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Wynalazek dotyczy nowego udoskona¬
lonego sposobu wyrobu płyt oporowych do
tłoczni lub maszyn podobnych, które mogą
zastąpić płytę tłoczną, wykonaną jako jed¬
na całość i zaopatrzoną w pewną ilość pół¬
okrągłych w przekroju wyżłobień, wycię¬
tych na jednej lub na przeciwległej pła¬
skiej stronie płyty. Wykonanie dokład¬
nych, zupełnie jednakowych wyżłobień jest
trudne i kosztowne, szczególniej jeżeli wy¬
żłobienia te posiadają w przekroju kształt
półokrągły, ścianki równoległe i jednako¬
wą głębokość. Wszelka niedokładność w
wykonaniu wyżłobień, czy to pod wzglę¬
dem ich głębokości, czy też równoległości
lub jakichkolwiek innych danych nie może

być naprawiona, wobec czego wyżłobienia
należy wykonywać z nadzwyczajną ścisło¬
ścią. W praktyce zdarza się często, że tyl¬
ko jeden występ płyty z całego zespołu wy¬
stępów podlega ciśnieniu przy tłoczeniu,
podczas gdy ciśnienie to powinno być roz¬
łożone na wszystkie występy i wszystkie
wyżłobienia płyty. Celem więc niniejszego
wynalazku jest taka budowa płyt oporo¬
wych, które nie posiadałyby wyżej wskaza¬
nych wad.

Wynalazek niniejszy dotyczy płyt opo¬
rowych lub płyt podobnych, zawierających
oddzielną płytę podstawową czyli podłoże,
na którem mieści się jeden lub kilka bloków
oporowych, których wszystkie części są



zbudowane w poniżej opisany sposób. Każ¬
dy blok oporowy, wykonany według niniej¬
szegojti^gląaklić piwjgiien być zaopatrzo¬
ny na taźcfej pywie^zcfini w półokrągłe
wyżłobienie tak dokładne, że gdy walec
odpowiedniej średnicy zostanie w niem u-
mieszczony, wówczas dotknie się on cał¬
kowitej powierzchni wyżłobienia. Każda
złożona płyta oporowa, według niniejszego
wynalazku, może zawierać dowolną ilość
wskazanych bloków oporowych, połączo¬
nych z oddzielną płytą podstawową czyli
podłożem lub osadzonych na niej w sposób
opisany poniżej. By zapewnić ścisłość wy¬
konania oraz by mieć możność spostrzeże¬
nia zawczasu wszelkich niedokładności i
odrzucenia źle wykonanych części jeszcze
podczas roboty, najlepiej wyrabiać wska¬
zane bloki oporowe parami z jednego ka¬
wałka metalu lub też z dwóch kawałków w
sposób opisany poniżej.

Sposób, który w praktyce okazał się
najwięcej odpowiednim, polega na tern, że
w pojedynczej sztuce metalu lub innego
materjału przewierca się lub przebija o-
twór i po wykończeniu zewnętrznych po¬
wierzchni tej sztuki dzieli się ją na dwa
bloki oporowe. Odmienny sposób wykona¬
nia polega na tern, że dwa bloki oporowe
wyrabia się z dwóch kawałków metalu lub
innego materjału, a następnie po złożeniu
ich tak, aby można było je wspólnie ści¬
snąć, przewierca się otwór i wykończa ze¬
wnętrzne powierzchnie.

Bloki oporowe najlepiej przymocowy¬
wać do oddzielnej płyty podstawowej, czyli
podłoża, zapomocą śrub jakiegokolwiek
znanego kształtu lub też śrub, wskazanych
na fig. 10 i 11. Aby można było rozstawić
bloki oporowe we właściwych odległościach
i zacisnąć je wspólnie oraz stosownie w
ramach lub listwach zaciskających na od¬
dzielnej płycie podstawowej, czyli podło¬
żu, zastosowano odpowiednie dodatkowe
urządzenia.

