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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wyrobu
pierScieni Seegera wewnetrznych Ilub zewnetrz-
nych stosowanych przy tlokach silnikéw spalino-
wych.

Dotychezas wykonywano tego rodzaju pierS§cie-
nie przez wycinanie wzglednie wytlaczanie z tasmy
o szeroko$ci wiekszej niz $rednica pierScienia, co
dawalo odpad wynoszgcy do okolo 90% kosztow-
nego materiatlu, gdyz pierScienie te wytwarza sie
ze stali stopowej.

Spos6éb wedlug wynalazku umozliwia wykona-
nie takich pierScieni przy odpadzie okolo 15%b, co
daje znaczne korzy$ci materialne, gdyz umozliwia
zaoszczedzenie znacznych iloci warto§ciowego ma-
teriatu.

Istotg wynalazku jest wykonanie i zastosowanie
matrycy w postaci profilowanego paska o dtugo$ci
odpowiadajacej obwodowi pierScienia oraz wygi-
nanie tego paska na profilowanym - trzpieniu.

Odmiang sposobu wedlug wynalazku jest zwija-
nie na kant taSmy o szeroko$ci ré6wnej najwiekszej
szerokoS$ci pierScienia, po czym wycina sie znanym
sposobem ksztalt pierScienia.

Spos6b wedlug wynalazku jest uwidoczniony na
zalgczonym rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia
taSme z wytloczonymi w niej paskami, fig. 2 —
wstepnie zagiety pasek, fig. 3 — drugi raz wy-
giety pasek, fig. 4 — ostatecznie wygiety pasek
w postaci pier§cienia, fig. 5 — przedstawia tasme
zwinieta na pier§cien, fig. 6 — wytloczony z pier-
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2
Scienia ksztalt, fig. 7 — wykonany pierScien we-
wnetrzny.

Spos6b wedlug wynalazku polega na tym, ze
wykonuje sie matryce o ksztalcie paska 2 i z taSmy
1 wycina sie paski 2, po czym wierci sie dwa otwo-
ry 3, a nastepnie na prasie wygina sie przy pomocy
odpowiedniej formy pasek 2, aby uzyskaé na jego
koncach luki 7. Nastepnie wygina sie dalej ten pa-
sek przy pomocy innej formy, uzyskujgc w $rodko-
wej czeSci pierScienia tuk 8, po czym wyzarza sie
ten pier§cien celem usuniecia naprezen wewnetrz-
nych. Aby uzyskaé¢ ostateczny ksztalt wykonanego
wstepnie pierS§cienia umocowuje sie go na trzpieniu
o profilu odpowiadajagcym wewnetrznej stronie
pier§cienia, po czym przecigga sie go przez kalibro-
wang tuleje, otrzymujac ksztalt jak na rysunku
fig. 4. Wewnetrzna cze§¢ pierScienia nie podlega
dalszej obrébce mechanicznej.

Tak wykonany pier§cien podlega znanej konco-
wej obroébce cieplnej, to znaczy hartowaniu i od-
puszczaniu. Celem uzyskania dokladnych wymiaréw
pierScienia podlega on szlifowaniu na obwodzie
i na ptaszczyznach bocznych. Poza tym pierScienie
koloruje sie znanymi sposobami.

Odmiana sposobu polega na tym, ze do wyrobu
pier§cienia stosuje sie taSme o szerokoéci réwnej
najwiekszej szerokoS$ci pier§cienia i tasme zwija sie
na automacie w ten sposéb, ze tworzy ona plaski
piersicienn 4. Nastepnie wytlacza sie na prasie zby-
teczng cze$¢ 5 materiatu, po czym poddaje sie pier-
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§cien 6 koncowej obrébce, to znaczy hartowaniu Zastrzezenia patentowe
i odpuszczaniu, a jego obw6d i plaszczyzny boczne .
sg szlifowane. 1. Spos6b wyrobu pierscieni Seegera, wewnetrz-

Przy wyrobie pierScieni zewnetrznych zbyteczna nych lub zewnetrznych wycinanych z tasmy,
cze$¢ materialu jest wycinana od strony zewnetrz- 5 znamienny tym, Ze stosuje sie matryce o pro-
nej i w tym przypadku vzyskuje sie jeszcze wiek- filu paskéw (2), ktére po wygieciu koncéw prze-
sza oszczedno§¢é materiatu. cigga sie na trzpieniu przez kalibrowang tuleje.

2. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1 znamienna

tym, ze z taSmy o profilu trapezowym zwija sie

10 plaski pier§cien (4), z ktérego wytlacza sie wia-
§ciwy ksztalt (6) pierScienia.
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