, iz posiada
wiekszy prze§wit w jego bocznych czeSciach,
niz w cze$ci $rodkowej.

. 4. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,

ze posiada prowadnice (6), zaopatrzong w wy-

kroj korytkowy (7) i osadzona sprezy$cie na
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pretach metalowych (8) za pomocg sprezyn
srubowych (9), w celu latwego wprowadzania
ksztaltowanego paska blachy do wykroju
utworzonego - za pomocg krazkéow (1, 2).
Romuald Mackiewicz

Zastepca: mgr inz. Adolf Towpik,
rzecznik patentowy
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