Wynalazek niniejszy zasadniczo odbie¬

ga od sposobów, zwykle stosowanych przy
budowie płyt oporowych do pras lub po¬
dobnych maszyn znanych typów. Oczywi¬
ście, mogą być stosowane różne odmiany
co do kształtu płyt, wykonywanych według
niniejszego wynalazu, każda jednak po¬
winna zawierać zasadnicze cechy budowy
opisanej poniżej, W celu dokładniejszego
wyjaśnienia wynalazku do opisu dołączono
odnośne rysunki, które jedynie tylko dla
przykładu podają pewne formy wykona¬
nia wynalazku. Fig. 1 wskazuje widok
zprzodu części oddzielnej płyty podstawo¬
wej czyli podłoża z pojedynczym szere¬
giem, czyli zespołem bloków oporowych;
fig. 2 przedstawia widok zprzodu części
środkowej oddzielnej płyty podstawowej z
osadzonemi na niej dwoma szeregami, czyli
zespołami, bloków oporowych; fig. 3 — wi¬
dok zgóry płyty z blokami według fig. 1 i 2;
fig. 4 — przekrój zprzodu urządzenia we¬
dług fig. 1 w miejscu, określonem przery-
wanemi linjami 4—5 na fig. 3. Fig. 5 wska¬
zuje przekrój zprzodu urządzenia według
fig. 2 w miejscu, jak powyżej; fig. 6 —
przekrój zprzodu bloku oporowego listwy
zaciskającej i płyty podstawowej, czyli
podłoża, wzdłuż osi śruby zaciskającej we¬
dług fig. 1, 2 i 3; fig. 7 — poprzeczny prze¬
krój bloku oporowego wzdłuż linji A—B
fig. 12 bez uszek; fig. 8 — widok zprzodu,
częściowo w przekroju, bloku oporowego,
umieszczonego na oddzielnej płycie pod¬
stawowej, czyli podłożu; fig. 9 — widok
zprzodu, częściowo w przekroju, bloku o-
porowego, umieszczonego na prowadni¬
cach; fig. 10 i 11 wskazują śruby spinające;
fig. 12 uwidocznia w perspektywie blok o-
porowy; fig. 13 — w perspektywie dwa
wykończone bloki oporowe i fig. 14 wska¬
zuje w perspektywie sztukę metalu do wy¬
robu dwóch bloków oporowych.

Jednakowe litery oznaczają na rysun¬
kach jednakowe części.

Głównemi częściami składowemi płyty
oporowej według wynalazku są bloki opo-
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rowe a; powinny one być wykonane do¬
kładnie z równoległemi względem siebie
wyżłobieniami b każdego szeregu, czyli ze¬
społu, przyczem wyżłobienia te powinny
być w jednakowej odległości od płyty pod¬
stawowej c lub g, czy też podłoża d, na któ¬
rych wskazane bloki oporowe są osadzone
i umocowane, tworząc wspólnie płytę opo¬
rową. W razie niedokładnego wykonania
bloków oporowych, byłyby one bezużytecz¬
ne z powodu niemożności ich zamiany,
wskutek czego wskazane bloki-powinny być
wyrabiane według takiego sposobu, który
zapewniałby dokładne ich wykonanie.

Gdy sztuka metalu lub materjału m
jest użyta do wyrobu dwóch bloków oporo¬
wych, wówczas przewierca się w niej na-
wylot i wygładza rozwiertakiem dokładny
otwór n (fig. 14); gdy zaś dwa oddzielne
kawałki metalu lub materjału są użyte do
wyrobu dwóch bloków oporowych a (jeden
z nich w stanie wykończonym jest wskaza¬
ny na fig. 12), wówczas na każdym z tych
kawałków wykonywa się przedewszyst-
kiem płaską powierzchnię stykową, a na¬
stępnie przykłada się jedną płaską po¬
wierzchnię do drugiej i zaciska kawałki za-
pomocą jakichkolwiek znanych zacisków,
śrub, bolców lub podobnych części, które
najlepiej założyć w uszka lub występy e,
wykonane jednocześnie przy wyrabianiu
wskazanych kawałków z metalu lub inne¬
go materjału.

