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Wynalazek dotyczy nowej, ulepszonej metody
prasowania na gorgco takich przedmictéw metalo-
wych, jak nakretki, sworznie, nity, podktadki, kot
nierze i tym podobne, o zewnegtrznym ksztalcie

okragtym lub wielobocznym i o budowie pelnej lub

pierscieniowej. Przedmioty te sa wyrabiane z pre-
tow o pewnej diugosci ogrzewanych w piecu az do
temperatury, w ktorej stajg sie one plastycznymi,

" po czym prety tnie sie na krazki, ktérych ostatecz-

ne uksztaltowanie do postaci pozadanej otrzymu-
je sie w wykroju (matrycy), przy pomocy prasowa-
nia.

- Zasadniczo istnieja dwie metody wytwarzania
takich przedmiotéw metalowych. Wedlug jednej z
nich pracuje si¢ na zimno, co wymaga duzej i sil-
nej maszyny, wykonywujacej liczne operacje, w ce-
lu wytwarzania wyzej wymienionych przedmiotéw
z taSm lub pretéw malo plastycznych w tempera-
turze otoczenia. Druga za$ metoda -obrébki na go-
rgco polega na tvm, ze material w formie tasmy

~lub preta, z ktérego tworzy sie przedmiot fabryko-
‘wany, podlega ogrzaniu do

czerwono$ci, dzigki

czemu materiat staje sie wiecej plastyczny i moze
by¢ uksztattowany w wykrojach (matrycach) przy
mniejszej liczbie operacji i na maszynach nmiej-
szych, mniej skomplikowanych i lzejszych. W obu
sposobach postepowania wykroje podlegajg W
maszynie silnemu zuzyciu; przy .sposobie na zim-
no ze wzgledu na malg plastycznosé metalu
obrabianego, a przy sposobie na gorgco, ponie-
waz na powierzchni goracych krazkéw, od-
ksztalcanych w wykrojach, tworzy sie zawsze
twarda zgorzelina (zendra). Odpowiednio do
tego nalezy od czasu do czasu zmieni¢ wykro-
je, co powoduje nie tylko duzy wydatek na
wykroje, lecz réwniez straty z powodu po—
stojéw maszyny. Usuniecie zgorzeliny z obra-.
bianego metalu wymaga réznych zabiegéw, ktére
powoduja, ze oczyszczony z zendry przedmiot ma
7 konieczno$ci wymiary zewnetrzne mniejsze, niz-

by odpowiadaly wewnetrznym wymiarom wykro-

jow, w ktérych dany przedmiot wykancza - sie.
Poniewaz za$§ grubo$é¢ lub gleboko$¢ warstwy ilen-
kéw jest czynnikiem zmiennym, zaleznym od



jakosci pretow przerabianych, a warunki pracy'
pieca do ogrzewania sg tez tego rodzaju, iz nie

mozna uzyskaé przedmiotéw wykonczonych,
Odpovwadajaqych -cisle wewne;trznym wymia-
rom wykrOJu wiec nalezy ' w tym przypadku
zgodzi¢ sie z komecmoécl na Znaczne tole-
rancje. )

Jeden z przedmiotéw wynalazku niniejszego
dotyczy zastosowania ulepszonego sposobu praso-
wania metali na przedmioty poprzednio opisane,
przy czym zuzywanie si¢ wykroju lub wykro-
jéw zostalo zasadniczo zmniejszone w DPOrOw-
naniu z poprzednio podanymi znanymi meto-
dami prasowania, dzieki czemu uzyskuje sie
istotng oszczedno$¢é na wymianie wykrojow
oraz na naprawy, €O umozliwia wytwarzanie
przedmiotow metalowych w sposob wigcej
-oszczedny.

Drugi przedmiot wynalazku stanowi zastosowa-
nie ulepszonego sposobut wytwarzania przedmiotow
poprzednio wymienionych, wedlug ktérego ilos¢
szkodliwych substancji twardych wewnatrz wykro-
Ju lub wykrojéw zostata zmniejszona, dzigki czemu
mozliwa jest dluzsza praca danego wykroju, a
ksztalt czedci wykoiiczonych moze dokladniej odpo-
wiada¢, niz to bylo dotychczas mozliwe, wewnetrz-
nemu ksztaltowi wykroju. Umozliwia si¢ wiec
uzyskanie doktadniejszego ksztaltu przedmiotéw
wytwarzanych, do czego dochodzi fakt, ze wymaga
si¢ mniej operacji dodatkowych, poniewaz po ukoii-
czeniu prasowania przedmiotéow wewnatrz wykro-
jow mniej jest tlenkéw do usuwania.

