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Stosowano juz réznorodne sposoby wy-
robu niespawanych laricuchéw, ktorych o-
gniwa skladaja si¢ z dwoch prostopadle do
siebie stojacych uch. Wigkszos¢ tych spo-
sobéw polega na tem, ze ogniwa lancu-
chéw zostaja wytworzone z czesci pretow,
ktérych korice wyrobione sa w ksztalcie
uch, ktére nastepnie przez uchowate wy-
giecie srodkowej czesci schodza sie i two-
123 razem jedno ucho, prostopadle do ucha,
utworzonego przez zgiecie srodkowej cze-
ci preta. Jezeli ucha ogniw maja $cisle o-
bejmowaé materjal zawieszonego w nich
sasiedniego ogniwa tarncucha, co jest z roz-
maitych wzgledéow pozadane, to przynaj-

mniej jedno z uch, to ktére ma byé wpro-
wadzone do gotowego ogniwa taricucha nie
moze byé calkowicie wykoriczone, gdyz go-
towa polowa ucha nie moze by¢é przesunig-
ta przez przeswit gotowego ogniwa o takiej
samej wielkoéci. Dla usunigcia tej trudno-
éci potowy uch wedlug jednego ze znanych
sposobow zostaja utworzone w precie do-
piero po przesunieciu preta przez poprze-
dzajace ogniwo taricucha zapomoca praso-
wania i dziurkowania; do tego jednak po-
trzebne sa wysokie cisinienia i klopotliwe
zabiegi robocze. Proponowano réwniez spo-
rzadzanie poléwek uch w precie przed jego
przeprowadzeniem przez poprzedzajace o-
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gniwo lasicucha, nastepnie jedno z wuch
sciskane bylo o tyle, by moglo byé przesu-
nigte przez gotowe ucho, poczem znéw mu-
sialoby by¢ x",}bt!___szerzone do odpowiedniego
ksZtaltu. Pomijajac juz to, Ze sposoby, sto-
sowane do wytwarzania poléw uch w pre-
cie wymagalyby, jak w poprzednim wypad-
ku, wysokich ciénieni i calego szeregu klo-
potliwych zabiegéw, nalezy zaznaczy¢, ze
¢éciénigcie jednej polowy wucha i nastepne
rozszerzenie wywiera na materjaf szkodli-
wy wplyw i trwalos$é takiej potowy ucha
jest niewystarczajaca.

W sposobie wedlug ninieijszego wyna-
lazku do wytwarzania poléw uch przy kos-
cach kawatka preta zastosowany jestsrodek,
wymagajacy stosunkowo malo sily i umoz-
liwiajacy nadzwyczaj proste wytwarzanie
potéwek uch bez odpadkéw i bez ostabia-
nia materjalu. Przy laficuchach o cien-
szych ogniwach sposéb niniejszy moze by¢
stosowany calkowicie albo przynajmniej w
przewaznej cze$ci bez rozzarzenia obrabia-
nego przedmiotu, a prostota sposobu umoz-
liwia bardzo prosta konstrukcje stosowa-
nego urzadzenia maszynowego.

Sposéb ten wyjasnia si¢ ponizej w
zwiazku z przedstawionemi na zalaczonvch
rysunkach okresami roboczemi.

Na fig. 1 i 2 przedstwiony jest w widoku
iw przekroju poprzecznym poczatkowy
przedmiot, ktéry jest zwyczajnem zelazem
okraglem ze Scietemi stozkowo koricanii.
Pret ten wpoblizu jego obu koncéw zostaje
na pewnej dlugosci rozciety w kierunku osi,
co jednak nie narusza koricowych jego cze-
éci a (fig. 3). Rozciecie to moze byé wyko-
nane w rozmaity sposéb, najlepiej jednak
tak, zeby obie czeéci b, c, ktére majg by¢
oddzielone od siebie, byly, jak widaé z
przedstawionego na fig. 4 przekroju po-
przecznego, przesunigte wzgledem siebie w
plaszczyZnie przecigcia, wskutek czego od-
dzielenie tych obu czesci od siebie odbywa
sie¢ przez Scinanie. Cze$ci wiec obrabiancgo
przedmiotu, ktére maja byé w ten sposob