Kawałki metalu lub innego materjału są
zaopatrzone w uszka lub występy zaciskowe
jedynie tylko dlatego, by ułatwić ich utrzy¬
manie podczas obróbki, przed założeniem
zaś kawałków na płytę podstawową c, g
lub podłoże d, wskazane uszka albo wystę¬
py zwykle ścina się lub usuwa w inny spo¬
sób.

Przy wyrobie bloków oporowych a pa¬
rami z jednego kawałka z metalu lub z in¬
nego materjału m, albo też z dwóch ści¬
śniętych razem kawałków, ważnie znacze¬
nie posiada wykonanie nawylot środkowe¬

go otworu n, który powinien być dokładnie
wywiercony, wygładzony rozwiertakiem lub
w inny sposób tak, by kształt jego był ści¬
śle cylindryczny o jednakowej średnicy,
umożliwiający włożenie walca, cylindrycz¬
nej oprawki lub rdzenia tejże średnicy, jak
i zaokrąglone występy oporowe płyt tłocz¬
nych, które będą współdzałać z wyżłobie¬
niami, tworzącemi otwór n. Po wykończe¬
niu otworu n wsuwa się w niego walec, o-
prawkę lub rdzeń, by ułatwić obróbkę tych
zewnętrznych powierzchni bloku oporowe¬
go a, które powinny być równoległe do osi
otworu n, a które będą przylegać do po¬
dobnych powierzchni innych bloków oporo¬
wych a lub powierzchni płyty podstawo¬
wej c, g lub podłoża d, przyczem po-^
wierzchnia ta jest dokładnie płaska. Pła¬
skie boki każdego bloku oporowego a, któ-
ne będą przylegać do boków innych bloków
oporowych, powinny być tak wykonane, by
tworzyły one proste kąty z dolną pła¬
szczyzną tego bloku, nakładaną na płytę
podstawową c, g lub podłoże d; po wykona¬
niu wskazanej obróbki usuwa się oprawkę
lub podobną część i, w razie użycia jedne]
przewierconej sztuki metalu m, przecina
się ją, lub w inny sposób rozdziela po linji
x—x (fig. 14), otrzymując dwa bloki opo¬
rowe a, posiadające każdy prawie dokład¬
ne półokrągłe wyżłobienie b; wyżłobienia
te byłyby zupełnie półokrągłe w przekroju,
gdyby przy rozdzielaniu wskazanego prze¬
wierconego kawałka metalu m nie potrze¬
ba było wycinać cienkiej warstwy tego me¬
talu.

Gdy użyto do wyrobu dwóch kawałków
z metalu lub innego materjału, wówczas,
po ściśnięciu ich i przewierceniu otworu
(fig. 13), nakłada się te kawałki w stanie
ściśniętym wspólnie na oprawkę lub po¬
dobną część i obrabia ich zewnętrzne po¬
wierzchnie w sposób opisany powyżej, a
stosowany przy wyrobie bloków oporowych
z jednej sztuki metalu lub innego materja¬
łu m; po zdjęciu z tych kawałków zaci-
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skajg.cych części otrzymuje się dwa bloki
oporowe a, posiadające każdy dokładne
półokrągłe wyżłobienie w przekroju. O-
czywiście, że każdy blok oporowy może być
obrabiany poszczególnie, w sposób opisany
powyżej po zaciśnięciu go na oprawce,
walcu lub rdzeniu; ten sposób jest włączo¬
ny w zakres niniejszego wynalazku.

Zewnętrzne powierzchnie bloków opo¬
rowych a każdego zespołu, które nakładają
się na płytę podstawową c, g lub podłoże
d, po wykonaniu w sposób powyżej opisa¬
ny, znajdują się w jednakowej odległości
od osi oprawki, walca lub rdzenia, na któ¬
rych uskutecznia się ich obróbka. Zewnętrz¬
ne boki bloków oporowych a jednego i te¬
go samego zespołu znajdują się w określo¬
nych odległościach od osi oprawki, walca
lub rdzenia, na których uskutecznia się ich
obróbka i są względem niej równoległe tak,
że po ułożeniu ich jieden przy drugim w
każdej ilości lub w zespole ich wyżłobie¬
nia b są równoległe względem siebie i są
rozstawione w zupełnie jednakowych od¬
ległościach.

