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Znane są tarczowe koła, których tarcza
między piastą i wieńcem oprócz falistego
kształtu w formie litery S w kierunku pro¬
mieniowym jest także ukształtowana fali¬
sto w kierunku osiowym, to jest wygięta na-
przemian w jedną i w drugą stronę.

W odlewanych tarczowych kołach to po¬
dwójne faliste ukształtowanie tarczy w kie¬
runku promieniowym i osiowym powoduje
trudności przy wykonywaniu form, lecz po¬
za tern nie powoduje żadnych innych trud¬
ności. W kutych lub wytłaczanych tarczo¬
wych kołach to faliste ukształtowanie w kie¬

runku osiowym mogło się znajdować tylko
na części środkowej tarczy, między piastą i
wieńcem, oraz na nasadzie tarczy przy pia¬
ście, przyczem głębokość falistych wygięć
malała stopniowo w kierunku wieńca, a na¬
sada tarczy przy wieńcu nie była wyginana,
ponieważ przesuwanie materjału zapomocą
wytłaczania w tern miejscu nie było dotych¬
czas możliwe wskutek małego przekroju
nasady. Odnosi się to zwłaszcza do tych
kół, których wieniec a czasem także piasta
są wykonane jako sprężynujące pierścienie,
a w celu umożliwienia sprężynującego dzia-



łania przekroje nasad tarczy przy piaście
i przy wieńcu są możliwie małe i muszą
schodzić się z piastą i wieńcem zaokrągle¬
niami o możliwie małych promieniach.
Wskutek tych małych przekrojów i zaokrą¬
gleń nie był możliwy przesuw tarczy przy
wieńcu podczas wytłaczania.

Według wynalazku w wykonanych z ko-
walnego materjału tarczowych kołach, ko¬
łach z ramionami i podobnych przedmio¬
tach, których tarcza jest wywalcowana
wstępnie na płasko, a potem odpowiednio
wyginana zapomocą wytłaczania, można
tarczę łącznie z nasadą przy wieńcu przy
wytłaczaniu ukształtować falisto w kierun¬
ku osiowym w ten sposób, że wieniec, wstęp¬
nie szerzej wywalcowany, zostaje także u-
kształtowany falisto w kierunku osiowym,
to jest wygięty naprzemian w jedną i w dru¬
gą stronę, poczem zbędny z dwóch stron
materjał wieńca zostaje usunięty, np. zapo¬
mocą obtaczania.

Według niniejszego sposobu można osio¬
we wygięcia faliste wykonać o takiej samej
głębokości, jak wygięcia samej tarczy. Zale¬
ta niniejszego sposobu polega na tern, że
nasada tarczy przy wieńcu nie jest w żad-
nem miejscu przesuwana względem wieńca,
wskutek czego tworzywo nie jest przesuwa¬
ne w kierunku osiowym i nie jest w żadnym
kierunku naprężane.

Można także osiowe wygięcia faliste
wieńca wykonać mniej głębokie, niż w tar¬
czy, wskutek czego nasada tarczy przy wień¬
cu zostaje względem niego także przesunię¬
ta. To przesunięcie może być tak małe, że
nie występują niedopuszczalne naprężenia
tworzywa w kierunku osiowym, które nie
doznaje nadmiernego przesunięcia.

Wynalazek dotyczy również przyrządu
tłocznego do wykonywania opisanego spo¬
sobu. Części przyrządu tłocznego, otaczają¬
ce czołowe powierzchnie wieńca, są najle¬
piej wykonane falisto, przyczem każda po¬
łówka przyrządu jest zaopatrzona w wy¬
drążoną stożkową nasadę pierścieniową, o-

taczającą cylindryczną powierzchnię ze¬
wnętrzną wieńca, tworząc zamknięty przy¬
rząd.

Szczelina między połówkami może być
płaska lub także falista, odpowiednio do
wytwarzanej falistej powierzchni przed¬
miotu.

Sposób według wynalazku nadaje się
zwłaszcza do wyrobu tarczowych kół do
pojazdów na szynach, do samochodów lub
do kół innych pojazdów i może być także
stosowany, gdy chodzi o wyrób części ob¬
rotowych z kowalnego materjału, których
tarcza razem z nasadą jest między piastą i
wieńcem ukształtowana falisto w kierunku
osiowym.