Dalszym przedmiotem wynalazku jest sposéb 1
urzgdzenie do wyrobu pretéw raetalowych o du-
zych {olerancjach (okolo 1 mm) w celu wytwarza-
nia przedmiotow o wygladzie jednostajnym i o
doktadnych wymiarach, dzigki czemu mozna tego
samego materialu uzy¢ np. do wyrobu nie tylko
nakretek, lecz réwniez odpowiednich do nich sworz-
ni. Jak wynika z dalszego opisu maszyna do wy-
konywania nowego sposobu poslgpowania jest sto-
sunkowo lekka i zwarta. Da sie ona latwo ob-
stlugiwaé, nie wymaga duzo mocy i moze pra-
cowaé szybciej niz maszyny znane, co wszyst-
ko zwieksza ilo§¢ przedmiotéw wytwarzanych
w okre§lonym czasie.

Wynalazek obejmuje tez nowy i dodatkowy spo-
s6b (lub sposoby) usuwania zgorzeliny z goracego
plastycznego kawatka metalu przed‘ prasowaniem
go w wykrojach (lub wykroju), nadajacych przed-
miotowi ksztalt ostateczny. To uzyskuje si¢ przez
poddawanie prasowaniu dwoch przeciwlegtych bo-
kéw krazka metalowego, yrzy czym powierzchnia
cylindryczna krazka moze swobodnie rozszerzaé
sie w kierunku poprzecznym do kierunku spe-
czniania, dzigki czemu na tej powierzchni roz-

luznia sie¢ i usuwa zgorzeling, co umozliwia
po oswobodzeniu sie¢ krazkéw wykanczanych
od warstw zgorzeliny, dalsza ich_obrébke cig-
gle jeszcze goracych, majgcych powierzchnie
cylindryczng poszerzona w wykrojach ksztattu-
jacych czeSci obrabiane.

Najtatwiej jest pozby¢ sie zluzowanej zgerze-
liny w ten sposéb, ze kraiki metalowe toczg-sig
lub slizgaja pod wplywem sily cigzkosci w pochy-
lonej rynnie, posiadajgcej najlepiej posta¢ wygieta,
aktorej przekroj poprzeczny jest dobrany tak, iz
krazki uderzajg w czasie toczenia sig ($lizgania)
po uiej o jej boki, co jeszcze wigcej ulatwia usunie-
cie twardych substancji, zanim krazki dostana sie
do ‘wykroju lub do wykrojéw. Wspomniana obréb-
ki polegajaca na wstepnym specznianiu jest wy-
konywana jedynie w taklm stopniu, aby spowodo-
wa¢ skruszenie i usuniecie zgorzeliny z krazkow,
przy czym jednak wymiary tych krazkéw metalo- -
wych nie wzrosty w takim stopniu, izby bylo trud-
ny rzeczg dopasowanie ich do wykroju ksztaltuja-
cego. Nalezy wigc unika¢ obcinania jakichkolwiek
zewnetrznych naroznikéw obrabianych w wykroju,
ktore zwigkszylyby strate materialu. Uzyskuje sie
to w ten sposob, ze skrawa sie krazki i stosuje pre-
ty metalowe o dostatecznie matych wymiarach
tak, iz odksztalcenie ich przy specznianiu wy-
starcza do rozluznienia i skruszenia tlenkdw,
lecz bez ryzyka, ze krazki te moglyby sta¢ sig
zbyt duzymi dla wykrojéw. Wspomniana ope-
racja speczniania, ktérej wielko§¢ mozna ha-
stawiaé, umozliwia zastosowanie tdélerancji w
stosunku do materialu wyjsciowego, -dzieki
czemu w rzeczywistosci krazek metalowy zo-
staje poniekad na nowo uksztaltowany do wymia-
réw pozadanych, zanim przejdzie on do ksztalto-

‘wania w wykrojach.

Najlepiej jest, jezeli material wyjSciowy przed
pocigciem go na krazki przeciaga si¢ przez piec do
ogrzewania, poczym krazki metalowe odcina sig
prostopadle do osi preta, ktére nastepnie poruszaja
sie wzdluz toru zakrzywionego tak, ze dzigki te-
mu wpadajg pod katem prostym w wykréj ksztal-
tujacy, w ktérym podlegaja obrébce za pomoca jed-
nego lub wigcej narzedzi, wspoéldzialajacych z-wy-
krojem i powracajacych pod katem prostym
do kierunku posuwania sie¢ naprzéd materiatu
wyjéciowego wzdiuz pieca. Umozliwia to umie-
szczenie pieca blisko wykroju, przy czym nale-
72y unikaé powazniejszego stygniecia krazkéw
przed dostatecznym uksztaltowaniem w wykro-
ju, przy czym sasiedztwo pieca nie przeszkadza
zblizeniu wykrojéw i narzedzi po stronie obstugi
maszyny.

