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Przy wyrobie przedmiotow wytlacza-
nych na zimno z drutu przy pomocy tak
zwanych zderzarek, drut otrzymywany z
walcowni nalezalo przedewszystkiem do-
prowadzi¢ w wyciagarce do odpowiednie-
¢o kalibru, poczem dopiero mozna go by-
lo przerabiaé¢ dalej na prasie zderzakowej,
np. na sworznie lub zaopatrzone we by

nity, lonki, gwozdzie, $ruby lub péiproduk-

ty tych przedmiotow. Nalezalo przeto prze-
ciaga¢ drut najprzdod przez wyciagajaca
g0 maszyne, nastepnie za§ wprowadzac¢ go
do prasy. Po okresie tloczenia, zuzywaja-
cym znaczng ilo$¢ pracy, nastepowal okres
wciagania materjatu, czyli nieomal Ze luz-
ny bieg maszyny. Uniemozliwialo to jedno-
stajne zuzytkowanie sily napedu.
Projektowany obecnie sposéb obywa si¢

catkowicie bez procesu kalibrowania drutu
na wyciagarkach, dokonywa go bowiem
sama tlocznia, przed odbywajacym sie z
przerwami wcigganiem drutu. Przy wpro-
wadzaniu materjalu do prasy, przed jego
wytlaczaniem, kawalek drutu przechodzi
przez otwor kalibrujacy. W takim wypad-
ku prasa zuzywa jednostajnie site napedu.

Maszyna i proces pracy sa przytem u-
ksztaliowane w ten sposdb, ze karby, po-
wstajace przyv wcigganiu, znajduja sie w
czesci  czolowej wyrobu, powierzchnia
przeto wykoficzonych przedmiotéw, pozo-
staje gladka. W. tym celu nalezy dlugosé
wciggania przedmiotu, zapomoca odpo-
wiedniego skoku i odpowiedniego ukladu
uchwytdw, uregulowaé tak, by i odleglos¢
uchwytdéw od czesci przedniej wystajace-



go, w zalezno$ci od wymiardéw Iba ponad
powierzchnia prasowania drutu, byvla
podzielona przez dlugo$s¢ wysuwu. Do
ulatwienia regulowania zaopatrujemy ma-
'szyne w odpowiednie skale, po za tem ma-
szyna posiada uchwyty pomotnicze, kto-
re pozwalaja obnizy¢ powstajace przy
wcigganiu drutu odpadki.

Koniecznym przyrzadem jest otwor ka-
librowy, umieszczony przed maszyng. O-

twor taki pomimo niezwyklej prostoty po-.

mystu dotychczas nie znalazl zastosowa-
nia w zZadnej z maszyn automatycznych.
Zalaczony rysunek przedstawia jako przy-
kfad wykonania wynalazku prase do wyro-
bu na zimno sworzni o tbach statych. Fig.
1 wyobraza przekrdj czesci maszyny, za-
wierajacej narzedzia robocze; fig. 2—rzut
poziomy maszyny, jednak cze$ci maszyny
przedstawione sa tu niekompletnie; fig. 3
przedstawia czeSciowy widok podluzny
prasy; fig. 4—przekrdj podluzny przez

cze$¢ maszyny wciagajaca materjal; fig.

5—odpowiadajacy fig. 4, rzut poziomy; fig.
6—widok urzadzenia wskazujacego skok i
okresy pracy i fig. 7—schemat wyjas$niaja-
cy sposob regulowania.

Otrzymany z walcowni drut doptywa do
maszyny 1. Uchwyty 2 tej maszyny stuza
jednoczes$nie do przeciagania drutu przez
otwor kalibrujacy 3. Obywamy sie przeto
bez wyciagarek, a wiec odpada nawijanie
drutu na beben wyciagarki, odpada po-
trzeba sily na wyciaganie, zdejmowanie
drutu z bebna odbiorczego wyciggarki i
robota transportowa. Wobec tego koszt
calkowity wyrobu nie przekracza zazwy-
czaj kosztow, polaczonych li tylko z wy-
ciaganiem drutu.