Wynalazek obejmuje także wyrób kół
z ramionami, które wraz z nasadami przy
wieńcu są wyginane z położenia środkowe¬
go w jedną lub drugą stronę.

Rysunek przedstawia przykład wyko¬
nania przyrządu, służącego do wykonywa¬
nia sposobu. Fig. 1 przedstawia częściowy
przekrój średnicowy przyrządu tłocznego,
a fig. 2 — przekrój według linji // — // na
fig. 1, rozwinięty na płaszczyźnie.

Koło tarczowe zostaje najpierw wywal-
cowane wstępnie na płasko i otrzymuje
kształt, uwidoczniony linjami przerywane-
mi 3. Oprócz falistego ukształtowania w
formie litery S w kierunku promieniowym
tarcza zostaje zapomocą połówek 1 i 2 przy¬
rządu tłocznego ukształtowana falisto w
kierunku osiowym. Ponieważ także nasada
tarczy przy wieńcu zostaje ukształtowana
falisto w kierunku osiowym, więc według
niniejszego wynalazku w celu uniknięcia
przesuwania się nasady względem wieńca
również wieniec 5a zostaje ukształtowany
falisto w tymże kierunku wskutek falistego
wykonania powierzchni 6 i 7 przyrządu
tłocznego. Części przyrządu otaczają wy-
walcowaną wstępnie cylindryczną po¬
wierzchnię wieńca występami 8, 9, przy¬
czem szczelina 10 jest także wykonana od¬
powiednio falisto. Wskutek ukośnego kształ-
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iu pierścieniowych występów 8, 9 ułatwio¬
ne jest wprowadzanie przedmiotu obrabia¬
nego do przyrządu tłocznego oraz wyjmo¬
wanie go po wytłoczeniu. Do wyjmowania
przedmiotów obrabianych można zastoso¬
wać znane przyrządy, służące do tego celu.

W celu ułatwienia wyjmowania wytło¬
czonych przedmiotów można płaską po¬
wierzchnię zewnętrzną wieńca zaopatrzyć
przy walcowaniu w występ 11, który przy
wytłaczaniu, odpowiednio do wykonania
powierzchni przyrządu tłocznego, pozostaje
prostolinijny lub zostaje również ukształto¬
wany falisto i który ułatwia zakładanie na¬
rzędzia do wyjmowania przedmiotu z przy¬
rządu tłocznego.

Zamiast kół, przedstawionych w przy¬
kładzie wykonania i zaopatrywanych na¬
stępnie w nasuwaną na wieniec obręcz,
można sposobem według wynalazku wy¬
twarzać koła, których obręcz stanowi od
początku całość z wieńcem.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wytłaczania wstępnie wy-
walcowanych tarczowych kół, kół z ramio¬
nami lub podobnych przedmiotów, których
tarcza razem z nasadą przy wieńcu posiada
względem piasty i wieńca powierzchnię fa¬

listą w kierunku osiowym lub których ra¬
miona są naprzemian przestawione w jed¬
ną i w drugą stronę względem brzegu wień¬
ca i piasty, znamienny tern, że odpowied¬
nio szerzej wstępnie wywalcowany wieniec
(5a) jest przy wytłaczaniu również kształ¬
towany falisto w kierunku osiowym, a po
wytłaczaniu nadmiar materjału z obydwóch
boków wieńca zostaje usunięty.

2. Przyrząd tłoczny do wykonywania
sposobu według zastrz. 1, znamienny tern,
że części przyrządu tłocznego (1, 2), ota¬
czające boczne powierzchnie wieńca, są u-
kształtowane falisto i zaopatrzone w stoż¬
kowe występy (8, 9), któremi otaczają cy¬
lindryczne powierzchnie zewnętrzne wień¬
ca (5a).

3. Przyrząd według zastrz. 2, zna¬
mienny tern, że szczelina (10) pomiędzy
częściami (1, 2) jest prosta.

4. Przyrząd według zastrz. 2, zna¬
mienny tern, że szczelina (10) pomiędzy
częściami (1, 2) przyrządu ma kształt fali¬
sty odpowiednio do kształtu falistego, wy¬
twarzanego na przedmiocie.

Vereinigte Stahlwerke
Aktiengesellschaft.

Zastępca: Dr. inż. M. Kryzan,
rzecznik patentowy.
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Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.
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