Wynalazek obejmuje réwniez urzqdzeme do wy-
konywania sposobu, ktére obejmuje piec do ogrze-
wania pretéw do temperatury czerwonego zaru, a
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cprocz tego po jednej stronie pieca urzadzenie do
przeciggania materialu przez piec, a po drugiej
stronie — urzadzenie do ciecia pretéw na krazki,
nastepnie urzadzenie do speczniania krazkéw
miedzy para bokéw przeciwleglych, przy czym
pozostawia sie swobodng *powierzchnie cylin-
dryczng krazkow, umozliwiajac im swobodne
rozszerzanie sie w kierunku poprzecznym do
kierunku osi preta; dalej posiada narzady
usywajace z rozszerzonych bokéw zgorzeline
poprzednio rozluznione, a wreszcie wykroje
ksztattujgce, narzedzia umozliwiajagce wsuwa-
nie krazkow do wykrojow z rozszerzonymi
hokami, ktére podlegaja ksztaltowaniu w wykro-
jach, a takie narzedzia umozliwiajgce poddanie
krazkéw wewnatrz wykroju prasowaniu w kierun-
ku ruchu krazka przy wstepnym jego sprasowaniu,
4 wreszcie narzgdzia do usuwania uksztattowanych
kragzkéw z wykroju. '

_Na rysunku przedstawiono szczegélowe wyko-
nanie przedmiotu wynalazku, przy czym jako przy-
kiad wybrano zastosowanie wynalazku do maszy-
ny do wyrobu nakretek. Fig. 1 przedstawia widok
boczny z czgdciami napedzajacymi, usunigtymi z
maszyny do wytwarzania nakretek, ktérg przedsta
wiono w widoku w kierunku od pieca, albo od stro-
ny doprowadzania goracych czeSci metalowych.
Na fig. 2 uwidoczniono z prawej strony widok ma-
szyny przedstawionej na fig. 1 razem z widokiem

~pieca, fig. 3 przedstawia schematypznie widok z

gory czeSciowo w przekroju rdézne umieszczenia
czesci obrabiajgcych i to w przykladzie maszyny do
obrobki goracych pretéw.o przekroju okragiym.
Fig. 4 przedstawia widok boczny mechanizmu za-
silajgcego czeSciowo w  przekroju wzdluz

linii -

IV — IV na fig. 3, fig. 5 — widok koncowy mecha-

nizntu  zasilajagcego w  przekroju wzdluz linii

V —V na fig. 4, fig. 6 widok boczny mechanizmu .

obcinajgcego, przedstawionego w pierwotnym po-
lozeniu a takze przekréj czesci mechanizmu stla-
czajacego wzdiuz linii VI— VI na fig. 3, fig. 7 —
widok z goéry mechanizmu obcinajgeego i specznia-

jacego przedstawionggo na fig. 6, fig. 7 — widok -

z goéry mechanizmu tngcego i speczniajgcego, fig.
8 — widok podobny jak na fig. 6 z mechanizmaini
w ich drugim polozeniu, fig. 9 — widok z géry
urzadzenia na fig. 8, fig. 10 — podobne urzgdzenie
jak fig. 6 przy ustawieniu jego mechanizméw w
ich trzecim polozeniu, fig. 11 — widok z géry
urzadzenia na fig. 10, a fig. 12 — pionowy wi-
dok czeSciowo w przekroju wzdluz linii XII —
XII na fig. 1 i 3, w ktérym opuszczono czeSci
mechanizméw stlaczajgcych.

Fig. 13 przedstawia schematyczny widok ~me-
chanizmu zasilajgcego czeSciowo w  przekroju
wzdluz linii XIII — XIII na fig. 1 i 3, fig 14 —

poziomy widok cze$ciowy, w ktérym opuszczo-
no niektdére czesci mechanizmoéw do ksztaltowa-
nia i wybijania nakretek w ich polozeniu pier-
wotnym, fig. 15 — widok czolowy maszyny dQ
wyrobu nakretek szeSciograniastych przedsta-
‘wionych w przekroju na fig. 14, fig. 16 — podo-
bny widok jak na fig. 14 przy ustawieniu me-
chanizméw w ich drugim potozeniu, fig. 17 —
przedstawia mechanizmy w potozeniu trzecim,
co odpowiada polozeniu przedstawionemu na
fig. 13 w przekroju wzdluz linii XVII— XVII,
fig. 18 — pionowy przekro6j wzdtuz linii XVIII—
XVIII na fig. 17 przez $rodek mechanizmu wy-
bijajacego otwory, a fig. 19 — urzadzenie jak
na fig. 14 przy ustawieniu mechanizméw w ich
czwartym polozeniu.