rozciete, zostaja wcisnigte pomiedzy dwie
zaopatrzone w zlobki szczeki, ktére przesu-
wane sa wzgledem siebie (naturalnie wy-
starcza przesunigcie tylko jednej z tych
szczek, podczas gdy druga pozostaje nie-
ruchoma), przez co obie rozcigte polowy
odginaja si¢. Jednocze$nie z tym przebie-
giem Srodkowa cze§é obrabianego przed-

.miotu moze otrzymaé w plaszczyZnie prze-

cigcia slabe wygiecie, ktére stuzy do u-
chwycenia przy zamocowywaniu przedmio-
tu. Nastepnie polowy b, ¢ przecigcia zosta-
ja wyprostowane, dzieki czemu, jak wska-
zuja fig. 5 i 6, leza one znéw obok siebie
(fig. 4). Matle odksztalcenia przekrojéw po-
przecznych tych poléw b, ¢, wywolane
przez przebieg odginania, nie posiadaja
zadnego znaczenia, gdyz idzie tu tylko o
przebieg wstepny przy wytwarzaniu dopie-
ro p6zniej dokladnie obrobionych poléwek
uch,

Obrabiany przedmiot przyjmuje na-
stepnie postaé, przedstawiong na fig. 7, to
znaczy, zZe rozcigte polowy zostaja zgiete w
ksztatt litery U, a $rodkowa cze§é d—moc-
niej wygieta. Przy tem zginaniu koricowych
czesci potowki b, ¢, jak wskazuja przekroj
poprzeczny na fig. 8 i widok zgéry na fig.
9, rozchodza sie nieco, co jest korzystne dla
dalszej obrébki.

W tym stanie obrabiany przedmiot mo-
ze byé przetkniety przez gotowe ogniwo
taricuchowe (patrz fig. 10 i 11) i obie po-
téwki, jak widaé z przedstawionego na fig.
11 punktowanemi linjami przekroju po-
przecznego, zostaja teraz tak oddalone od
siebie, ze dostajg si¢ do jednej plaszczy-
zny, wskutek czego tworza wspélnie okragla
forme. To odginanie obu potéwek b, ¢ mo-
%e byé wykonane zapomoca narzedzia w
postaci trzpienia, a po dostatecznem odgieg-
ciu mozna je poddaé dzialaniu trzonu tlo-
czacego, powodujacego splaszczenie luko-
wych czesci i weiénigcie ich w forme, nada-
jaca wymagany pierécieniowy ksztalt. Przy
tem tloczeniu zostaja wcisniete do materja-



lu pierscienia koricowe czesci a, ktére nie
byly rozcigte i zlacza f pomiedzy wygie-
ciem d i potéwkami b, ¢, przyczem zapomo-
ca zaci$nigcia zapobiega si¢ wysunigciu sie
zlacz, wskutek czego materjal zostaje
wzmocniony wlasnie przy tych miejscach,
gdzie moglaby byé obawa o powstanie rys.
Materjal przejsciowych czesci f stuzy row-
niez i do utworzenia przejscia od gotowych
poléwek g do srodkowej czesci d.

Obie potéwki g przy zginaniu srodkowe;j
czesci d sa, jak widaé z fig. 12, przyciska-
ne do siebie, az do szczelnego przylegania,
co moze byé w prosty sposéb wykonane
przez nacisk na poléwki g w kierunku po-
dtuznej osi obrabianego przedmiotu i w ten
spos6b zostaje wykonane nowe ogniwo fan-
cucha. Na fig. 13 przedstawione sa trzy ogni-
wa takiego gotowego lanicucha. Przez o-
statnio przygotowane ogniwo ladcucha
przesuwa sig¢ $wiezy obrabiany kawalek,
ktéry przedtem przeszedt okresy wedlug
fig. 1, 31 5 i po przesunieciu go przez go-
towe ucho powtarzaja si¢ okresy wedlug
fig. 11 i 12.