Uchwyty 2 skladaja sie w przedstawio-
nym na rysunku przykladzie z umocowa-
nych na dzwigniach 4 sztzek, dociskanych
do drutu zapomoca korby 5, uruchomianej
od napedu maszyny. Korba 5 wysuwa,
poruszajace sie w kierownicy 7, powierzch-

nie klinowe 6, ktore przesuwaja dzwignie
4 i dociskaja szczeki do materjalu pocia-
ganego naprzod. W ten sposob cze$é drutu
przejdzie przez otwor kalibrowy 3, znaj-
dujacy si¢ zazwyczaj u wejscia materjatu
do maszyny. Jednocze$nie koniec przedni
drutu doprowadzony zostaje do przyrza-
dow rcboczych danej maszyny, a wiec przy
wyrcbie zaopatrzonych we Iby sworzni
albo nitéw dostaje sie do matrycy 8, gdzie
znajdujacy sie pod dzialaniem jezyczka
klinowego 9, n6z 10—obcina drut, poczem
matryca wlasciwa 11 wytwarza, na wy-
stajacej ponad jej powierzchnie czesci dru-
tu, odpowiedni teb. Otrzymane przedmioty
moga by¢ nastepnie poddane dalszym o-
peracjom. Sworznie i nity ulegaja na-
przyklad wyzarzeniu lub t. p.

Przy odbywajacym sie z przerwami
wprowadzaniu drutu mamy przeto w jed-

- nym okresie kalibrowanie drutu, w okresie

za$ nastepnym lub w kilku nastepnych o-
kresach nastepuje dalsza obrébka przed-
niego skalibrowanego odcinka drutu. Ka-
librowanie zabiera przytem tyle tylko cza-
su, ile potrzeba bylo dawniej na samo za-
silanie maszyny i zuzywa niewyzyskana
dotad w tym okresie sile maszyny. Umie-
szczony przed innemi cze$ciami maszyny
przyrzad kalibrowy sklada sie z wymie-
nialnej plytki wyciagowej 3. Dla wyrzuce-
nia konicOwki obrabianego pierscienia dru-
tu narzad kalibrowy jest ruchliwy przez
umocowanie go naprzykiad na czopie 12,
na ktérym moze sie obraca¢ i odsuwad
wbok. Oczywis$cie przyrzad kalibrowy
mogliby by¢ rownie dobrze umieszczony
na ustawionej przed maszyna samodziel-
nej podstawie. Po za tem maszyna tego
typu pozwala przerabiaé drut dowolnych
wymiarow i nadawaé mu odpowiednia dla
danego wyrobu grubos$é.

Diugos$é przesuwu L albo skok uchwy-
tow odpowiada sumie dlugosci trzona i tak
zwanej dlugosci tba, t. j. tej dlugosci, na



“jaka koniec przedni drutu wystaje ponad
powierzchnie 8¢ matrycy 8. Zarowno dlu-
go$¢ trzona, jak i dlugos$¢ fba sa wielko-
Sciami zmiennemi. Do zmiany dlugosci
przesuwl, a wiec do zmiany odchylen kor-
by 5 positkujemy sie korba 13, polaczona
z przesuwakiem I4 i z Wewnetrznym ra-
mieniem 15 korby podwdinej 15, 16. Korba
16 otrzymuje naped od kola rozpedowego
maszyny. Przez wlaczenie korby podwdj-
nej 15 i 16 z przesuwakiem 74 mozemy,
zmieniajac odleglod$é czopa 14 od osi 17,
zmieniaé odchylenia korby 35, bez zmiany
ukladu korby 16 i polaczonego z nia kor-
bowodu. Regulowanie nie wymaga przeto
nadmiernego wysitku, ani zmiany skoku
korbowodu maszyny, ani tez obrotu
walu napednego. Przez wlaczenie przegubu
pomiedzy korba podwodjna 16 i korbg 13
mamy mozno$é ustawiania uchwytéw w
dowolnym polozeniu do obrabianego przed-
miotu. Ogniwo powyzsze umozliwia tak-
ze taki uktad korby 5, ze wahania jej odby-
‘waja sie¢ symetrycznie, co stanowi koniecz-
ny warunek prawidlowego dzialania
wskaznika skoku, o ktorym poméwimy po-
nizej. Wielko$¢ przestawienia przesuwaka
14 wskazuje skala I. Skala ta wskazuje
jednoczeénie skok odpowiadajacy danemu
przesunieciu przesuwaka 74.