Na fig. 1 i 2 uwideczniono widok zewnetrzny
maszyny do zasilania, odcinania i ksztaltowania
nakretek z pretéw okragtych. Prety te 20 podle-
gaja najpierw ogrzaniu w piecu 21 (fig. 2, 3 i 4)
do temperatury, w ktérej metal preta staje sig
plastycznym, a wigc do czerwonosci, odpowiadajg-
cej 900 — 1100°C, lub okoto 1000°C. Przedstawiony
piec 21 zaopatrzony jest w kdtka 22 toczace sig
na torze 23, co umozliwia latwe przesuwanie pie-
ca wzgledem maszyny, jezeli okaze si¢ rzecza ko-
nieczna dostosowywaé mechanizmy i zastepowaé

" wykroje przy wyrobie innych czesci lub tez jezeli

chodzi o naprawe maszyny.

Pret 20 ogrzany do czerwonodci wyciaga sig
od czasu do czasu z pieca 2/ za pomoca mechaniz- -
nu zasilajgcego 30 (fig. 3, 4 i 5), umieszczonego
na maszynie i napedzanego synchronicznie wraz z
tg maszyng. Mechanizm ten posiada pare rolek
31 i 32, zaopatrzonych z karbowane obwody, ktére
sluzg do chwytania preta 20, ktéry rolki dostarcza-
ja do maszyny tak diugo, az jego koniec oprze sig
o odb6j 33 (fig. 3, 4, 7, 9 i 11). Odstep osi obu
rolek zasilajgcych 31 i 32 mozna nastawiaé za po-
moca recznej $ruby 34. Rolki sg napedzane mecha-
nizmem 35 z napedowym watem kciukowym 36.
Skoro tylko koniec gorgcego preta 20 zetknie sig z
wystajagcym odbojem 85 (fig. 4 i 7), gorgey pret
zostaje zakleszczony za pomocg ruchomego imadia
48, znajdujacego sie naprzeciw stalego imadia 37
i napedzanego 7a pomoca kciuka 39 na wale 36
(fig. 3 i 5). )

Skoro tylko koniec goracego preta jest sil-
nie zakleszczony, tnacy mechanizm 40 dziata

‘'w ten sposéb, ze odcina on koniec tego preta

miedzy uchwytami 37, 38 i odbojem 35, dzieki .
czemu uzyskuje sie krazek cylindryczny 41
(fig. 10 i 11), ktéry réwnoczednie zostaje prze-
niesiony w potozenie speczniania w celu skru-

" szenia i usuniecia zgorzeliny na jego powierz-

chni cylindrycznej, nagromadzone WwOwWCzas,



gdy pret byl odcinany, lub ogriewany w pie-
cu 21, przy czym jednak na plaskich powierz-

chniach koncowych odcietego krazka nie ma -

zadnej zgorzeliny, ktéra zostala usunieta.

Wspomniany -mechanizm tnacy 40 zawiera da-
jace si¢ wymienia¢ dluto #2, ktérego ostrze wspot-
dziala ze stalym uchwytem 37, co daje gladkie
przecigcie prgta 20 (fig. 9). Skoro tylko mecha-
nizm tngcy zostaje przesunigty w prawo dla od-
cigcia krazka 41, przy czym mechanizm ten jest

napedzany kciukiem 43 umieszczonym na wale 36, .

wéwczas uchwyt 44 osadzony wahadiowo w miej-
scu 49 na napgdowym mechanizmie tngcym zosta-
je przesuniety w polozenie przedstawione na
fig. 8. Sprezyna 46 naciska na uchwyt 44 za-
ciskajac go na koncu preta, ktéry dzieki temu
jest mocno przytrzymywany . naprzeciw dluta
42, co daje mozno$¢ odciecia kragzka 41. Odcie-
ty krazek 41 zostaje przeniesiony w potozenie,
w ktorym podlega on specznianiu. Rownoczes$-
nie z ruchem mechanizmu tngcego w .prawa
stroneg, odb6j 33 podlega usunigciu z polo-

Zenia przedstawionego na fig. 9 w swoje Po-

lozenie cofnigte przedstawione na fig. 11, dzigki
czemu odb6j ten nie moze przeszkadzaé ruchom
mechanizmu 40. Skoro bowiem krazek 41 zostaje

przesuniety w- polozenie speczniania, przedstawio-
ne na fig. 10 i 11, woéwczas mechanizm 50 do
speczniania zostaje wysuniety i krazek 4/ ustawio-
ny jedng $wiezo odcieta powierzchnig czolowa,
na nim zostaje podsunigty druga powierzchnig pod
nieruchomg powierzchnig 61, co powoduje, ze sko-
ro tylko mechanizm tnacy 40 zostaje przesuniety w

lewo, w polozenie przedstawione na fig. 617, a

uchwyt przechylny 44 przekreca sig na skutek dzia-
tania kciuka 48 i przechodzi ponad zakleszczonym
pretem 20, : :