Przy każdym układzie części, tworzą¬
cych płytę oporową według niniejszego wy¬
nalazku, zasadnicze znaczenie posiada do¬
kładne wykonanie bloków oporowych, któ¬
re najlepiej wyrabiać parami w jednym
i tym samym czasie tak, aby ich zewnętrz¬
ne, stykające się jedne z dirugiemi po¬
wierzchnie mogły być wykończone, gdy
wskazane bloki oporowe są osadzone na
oprawce, walcu lub podobnej nadającej się
do tego celu części.

Przy wyrobie bloków oporowych a we¬
dług niniejszego,wynalazku mogą być one
osadzone na odpowiedniego kształtu wal¬
cu, oprawce, rdzeniu lub podobnej części,
które najlepiej zaopatrzyć w kryzę i trzpień
nastawniczy, wchodzący w zagłębienie lub
podobne wycięcie niewykończonego jeszcze
bloku oporowego lub też odwrotnie, by
uniknąć wszelkich niepożądanych poruszeń
podczas obróbki, oprawka może być zao¬

patrzona również w jakiekolwiek znane
gwintowane zaciski; można również stoso¬
wać dwie oprawki lub podobne części, osa¬
dzone w dwóch głowicach jakiegokolwiek-
bądź kształtu, które nadają się szczególnie
przy obróbce zewnętrznych powierzchni
niewykończonych bloków, gdy ich długość
po wykończeniu przewyższa dwukrotnie
średnicę otworu n w jednym kawałku me¬
talu m lub w dwóch oddzielnych kawał¬
kach, użytych do wyrobu wskazanych blo¬
ków oporowych.

Według niniejszego wynalazku płyty
oporowe mogą być wykonywane dowolnej
pożądanej długości, zawierając mniejszą
lub większą ilość bloków oporowych.

Po ułożeniu bloków oporowych a jeden
przy drugim i wspólnem ich zaciśnięciu mo¬
gą być one użyte jako płyta oporowa nawet
bez płyty podstawowej a, g lub podłoża d,
lecz tylko przy bardzo małych obciąże¬
niach, w przeciwnym zaś razie układa się
dwa lub więcej bloków oporowych jeden
przy drugim czy to bokami, czy to przed-
niemi lub( tylnemi końcami na płycie pod¬
stawowej oddzielnej lub też bezpośrednio
na podstawie, stole, ramie lub podobnej
części maszyny, w której skład one wcho¬
dzą, przyczem należy je wówczas zabez¬
pieczyć w należytem położeniu zapomocą
śrub, bolców lub podobnych części h, /
oraz zacisków lub listw zaciskających k
ze śrubami k1.

Wskazane zaciski czy też listwy zaci¬
skające k są zaopatrzone w śruby zacisko¬
we /, służące do mocnego przyciśnięcia po¬
wierzchni stykowych bloków oporowych a;
nakrętki p przytrzymują śruby zaciskowe
w należytem położeniu.

W razie zastosowania środkowej od¬
dzielnej płyty podstawowej lub podobnej
g, powinna ona być płaska z dwóch stron,
na których umieszcza się i przymocowywa
bloki oporowe a (fig. 2 i 5).

Gdy bloki oporowe a służą również ja¬
ko łożyska, \yówczas należy umocować na



nich jakiekolwiek znane pokrywki łożysko¬
we zapomocą śrub, bolców lub podobnych
części,

Każda płyta oporowa c lub g może być
zaopatrzona w wycięcie c1 (fig. 8) do umie¬
szczenia bloków oporowych; mogą być rów¬
nież wykonane na dolnych powierzchniach
tych bloków a rowki a1, w które wchodzą
prowadnice d1 płyty oporowej (fig. 9),
przyczem wskazane bloki oporowe mogą
być zaopatrzone na końcach w ucha /,
przez które przechodzą śruby lub bolce do-

, wolnego ksztatłu, przymocowujące bloki do
płyty oporowej c, g lub podłoża d (fig.
8 i 9).