Poniewaz przy niezmiennej diugosci Iba

dla rozmaitych wyrobdéw moze sie zmie-"

niaé¢ dlugos$é trzona. nalezy nadaé¢ ruchli-
wos¢ kleszczom 2 uchwytéw w taki sposob,
by iloraz, jaki otrzymamy ze stosunku od-
legtosci D kleszczéw 2 od czolowej czesci
drutu, do dltugo$ci przesuwu L, zawsze byt
liczba calkowita. W takim bowiem tylko
wypadku korby, powstajace od dzialania
uchwytdéw, znajdowac sie beda stale w cze-
sci czolowej drutu. Regulowanie uchwytow
(kleszczow) 2, odbywa sie odpowiednio do
tego przepisu wedtug skali II, na ktorej wi-
dzimy zazwyczaj ruchoma wskazowke,
poruszajacq si¢ w plaszczyZnie pionowej

kleszczow (fig. 3). Jezeli dlugo$é kle-
szczOwW 2 nie przewyzsza najmniejszei sto-
sewanej dtugosci tba, w celu zmniejszenia
czynnosci regulowania, mozna wyrabiaé
przedmioty o mniejszych diugos$ciach Iba
bez przestawiania kleszczéw, ustawionych
na odlegio$ci D, odpowiadajacej najmniej-
szej dlugosci ba. Jezeli naprzyktad ustawi-
my odleglo$é D stosownie do 5 mm S$redni-
cy sworznia, to mozemy wytwarzaé lby
sworzni od 5 do 10 mm $rednicy i o ile
przytem diugosé kleszczy nie przewyzsza
10 mm, to korby zawsze znajdowac sie be-

.da na czesci czolowej przyrzadu.

Nalezy wlasciwie mierzy¢ $rednia od-
leglo$¢ D od kleszczow do $rodka dlugo-
$ci tba, aby nawet przy wiekszej dlugosci
kleszczoéw powstajace przy ich dzialaniu
karby pozostawaly w granicach czesci
czolowej drutu. Odleglos$é¢ D, jak widzimy,
na skali oznaczona jest dla réznych dtugo-
$ci trzona. Dodawana do maszyny tablica
podaje odleglo$é D wtasciwa, odpowiada-
jaca przy danym wyrohie. Urzadzenie mo-
globy by¢ rowniez i tak wykonane, by
kazdej dlugosci tba odpowiadata oddziel-
na skala. W takim razie na takiej skali
bezposrednio odznaczamy punkty nastaw-
cze, odpowiadajace roznym dlugosciom
trzona. Mozna rdéwniez regulowaé odle-
gtosé D przy pomocy odpowiedniej tablicy
i przy zmiennych diugosciach Itba przed-
miotu.