Dzialanie mechanizmu speczniajacego 50 naj-
lepiej jest opisa¢, postugujac sie fig. 12, stanowia-
cg czeSciowy przekrdj zasadniczych cze$ci mecha-
nizmu. Ruch zwrotny mechanizmu 50 odbywa sig
za poSrednictwem dwdch réwnoleglych tarcz z
keiukami 60 i 61 osadzonych na wale kciukowym
63. Kciuk 61 oddzialywa na rolke 64 osadzong
na ramieniu 65, polaczonym przegubowo na
jednym koncu z rama 66 maszyny w' miejscu
67, a na drugim koncu polaczong ogniwem 68
z mechanizmem speczniajagcym 50, nastawnym
w kierunku podiuznym. Mechanizm ten zawie-
ra cylindryczne czesci gwintowane 52 i 53; shu-
zgce do - nastawisnia dlugoéci mechanizmu
50, co uskutecznia si€ za .pomocg mnakretki
54. Cze$é 53 polaczona jest’ z  wymien-

na powierzchnia'dociskowa 55, za pomoca Czg-
§ci wewnatrz pustej 56, wewnatrz ktérej umiesz-

czona jest sprezyna $ciskajgca 57, ktorej docisk

mozna nastawia¢ za pomocg kapturka gwintowa-
nego 98 i nakretki ustalajgcej 59. Dzialanie me<-
chanizmu 50 jest w ten sposéb zsynchronizowane,
ze jedynie docisk sprezyny 57, dzialajagcy miedzy
czeSciami 53, 56 utrzymuje krazek 41 miedzy po-
wierzchniami 51 i 55, az mechanizm tnacy 40 i je-
go uchwyt 44 zostang usunigte w polozenie uwi-
docznione na fig. 6 i 7. Woéwczas odpowiednia
cz¢8¢ obwodu kciuka 60 naciska na wewngtrzny
koniec czgsci 53, dociskajac krazek do powierzchni
przewidzianej w tym celu w.czeSci 56 i pcha po- -
wierzchnie 55 w kierunku prawym, w celu specz-
niania gorgcego krazka 4/ w stopniu z géry okre-
$lonym, przez nastawienie obopdlnego . polozenia
czgdci 52 i 53. Opisany mechanizm umozliwia na-
danie krazkowi 4/ postaci specznionej, dzigki cze-
mu krazek ten nabywa obecnie ksztalt grubej rolki
41¢ (fig. 6 i 7), przy czym jednak rolka 41°‘nie po-
siada takiej $rednicy, aby nie mdgl z ~tatwoscia.
znalez¢ miejsca w wykroju ksztattujagcym, kto-
rego opis znajduje si¢ ponizej.

Opisany sposéb postepowania ma miejsce Wow-
czas, gdy mechanizm tnacy 40 znajduje si¢ w swo- -
im pierwszym polozeniu, w ktérym jest on gotow
do przejecia nastepnego kawatka preta 20. Wstep-
ne specznianie krazka 41 w postaci rolki 41°‘ roz-
szerza istotnie swobodna powierzchni¢ (obwod cy-
lindryczny) - krazka 41, dzigki czemu zgorzelina
znajdujgca sie na nim, a nie posiadajagca tej samei
elastycznosci co goracy metal plastyczny, zostaja
skruszone i usunigte z stloczonej powierzchni me-
talu; wieksza czg$¢ zgorzeliny skruszonej opada
wowczas wzdiuz toru 69 przewidzianego w tym
celu do oslony maszyny (fig. 12). Jak juz wskaza-
no, poniewaz dwie czolowe powierzchnie krazka
41 zostaly poprzednio odcigte od preta 20, nie za-
wierajg one wogodle zadnych tlenkéw, skoro nie by-
ty one narazone bezposrednio na dziatanie pieca
21. Z tego powodu wspomniane dwie powierzchnie
kragzka 41 moga przylegaé do dwdch réwnoleglych
powierzchni 51 i 55, przy czym nie podlegajg one
odksztalceniu w celu usuniecia z nich zgorzeliny.
W ten sposéb jedynie powierzchnie krazka 41 pe-
kryte zgorzeling podlegaja odksztalceniu.

