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Sposdb wytwarzania poprzecznej belki hamulcowej
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarza-
nia poprzecznej belki hamulcowej, skladajgcej sie
.z zastrzalu -rozcigganego i zastrzatlu §ciskanego,
dwéch lacznikéw i dwoéch czopéw do osadzenia na
nich uchwytéw nakladek hamulcowych.

Znany jest juz spos6b wytwarzania poprzecznej
belki hamulcowej, stosowanej przede wszystkim
zamiast tréjkata hamulcowego w mechanizmach
napedowych lub woézkach wagonowych z ograni-
c7zona przestrzenig, ktéry polega na tym, Ze igczy
gie za pomocy spawania zastrzat rozciggany i $ci-
<kany z lacznikami oraz z czopami.

' 7Znany jest réwniez taki sposéb, w ktérym czopy
z fragmentem wezla, wykonane jako odkuwki,
spawa sie pojedynczo do lgcznikéw i zastrzalow.

W innym znanym sposobie czopy obrabia sie
metoda skrawania i nastepnie spawa sie z pozosta-
ymi cze$ciami, wykonanymi z pretéw okragltych
lub kwadratowych.

Wada tych znanych sposobéw jest to, ze sg prze-
starzale pod wzgledem technologicznym. Ponadto
przez spawanie powstajg szwy spawalnicze, ktére
w czeSciach hamulcowych, silnie naprezanych
w wyniku drgan, majg sklonnoSci do peknieé
zmeczeniowych, co wplywa niekorzystnie na
wspélczynnik bezpieczenstwa.

Celem wynalazku jest usuniecie niedogodnof$ci
znanych sposob6éw. :

Zadaniem wynalazku jest opracowanie sposobu
wytwarzania poprzecznych belek hamulcowych,
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ktéry przy mozliwie najmniejszych kosztach wy-
konania zapewnialby otrzymanie mozliwie jedno-
rodnego i odpornego na drgania elementu -kon-
strukeyjnego o wiekszej wytrzymato$ci na peknie-
cia zmeczeniowe, niz poprzeczne belki hamulcowe,
wytworzone znanymi sposobami.

Zadanie to wedlug wynalazku zostalo rozwiazane
w ten sposéb, ze odcinek preta kwadratowego
ksztaluje sie na p6ifabrykat tak, Ze przecina sie
go wzdluznie na obydwu koficach tak, aby jedna
cze$é nacietego konca odpowiadata objetoSci taczni-
ka, a druga — objetosSci czopa. Nastepnie $§rodko-
w3g, nierozciggniety cze§é wydtuza sie wstepnie sy-
metrycznie wzgledem osi wzdluznej, prostopadle
do plaszczyzny nacieé j przeweza sie, przy czym
zachowuje sie niezmienng wysoko§é preta kwadra-
towego, podczas gdy przekr6j poprzeczny wydiuzo-
nej czeSci odpowiada zapotrzebowaniu materiatu
na obydwa zastrzaly. Nastepnie odgina sie¢ prze-
ciete konice i otrzymuje sie przewidziane poloZenia
tacznikéw j czopoéw.

W ten spos6b uzyskany element obrabia sie dalej
przez kucie w matrycy na ostateczny ksztalt belki
hamulcowej bez dalszych dodatkowych operacji
taczenia.

Zaletg sposobu wedlug wynalazku jest to, ze jest
on nieskomplikowany pod wzgledem technologi-
cznym, nie wymaga spawania i dodatkowego
oprzyrzadowania, przeprowadzany jest przy nie-
wielkim nakladzie pracy i umozliwia otrzymanie
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jednorodnego, odpornego na drgania elementu kon-
strukcyjnego.

Przedmiot wynalazku tytulem przykladu obja-
$niony jest na rysunku, na ktérym fig. 1 przedsta-
wia widok boczny odcinka preta kwadratowego
o zadanej dlugosci, fig. 2 — widok boczny odcinka
preta kwadratowego z fig. 1 z przecieciami wzdluz-
nymi koncéw, fig. 3 — widok z géry na odcinek
preta kwadratowego z wydluzong wstepnie czescig
§rodkowa i przecietymi koficami, fig. 4 — widok
boczny odkuwki z odgietymi koficami, a fig. 5 —
widok boczny wykonanej poprzecznej belki hamul-
cowej.