Opisane w zwiazku z fig. 3 i 4 przecina-
nie koficowych czesci preta wymaga bar-
dzo prostych narzedzi i malo sily., Réw-
niez nadanie przedmiotowi obrabianemu
ksztaltu wedtug fig. 7 nie nastrecza trudno-
$ci i w rezultacie nadawanie poléwkom uch
ostatecznego ksztaltu g wedlug fig. 10 mo-
ie by¢ wykonane bardzo prostemi narze-
dziami i bez zuzycia wielkiej sity. Poniewaz
tfoczenie moze byé wykonane w zamknie-
lej formie, unika sie tworzenia zadzioréw,
ktére pozniej musialyby byé odcinane. Ro-
zumie si¢, ze opisany sposéb moze ulegaé
rozmaitym zmianom.Rozcinanie koricowych
cze$ci obrabianego przedmiotu np. mo-
globy byé wykonane po nadaniu mu przed-
stawionego na fig, 7 ksztaltu, Réwniez w
tym stanie odginanie mogloby by¢ wykona-
ne przez wzajemne przesuwanie obu pol6-
wek. Obrabiany przedmiot méglby réwniez
byé przeprowadzony przez przedstawione

na fig. 3, 5 i 7 stopnie po przesunigciu go
przez poprzedzajace ogniwo laricucha; albo
stopnie wedlug fig. 3 i 5 moglyby byé¢ wy-
tworzone poza ogniwem laricucha, a dopiero
stopienn wedlug fig. 7 méglby by¢ dokonany
po przeprowadzeniu przez to ogniwo i t. d.
Rowniez okragly pret méglby byé zaopa-
trzony w idace jedno za drugiem wrcigcia
bez catkowitego oddzielania oddzielnych
obrabianych przedmiotéw, a oddzielne od-
cinki mogltyby byé poddane przedstawio-
nym na fig. 3 i 5 okresom roboczym, po-
czem dopiero powinny bylyby by¢ od sie-
bie oddzielone, W tym wypadku nadawat-
by si¢ bardzo prosty sposéb walcowniczy.
Do wykonania sposobu wystarczaja od-
powiednio urzadzone prasy i mloty i wy-
tlaczanie poléwek uch odbywa si¢ przez
wtloczenie kotkéw do zamknigtej formy,
wskutek czego nie powstaje zadzior, Spo-
s6b wedlug wynalazku niniejszego mozna
takze przeprowadzi¢ i na walcarkach w po-
staci, przedstawionej na fig. 14 i 15,
Walcarka wtedy sklada sie z czterech
par walcéw [—IV, ktorych osie sa piono-
we i ktére sa odpowiednio profilowane dla
mozno$ci wykonania oddzielnych przebie-
gow roboczych. Pomiedzy pare walcow I
wprowadza si¢ okragle zelazo, ktére jest
juz rozcigte na oddzielne kawalki wedlug
fig. 1, przyczem kornce tych kawalkéw sag
stozkowo $cigte. Jednoczesnie korice kawal-
kéw rozcina si¢ i odgina, a wreszcie, caly
kawatek wygina. Nastepnie w tym stanie
obrabiany kawalek przesuwa si¢ przez o-
statnie gotowe ogniwo larncucha, a nastep-
nie dalsze odginania przecietych koricéw
obrabianego kawatka wykonywaja sie po
przesunigciu przez gotowe juz ogniwo h
taricucha. To gotowe ogniwo h wprowadza
si¢ pomiedzy cba walce /, ktére w tem miej-
scu s3 odpowiednio wyzlobione, wskutek
czego przesunigcie przedmiotu obrabiane-
go, oddzielenie go od okragltego preta, roz-
cigcie i wygigcie Srodkowej czesci moze
by¢ wykonane w jednym przebiegu. Urza~