Mechanizm speczniajacy 50 zostaje odsunigty
wskutek dziatania kciuka 61 na rolke 70, osa-
dzona obrotowo na diwigni dwuramiennej 71
wahliwej wzgledem diZwigni 65 w miejscu
72. Rolka 70 frzymana jest w spos6b na-
stawny w zetknieciu z kciukiem 61 za po-
mocy sprezyny 73, umieszczanej w ostonie
74 Zamocowanej na dzwigni 65 réwniez wahliwie,
a obracanej diwignig 71. W ten .sposéb sity
dzialajagce na mechanizm 50 w lewo, powoduja
za pomoca lozysk $lizgowych, umieszczonych na
wspornikach 75 i 76 oslony 66 maszyny, ze . po-



wierzchnia czesci 53 wspéldziala z  wewnetrznym
nagwintowaniem kapturka 58, wskutek czego po-
wierzchnia 55 zostaje odsunigta od krazka 41, jak
pokazano na fig. 9 i 12; dzigki temu krazek ten zo-
staje oswobodzony i moze toczyé¢ si¢ lub $lizgaé
pod wplywem sily cigzkosci wzdiuz rynny 80 po-
chylonej ku dolowi do nastepnej czeSci maszyny.
W czasie tego ruchu ku dotowi krazki tracg wszel-
kie $lady pozostalej zgorzeliny, ktéra przylegaia
poprzednio de cylindrycznej powierzchni krazka 41.

To usuwanie pozostalej, poprzednio rozluznio-
nej juz zgorzeliny w czasie drogi krazkéw wzdiuz
rynny mozna jeszcze ulatwig, nadajac rynnie
ksztalt zakrzywiony, a jej przekrojowi poprzeczne-
mu zasadniczo ksztalt odpowiadajacy zewnetrz-
nym wymiarom krazka, wkutek czego krazek ten
uderza o boki zakrzywionej rynny podczas calego
ruchu wzdluz tejze. Rynna ta jest zaopétrzo-na
w szczeline 81, przez ktdérg zgorzelina zostaje
wskutek uderzen rozluzniona, moze opa$é na
tor 69, dzieki czemu przeciwdziala sie zbytnie-
mu zgromadzeniu zgorzeliny w rynnie 80.

W urzadzeniu przedstawionym na 1ysunku ryn-
na zagieta jest o 909 a wewnetrzna szeroko$é ryn-
ny dobrana jest tylko nieco wigksza niz grubosé
krazkéw specznionych, co powoduje, ze krazki te
kieruja si¢ zasadniczo pod katem prostym, gdy po-
ruszaja sie one wzdluz rynny z polozenia odpo-
wiedniego do obcinania ich na jednym koncu
rynny 80 i w gore, az do drugiego konca tejze
rynny, w sasiedztwie ktérego znajduje sie wy-
kréj 111 (fig. 14), w ktérym ksztaltuje sie kra-
zek podobny do rolki. _

Ksztalt zakrzywiony rynny umozliwia narza-
c_l'om wspéldzialajacym z wykrojem poruszaé
sie zasadniczo pod katem prostym wzgle-

""" kierunku ruchu pretéw zapasowych
wzdluz pieca, i w konsekwencji umozliwia
umigszczenie pieca dostatecznie bliskie wspom-
nidnego wykroju, aby nie ryzykowaé¢ powazniej-
%zego’ stygniecia krazkéw podczas ich drogi ku
wykrojowi po odcieciu ich z preta. W tym przy-
padku nie wystepu]e tu przeszkoda polegajaca
na utrudnieniu dostepu do wykroju oraz _doste-
pu narzadéw wspélpracujacych po stronie, gdzie
znajduje sie obstuga maszyny.:

Ponizej opisano szczegdlny mechanizm ksztal-
tujacy, przeznaczony do przerabiania krazkéw na
~ nakretki, przy czym nadmienia sie, ze krazek taki
wytwonzony wedlug” wynalazku ma posta¢ gladka
0 ostrych brzegach i jest na ogél zupelnie pezba-
wiony zgorzeliny i nie wymaga zadnej dalszej
obrobki.

Do prasowapia na goraco przedmlotow metalo-
wych wewnatrz wykroju mozna zastosowac do-
wolne znane urzadzenie, przy czym ze sprasowa-

‘

nego krazka 41 tworzy si¢ nakretke, a opuszczajg-
ca wykréj nakretka jest jeszcze goraca i stosunko-
wo plastyczna, czyli innymi slowy ksztaltowanie
nastepuje bezpo$rednio po opuszczeniu przez nig
kofica. rynny 80; dzigki temu nie ma czasu pow-
stawanie zgorzeliny na powierzchni krazka zu-
pelnie gladkiego.

Na fig. 13 — 19 przedstawiono szczegdlng po-
sta¢ takiego przyrzadu, kiéry mozna-zastosowaé, a
ktory jak wynika szczegdlnie 2 ng. 13, zawiera
mechanizm 90 do zasilania wykroju, uruchomiany
za pomoca kciuka 91, umieszczonego na wale 63
i wspéldzialajacego z rolkg 92 osadzong na diwig-
ni 93 wahliwie wzgledem ostony 66 i 94 maszyny.
Diwignia 93 polaczona jest za pomoca lacznika
95 z walem wykorbionym i posiada ramiona 96 i
97 osadzone w lozyskach 66 i 98 oslony maszyny.