Przy wyrobie znanego kształtu płyt o-
porowych o większej ilości wyżłobień z
jednego kawałka powstają znaczne trudno¬
ści i koszty, spowodowane koniecznością u-
trzymania wypukłych noży w należytym
porządku podczas roboty, prócz tego bra¬
ki w materjale, powstające przy odlewa¬
niu, zmuszają często do odrzucania je¬
szcze podczas roboty znacznej ilości płyt
oporowych, przyczem zdarza się także, że
wady ujawnia się dopiero przy wykoń¬
czaniu ostatniego wyżłobienia płyty.

Przy stosowaniu bloków oporowych wy¬
konanych według niniejszego wynalazku,
jako części składowych płyt oporowych,
wszelkie wady można zauważyć zwykle

L jeszcze przy przewiercaniu w nich otwo¬
rów, a więc przed rozpoczęciem kosztow¬
nej ostatecznej obróbki, wskutek czego pły¬
ty oporowe z blokami oporowemi są więcej
dokładne i pewne oraz mogą być wykonane
taniej, niż znanego typu płyty oporowe o
większej ilości wyżłobień.

Przy stosowaniu bloków oporowych a,
wykonanych według niniejszego wynalazku
i osadzonych na płytach podstawowych c,
g, podłożu d lub podobnej części, zamiast
płyt oporowych znanego typu o większej
ilości wyżłobień można zarzucić kosztowny
i niedokładny sposób wycinania wyżłobień
w płytach oporowych zapomocą wypukłych

noży, które wskutek zużywania się i wy¬
kruszania tnących krawędzi nie mogą wy¬
konać stałej i wyznaczonej krzywizny czę¬
sto nawet przy wycinaniu poszczególnego
wyżłobienia w zwykłym odlewanym meta¬
lu handlowym lub W innym materjale, jak
np. w drzewie. Zastosowanie więc sposobu
według niniejszego wynalazku umożliwia
uniknięcie wszelkich niedogodności, które
powstają w praktyce przy wyrobie płyt o-
porowyph znanego typu.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sppsób wyroby, płyt oporowych,
posiadających wyżłobione powierzchnie, w
które wchodzą brzegi krawędziowych płyt
tłocznych, w zastosowaniu do pras lub ma¬
szyn podobnych, znamienny tern, że każde
wyżłobienie powierzchni płyty jest wyko¬
nane w oddzielnym bloku oporowym, przy¬
czem bloki oporowe z wyżłobieniami rów-
noległemi względem siebie opierają się na
płycie podstawowej lub na podłożu.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że w poszczególnym bloku metalu
przewierca się dokładnie cylindryczny o-
twór, poczem blok ten rozdziela się wzdłuż
osi otworu, w celu otrzymania dwóch wy¬
żłobionych bloków.

3. Sposób wyrobu płyty oporowej we¬
dług zastrz. 1, 2, znamienny tern, że dwa
oddzielne kawałki metalu, po wzajemnem
do siebie przyłożeniu, zostają przewiercane
w celu otrzymania cylindrycznego otworu,
którego oś leży w płaszczyźnie stykania się
wskazanych kawałków.

4. Sposób \yedług zastrz. 2, 3, znamien¬
ny tern, że blokowi lub oddzielnym kawał¬
kom nadaje się wykończony kształt przez
obróbkę zewnętrznych powierzchni, po
nałożeniu na oprawkę, dopasowaną do
przewierconego otworu.

5. Przykład wykonania płyty oporo¬
wej według zastrz. 1, znamienny tern, że
oddzielne wyżłobione bloki są zabezpieczo-



ne od poruszania się w ich podłużnym kie- się w kierunku poprzecznym do ich wyżło-
runku zapomocą ramion, umieszczonych na bień,
płycie oporowej.

6. Przykład wykonania płyt oporo- FrankHumphris,
wych według zastrz. 1, znamienny tern, że Zastępca: M. Brckman,
zawiera środki do przyciskania do siebie
bloków i zabezpieczania ich od poruszania

rzecznik patentowy.
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