dzenie trzymakowe dla ogniwa h jest wpro-
wadzane na obracajacem si¢ okoto $rod-
kowej osi calej walcarki urzadzeniu trans-
portowem i, ktére gotowa czesé tlancucha
doprowadza pokolei do par walcow.
Przetkniety do ostatniego ogniwa tan-

cuchowego obrabiany kawalek posiada po’

opuszczeniu pary walcow I ksztatl, przed-
stawiony na fig. 3 i przesunigty zostaje
wraz z gotowa czeicia faficucha do pary
walcéw I, gdzie przez odpowiednie profi-
lowanie doprowadza si¢ do przedstawione-
go na fig. 7 ksztattu, a nastepnie dostaje
si¢ do pary walcéw III, gdzie zostaje wy-
konane rozszerzenie i wyttaczanie, jak to
jest przedstawione na fig. 10i 11 i wreszcie,
przechodzi do pary walcéw IV, gdzie ma
miejsce zginanie na ogniwo taricuchowe, Za-
nim jednak obrabiany przedmiot dochodzi
do pary walcéow IV, zostaje on, jak to
przedstawione jest punktowanemi linjami
na fig. 14, obrécony o 90°, wskutek czego
lezy poprzecznie pomiedzy temi walcami i
moze by¢ zgigty w prosty sposéb. Skoro o-
gniwo laricuchowe jest ukoriczone, moze
byé ono uchwycone przez urzadzenie tizy-
makowe i powraca znéw do pary walcéw I,
gdzie jest zamocowane do przyjecia nowe-
go obrabianego kawalka. W powyzszy spo-
s6b wyréb taicuchéw moze by¢ prowadzo-
ny w przebiegu ciggtym. Przy jednej wal-
carce moga jednoczesnie byé wytwarzane
taricuchy w wigkszej ilosci, poniewaz czte-
ry przebiegi robocze mogg byé jednocze-
$nie wykonywane na czterech rozmaitych
obrabianych kawatkach, a podczas wyko-
nywania tych czterech przebiegéw réwniez
i w przestrzeniach posrednich pomigdzy
parami walcéw moga znajdowaé si¢ prze-
znaczone do wytwarzania laricuchy tak, ze
jednoczesnie moze byé wytwarzane, np.
dwanascie laricuchéw. Gotowa cze$é tancu-
cha zwisa swobodnie z podtrzymujacego o-
statnie ogniwo taricuchowe urzadzenia
trzymakowego i moze lezeé w uksztaltowa-
nem jako zbiornik transportowem urzadze-

niu i. Przy specjalnie cigzkich lafcuchach
pary walcow moga przy nieruchomem urza-
dzeniu trzymakowem wirowaé okoto piono-
wej osi calego systemu, przyczem wskaza-
ne jest réwniez i w tym wypadku doprowa-
dza¢ do pierwszej pary walcow kawatki juz
odciete.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu niespawanych tancu-
chéw, z ogniw z dwoma prostopadtemi do
siebie pierscieniowemi uchami, przy ktérym
szczelina, wytworzona przynajmniej na
jednym z koricbw obrabianego kawalka w
postaci preta, po przesunigciu tego kawal-
ka przez gotowe ucho poprzedzajacego o-
gniwa tancucha jest rozszerzona i wykori-
czona, a nowe ogniwo lafdicucha powstaje
przez zgiecie kawatka, zaopatrzonego na
obu koricach w polowy uch, znamienny tem,
Ze szczelina w obrabianym kawalku w po-
staci preta tworzy sie przez rozcigcie cze-
§ci wpoblizu koricéw preta przed albc po
przesunieciu go przez poprzedzajace ogni-
wo.

2, Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny
tem, Ze rozciecie obrabianego preta wyko-
nywa sie tnacem dzialaniem dwéch szczek,
zaopatrzonych w zlobki, ktére przesuwaja
sie wzgledem siebie.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 albo 2, zna-
mienny tem, Ze rozcigte albo majace byc
rozcigtemi cze$ci koricowe obrabianego pre-
ta sa w plaszczyznie cigcia zgiete w ksztalt
litery U, poczem nastepuje odginanie roz-
ciegtych polowek.