Ruch tych dzwigni powoduje mechanizm 90
za po$rednictwem szczeliny 100 w diwigni 97 .i
trzpienia 101, przytwierdzonego do mechanizmu
90 i poruszajacego sie w szczelinie 100. Rolka 92
dociskana jest do powierzchni kciuka 91 za pomoca
sprezyn 102; taczgcych ‘diwignie z oslong maszyny.
W przedstawionym na rysunku - szczegélnym me-

chanizmie zasilajgcym 90 stosuje sie dwa palce
103 i 104, poruszajgce krazek wgdwa znajdujace
sie obok siebie polozenia ksztaltujace. Oba palce

103 i 104 sa przytwierdzone do glowicy 105, a
pierwszy z palcdw jest umieszczony na czopie 106
przedluzenia 107 i utrzymywany w swoim wilasci-
wym polozeniu za pomoca spreiyny 108. Wspom-
niany pierwszy palec 103 jest w ten sposéb osadzo-
ny sprezyScie, dzigki czemu e on z latwoscia
porusza¢ sie na drodze zeW’thrzne| krawedzi na-
rzedzm 112, sluzacego do prasowania i ksztaitowa.
nia, a ktére rolka 41° z wspommanego palce
usuwa i przesuwa go do wykroju 111.
Wspomniany wykréj posiada wigksza $rednicg
wewnetrzng, niz zewnetrzna $rednica rolki 41°
dzwiganej przez wspomniany palec, dzigki czemu
rolka 4I° jak juz poprzedmo wskazano, miesci
sie w zaglebionej czeSci wykroju 111. Komec
rynny 80 jest w ten sposob uksztaltowany, ze
tylko jedna rolka 41° moze w dowolnym mo-
mencie opas¢ na plerwszy palec zasilajacy 103;
skoro palec ten zostaje przesuniety w lewo, za-
myka on dolny otwér konca rynny 80, przez co
zapobiega opadaniu innych dalszych krazkéw
na teJ drodze Z polozema przedstawmnego na
fig. 13, ktore odpow1ada polozemu przy opera-
cjach ksztaltowama krazkow poprzedmch Jak

_przedstawwno na flg 17 lub 19, goraca ]&szcze

rolka 41‘ poddawapa ksztaltowamu zosta]e prze-
sumqta z mechamzmem 90 i palcem 103 wpier-




kroju 111 w czeSci zaglebionej (wklestej)
narzedzia. ksztaltujacego -112, wspédldzialajg-
cego z wykrojem. Narzedzie 112 jest umiesz-
czone nad mechanizmem  okreslonym 0go6l-
nie liczbg 110, przy czym mechanizm ten za-
wiera ciezka glowice 114, poruszang zwrotnie
w kierunku poZiomym za pomocg lgcznika 115
i korby 116 (fig. 3), ktéra w maszynie wedlug
wynalazku s.tanowi pierwszy i gtéwny wal na-
pedzajgcy. Wal 116 mozna napedzaé¢ za pomocg
przekladni 117 i 118; mechanizm za$§ 119 (fig. 1),
zawierajacy sprzeglo bezpieczenstwa (fig. 1),
moze byé¢ “bezpo$rednio polgczony zebatymi
kolami stozkowymi z walem 63, zaopatrzonym
*w keiuki. Wéwczas mozna polgezyé. wspomnia-
ny wal kciukowy za pomoca przektadni
stozkowych 121 i 122 z watem kciukowym
36, a wal ten za pomocg mechanizmu 35 z urza-
dzeniem =zasilajacym, dzieki czemu wszystkie
ruchy maszyny uzyskuja naped synchroniez-
ny, przy czym potrzebny jest tylko jeden silnik
napedowy. Na wale 124 przekladni redukcyjnep
118 mozna umieSci¢ kolo. zamachowe 125, alfy

dodné dziatanie bezwiadno$ci i ulatwi¢ w ten ,

spos6b naped maszyny, a zwlaszcza mechaniz-
mu 110. Do napedu maszyny moze stuzy¢ do-
wolne zrédio nfdey, np. silnik elektryczny, na-
pedzajacy za pomoca przekladni zebatej z wa-
lem posredniczacym 124, lub tez moze by¢ po-
Igczony np. pasem z obwodem kota zamacho-
wego 125. :

Jak pokazano na fig. 14 rolka 41° znajdujaca
si¢ naprzeciw wykggju 111, zostaje zsunigta z pal-
ca 103 do wykroju I gprzez ruch naprzéd narzg-
dzia 112. Nalezy zaznaczy¢, ze boki rolki, rozsze-
rzone podczas pierwotnej operacji  speczniania,
czyli innymi stowy, boki z ktérych zgorzelina zo-
stala usunigta w wyniku takiego dzialania specz:
niajgcego, sa umieszczone naprzeciw obwodu wy-
kroju odpowiadajgcego bokom nakretki, podczas
gdy pozostaly obwdd wykroju ksztaltujgey jeden
koniec nakretki, przejmuje jeden z kofcéw krazka
w postaci tarczy. W ten sposéb wszystkie po-
wierzchnie wykroju wspéldziataja z powierzchnia-
mi krazka, ktére sa hadZ juz z samego poczatku
uwolnione od tlenkéw lub na ktérych tlenki te zo-
staly rozluznione ‘i usuniete, jako wynik opera-

" cji speczniajacej. .