Do regulowania uchwytow 2 stuzy prze-
kladnia Srubowa 1I8. P\od dzialaniem tej
przekladni. powodujacej zamykanie sig
drazkow 4, przylegajacej zawsze do nich,
klin 6" zostaje odpowiedtiio przesuniety.
Przesuwa on kleszcze o odpowiednia dtu-
go$é. W tym celu wrzeciono $rubowe 18
umocowane jest, w poruszanym od korby
5, nasrubku 79 w ten sposob, ze moze sie
w nim obracad, ale nie moze przesuwacd sie
w kierunku osi. Klin 6' wrzeciona posiada
gwint nasrubkowy. Na drugim koricu



wrzeciona widzimy zderzak 20. Uchwyty £
wraz z kleszczami 2 znajduja sie w Kkie-
rownicy 21, ktéra moze sie przesuwad.
Kierownice¢ ciagnie za soba w kierunku
czynnym poruszany klinem 6' drazek 4.
Przy skoku powrotnym zderzak 20 odcia-
ga kierownice 21 i uchwyty zpowrotem.
Moment rozpoczecia ruchu w kierunku
zwrotnym reguluja, obsadzone w zderza-
ku 20, $rubki 22. Na kierownicy 21 moze-
my umocowaé pomocniczy uchwyt, a wiec
naprzykiad jeszcze pare kleszczy w celu

zmniejszenia ilosci powstajacych przy ro- -

bocie odpadkow materjalu. W ten sposob
zmniejszamy dlugosé tak zwanego za-
ostrzenia materjalu, niezbednego do wpro-
wadzenia do maszyny kazdego nowego ka-
walka drutu. Dtugos¢ ta réwna sie odleglo-
$ci od konfica maszyny do kleszczéw 2.
Wynalazek zmniejsza ja do polowy przez
wlaczenie drutu najprzéd do kleszczéw 2a
uchwytu pomocniczego 4a i przyciggania
materjalu do wlasciwych kleszczy 2. Kle-
szcze pomocnicze 2a znajduja sie zazwy-
czaj pod dzialaniem wspolnego klina 6%,
dzialajacego jednoczesnie na drazki 4. Kle-
szcze te, zbedne przy dalszej pracy maszy-
ny, moga by¢ zdejmowane z Kierowni-
cy 21.

Kazdorazowy uklad uchwytoéw 2, lub u-
trzymujacej je kierownicy 21 moze by¢ od-
czytany na osobnym wskaZniku. W tym
celu na osi 17 korby 5 znajduje sie wska-
zOwka 23, przesuwajaca sie przed skala III.
Odchylenia wskazéwki od oznaczonego
przez 0 polozenia $rodkowego uchwytow
2, wskazuja kdzdorazowy uktad uchwy-
tow.

Azeby jednak i w stanie spoczynku moz-

na bylo stwierdzié, w jakim okresie ustal .

ruch maszyny, wskazdéwka 23 polaczona
jest ze zwyczajnym wskaznikiem okresow.
Wskaznik ten sklada sie z poruszanej za-
pomoca trybu 25 wskazowki 24. Tryb sta-
nowi jedna calo$¢ ze wskazowka 23. Pod-

czas ruchu wskazéwki 23 przesuwa tryb
25 drazek 26, oprawiony dos¢ mocno na
czopie matej wskazowki. Drazek pociaga
za soba wskazowke, o ile na to obustron-
ne ograniczenia jej ruchu pozwalaja. W za-
leznosci od wskazan malej wskazowki na
»~zderzanie* lub na ,,wyciaganie* widzimy,
w jakim okresie pracy ustal ruch maszyny.

Wskaznik ten sluzy . do umozliwienia
prawidlowego ustawienia wskazowki skali
IT'iw tym wypadku, gdy kleszcze zajmuja
polozenie nie odpowiadajace $rodkowemu
polozeniu korby 5.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wykonania na zimno wyrobdéw
wytlaczanych z materjalu walcowanego,
drutu i t. p., ‘tem znamienny, Ze produkt
walcowania, wzglednie drutu podczas od-
bywajacego sie z przerwami doprowadza-
nia do maszyny (a wiec przed wytlacza-
niem Iba) przechodzi przez przyrzad ka-
librowy w taki sposéb, ze w ciagu dwodch
okresdéw pracy jednej i tej samej maszyny
drut zostaje skalibrowany, a nastepnie
sprasowany. '