4, Sposéb wedlug zastrz. 1, 2 albec 3,
znamienny tem, ze jednocze$nie z rozcig-
ciem cze$ci koficowych, cze$é srodkowa ob-
rabianego preta w plaszczyznie przecigcia
wygina, sie.

5. Sposéb wedlug zastrz. 2, 3 albo 4,
znamienny tem, Ze wzajemnie przesuwane
potéwki czeéci koricowych obrabianego pre-
ta, przed zginaniem tych czesci, znowt s3



przesuniete zpowrotem, az do calkowite-
go pokrycia sie.

6. Sposéb wedlug zastrz. 3 albo 5, zna-
mienny tem, Ze przy zginaniu rozcigtych
koricéw obrabianego preta nie zapobiega
si¢ rozwieraniu sie szczeliny, lecz, jezeli
zginanie to odbywa si¢ przed przesunigciem
obrabianego przedmiotu przez gotowe o-
gniwo lafdcuchowe, to szczelinie pozwala
sie rozwieraé¢ tylko tak dalece, by mozliwe
bylo to przesunigcie'obrabianego kawatka,
poczem rozszerzenie szczeliny uskutecznia
si¢ przez wciSnigcie w nia trzpienia pomig-
dzy obydwie lukowe potéwki przy jedno-
czesnem splaszczaniu i wytlaczaniu.

7. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, ze przed wytlaczaniem poléwek uch
graniczaca z niemi cze$é preta zostaje za-
ciénieta dla wywolania splaszczenia mate-
rjalu w tem miejscu i dla zapobiezenia wy-
ciskaniu materjatu w kierunku do czesci
srodkowej pierwotnego preta.

8. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, ze wytlaczanie potéwek uch wykony-
wa sie przez wzgledny ruch wciskajacy
trzpienia i tloka wyciskowego w zamknie-
tej formie dla zapobiezenia wytwarzaniu
si¢ zadzioréw. :

9. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, Ze jako materjal poczatkowy stosuje
sig prety ze stozkowo zwezajacemi si¢ kon-
cami dla meznosci gladkiego wtloczenia
tych koricéw przy wytlaczaniu potowek
uch,

10. Sposéb wedtug zastrz. 1, wzglednie
2—9, znamienny tem, ze zwezanie koricow,

zginanie, rozcinanie, rozginanie rozcietych
poléwek dokonywa si¢ tloczacemi lub wal-
cujgcemi urzadzeniami przed zlaczeniem
laficucha, natomiast przetykanie w ten spo-
s6b przygotowanych pretéw przez ucho go-
towych ogniw taricuchowych i zgigcie do-
konywa si¢ oddzielnie od tych urzadzen,
aby mieé¢ mozno$é zaopatrywania kilku ma-
szyn do wyrobu laficuchéw w pétwyroby,
wytworzone na jednej maszynie przygoto-
wawczej.

11, Sposéb wedlug zastrz. 1, wzglednie
2—10, znamienny tem, Ze przygotowawcze
przebiegi dokonywane sa po przesunigciu
obrabianego preta przez gotowe ogniwa
faricucha zapomocg tloczenia albo walco-
wania, przyczem gotowe laricuchy znajdu-
ja si¢ w spoczynku, a narzedzia tloczace
albo walcujace kolejno przysuwaja si¢ do
miejsc roboczych.

12. Spos6b wedlug zastrz. 1, wzglednie
2—11, znamienny tem, Ze oddzielne prze-
biegi zostaja kolejno wykonane w parach
walcéw, do ktérych kolejno doprowadza
si¢, uruchomiane przez urzadzenie trans-
portowe i podtrzymywane przez przyrzad
trzymakowy, ostatnio wytworzone ogniwo
taficucha z przesunietym przezer obrabia-
nym pretem.

Stefan Kiss-Ecsegi.
Maschinen-und Metallwerke
vorm, A. F., Bechmann
Gesellschaft m. b. H.

Zastgpca: M. Brokman,

rzecznik patentowy.
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