Na bloku kwadratowym (fig. 1), ktéry objetoscia
odpowiada w zasadzie objeto§ci wykonywanej po-
przecznej belki hamulcowej 1, palnikiem lub pitka
wykonuje si¢ wzdluznie naciecia na obydwu koni-
cach. Nacigcia te s3 przy tym tak rozmieszczone,
aby czeSei usytuowane obok siebie na koncach od-
cinka - kwadratowego odpowiadaly kazdorazowo
w zasadzie objetoSci tgcznika 2 i objetoSci czopa 3.
Nastepnie blok kwadratowy nagrzewa sie i wydtu-
za w Srodkowej cze§ci. Wydluzenie to wykonuje sie
na wymiar, tak ze boki zewnetrzne bloku kwa-
dratowego usytuowane prostopadle do nacieé,
ktére przeweza sie symetrycznie do ich osi wzdluz-
nej, w przewezonej czefci pozostaja réwnolegle do
siebie. Wysokosé bloku kwadratowego utrzymuje
si¢ bez zmian. Wydluzona cze§é w przekroju po-
przecznym odpowiada w zasadzie objetosci zastrza-
lu rozcigganego 4 i zastrzatu $ciskanego 5. Miedzy
przewezong czeScig i przecietymi koncami bloku
pozostaje tyle materiatu, ile konieczne jest do od-
kucia wezla 6, Iaczacego zastrzal rozciggany 4 i za-
strzal $ciskany 5, tacznik 2 i czop 3. Przy wykorzy-
‘staniu tego samego nagrzania odgina sie naciete
korfice bloku. Cze§ci koficbw, przeznaczone na la-
czniki 2 przemieszczaja sie wéwczas do pozycji
prostopadlej wzgledem wzdluznej plaszezyzny
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srodkowej bloku kwadratowego, a czesci koncow
przeznaczone na czopy 3 przemieszczajg sie do po-
lczenia nieco wysunietego na boki. Wykorzystujac
to samo nagrzanie lub, w razie potrzeby, przy
ponownym nagrzaniu, odkuwki 7 umieszcza sie
w matrycy, bedacej negatywem ksztaltu goto-
wej, poprzecznej belki hamulcowej 1 i odkuwa sie.
Poprzeczne belki hamulcowe, wykonane sposobem
wedlug wynalazku, po ogratowaniu, nawierceniu
otworéw mocujacych i przetoczeniu czopdw mon-
tuje sie bez dalszej obrébki.

Zastrzezenie patentowe

Spos6éb wytwarzania poprzecznej belki hamul-
cowej, skladajacej sie z zastrzalu rozcigganego, za-
strzalu S$ciskanego, dwéch 1gcznik6w i dwoéch
czop6éw, dla osadzenia na nich uchwytéw nakladek
hamulcowych, ktére wykonuje sie¢ z p6ifabrykatu
przez kucie w matrycy bez dodatkowej operacji
laczenia, przy czym ksztalt matrycy odpowiada
negatywowi ksztaltu gotowej odkuwki poprzecznej
belki hamulcowej, znamienny tym, zZe odcinek
preta kwadratowego (7) ksztaltuje sie na poéifabry-
kat do operacji kucia tak, ze przecina sie go
wzdluznie na obydwu korcach, przy czym kazdo-
razowo jedna cze§é nacietych koncéw odpowiada
zapotrzebowaniu materialu na lgcznik (2), a druga
cze§é odpowiada zapotrzebowaniu materialu na
czop (3), wydluza sie go wstepnie symetrycznie do
osi wzdluznej, prostopadle do plaszezyzn nacieé
i przeweza sie nieprzecieta cze§¢ Srodkowa, za-
chowujac wysokoS¢ preta kwadratowego, przy
czym przekr6éj poprzeczny materialu wydluzonej
cze$ci odpowiada co najmniej zapotrzebowaniu na
zastrzal rozciagany (4) i zastrzal Sciskany (5), a na-
stepnie wygina sie przecigte korice i otrzymuje sie
przewidziane potoZenie dla Ilgcznikéw (2) i czo-
péw (3).
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