2. Sposob wykonania na zimno wyrobow
prasowanych z materjalu walcowanego,
drutu it.p.,tem znamienny,ze stopnioweza-
silanie materjalem walcowanym (wzgled-
nie drutem) odbywa sie w ten sposéb, ze
przez wlasciwe regulowanie przesuwu Kkle-
szczy i ich odleglos$ci od obrabianego
przedmiotu wszystkie powstajace pod dzia-
laniem kleszczy karby znajduja sie w cze-
$ci czolowej przedmiotu. '

3. Maszyna do wyrobu na zimno przed-
miotdw prasowanych z walcowanego ma-
terjalu, wzglednie drutu, tem znamienna,
7e przed przyrzadami roboczemi (matry-
ca prasy) znajduje sie przyrzad kalibrowy,
umieszczony zazwyczaj u wejscia mate-
rjalu do maszyny, podczas gdy kleszcze
przyrzaddw roboczych maszyny stuza jed-




noczesnie za kleszcze przyrzadu Kkalibro-
wego.

4. Maszyna do wyrobu na zimno przed-
miotOw prasowanych z walcowanego ma-
terjatu, wzglednie drutu, podlug zastrz.
1 do 3, tem znamienna, ze poruszajace sie
pomiedzy przyrzadem kalibrowym a ma-
tryca prasy, uchwyty moga by¢ ustawiane
przy pomocy odpowiedniej skali na dowol-
nej odleglo$ci od plaszczyzny prasowania
matrycy, wzglednie od wystajacego ponad
nia przedniego korica obrabianego przed-
miotu.

5. Maszyna podiug zastrz. 1 do 3, tem
znamienna, ze do ustawiania uchwytow
stuzy przekladnia $rubowa.

6. Maszyna podlug zastrz. 1 do 3, tem
znamienna, ze regulowanie uchwytdéw
przenosi klin zamykajacy uchwyty.

7.Maszyna podlug .zastrz. 1 do 3, tem
znamienna, ze ponad znana korba przy-
rzadu zasilajacego maszyne znajduje sie
kierownica prowadzaca uchwyty, ktorej
ruch zwrotny sprawia zderzak, umieszczo-
ny na nastawczej przekladni srubowe;j.

8. Maszyna podtug zastrz. 1 do 3, tem

znamienna, Ze pomiedzy przyrzadem ka-
librowym, a uchwytem maszyny znajduja
sie uchwyty pomocnicze, ktore moga byé
odejmowane i stuza do doprowadzenia za-
ostrzonego kornca nowego obrabianego
przedmiotu do uchwytéw glownych w ce-
lu zmniejszenia ilo$ci odpadkow.

9. Maszyna podiug zastrz. 1 do 3, tem
znamienna, ze dla uregulowania skoku don
zasilania maszyny pomiedzy znana korbag
(13) i przekladnia kola rozpedowego mie-
$ci sie korba podwdjna (16) z przestawial-
nym czopem lacznikowym.

10. Maszyna podlug zastrz. 1 do 3, tem
znamienna, ze skala regulacyjna (II) kle-
szczow moze by¢ przesuwana lub wymie-
niana odpowiednio do zmiany dtugosci tba.

11. Maszyna podlug zastrz. 1 do 3, tem
znamienna, ze posiada skale i wskaznik
dla oznaczania ukfadu i kierunku rucha
uchwytéw, przyczem wskazéwka miesci
sie zazwyczaj na osi korby (5) uchwytow
i przy pomocy ogniwa dodatkowego ob-
stugiwa¢ moze wskaznik kierunku ruchu.
podajacy okres pracy, w jakim nastapifa
przerwa ruchu maszyny.

Maschinenf. brik Hasenclever
Aktiengesellschaft.

Zastgpca: M. Skrzypkowski,

rzecznik patentowy.
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