Poniewaz rolka 41°‘zostaje wtloczona do wykro-
ju wskutek nie przerywanego nacisku narzgdzia
112, trzpiedi 130 usuwajacy obrabiane czeSci zo-
staje przesuniety w tyl w'pol‘oienie cofniete, pod-

~czas gdy ci$nienie obecnie dziatajgce na krazek za
poéredmictwem narzedzia 112 zmusza plastyczny
metal krazka, ciagle jeszcze goracego, do przesti-
nigeia. sig -ku wewnetrznej powierzchni  wykroju

111, a réwniei” ku czolowej powierzchni narzedzia

112, powstaje zéwnetrzny ksztalt nakretki szescio-

katnej, przedstawiony na fig. 16

Réwnocze$nie krazek znajdujacy sie wewnatrz
wykroju, zostaje zaopatrzony w otwér srodkowy
za pomoca tloka 131, wspoldzialajgcego z narze-
dziem 112, przy czym niekompletny ksztatt wspom-
nianego. otworu ma posta¢ plytki metalowej 141,
pozostalej na wewnetrznym koncu otworu w  po-
blizu korica przyrzadu wypychajacego 130, a metal

‘przesunigty za pomocg tloczka 131/ w czasie. ope-

racji ksztaltujgcej otwdr nakretki p.woduje, iz
krazek zresztg odpowiada doktadnie wnetrzu wy-
kroju 111 i ksztattowi kofica narzedzia 112.

Po uksztaltowaniu za pomoca wykroju f/1 t
narzgdzia 112 zewnetrznej postaci nakretki, narze-
dzie 112 razem z tloczkiem 131 zostaje wyciggnie-
te z wykroju, po czym mechanizm zasilajacy zo-
slaje z powrotem przeniesiony w polozenie przed-
stawtone na fig. 13 t 17, dzigki czemu cze$é palca
104, skierowana ku gorze, nie przeszkadza narze-
dziu 112. Otrzymana w ten sposéb czgsé 132 w po-
staci nakretki zostaje wysunigta z wykroju 11/ za
pomocg trzpienia 130, ktéry uruchamia si¢ za po-
mocg kciuka 133 na wale ?4. Skoro nakretka 132
zostanie usunigta z wykroju [1/, zostaje ona
umieszczona na drugim palcu zasilajagcym 104,
znajdujageym sie w polozeniu przedstawionym na
fig. 17 i 19. Réwnoczesnie mozna stosowaé na-
trysk cieczy chtodzgcej, np. wody przez otwory
134 ku narzedziowi wypychajgcemu 130 (fig. 14)
w celu chlodzenia wnetrza wspomnianego wy-
kroju. Ciecz te mozna wprowadzi¢ do' przewodu
134 przez otwér 135 w boku tloczka 136 wow-
czas, gdy otwor ten znajduje sie naprzeciw od-
powiedniego otworu w oslonie 66 maszyny, co
zdarza sie jedynie wowczas, gdy tloczek 136
znajduje sie¢ w polozeniu przesunigtym w prawo,
jak pokazano na fig. 14 i 19. W ten spos6b tlo-
czek 136 z otworem 135 dziala podobnie jak za-
wor, w. celu kontrolowania, kiedy nalezy wiry-
skiwa¢ wode w celu chiodzenia wykroju 111. v

Z polozenia przedstawionego na fig. 19, kiedy
mechanizm pracujacy zostal cofniety, mechanizm
zasilajacy 90 zostaje uruchomiony, przy czym pa-
lec 104 przesuwa cze$é 132 w polozenie naprzeciw
tloczka 140, ktory réwniez moze byé umieszczony .
na koncu czedci 114 i uruchamiany w tym samym
czasie, co pierwszy mechanizm ksztaltujgcy wy-
liréj. Ten mechanizm uzupetnia otwér znajdujacy
sie w Srodku krazka 132 w ten sposéb, ze mnadaje
dokladng wielko$¢ otworowi i wybija pozostaly ~
plytke 141 z wykroju 142, dzigki czemu plytka opa-
da w dét wzdluz prowadnicy 143, a wykonczona
jUz nakretke 114 §ciaga sie z przebijaka 140 §tala
plyta 145, zaopatrzong w otwory (fig. 16, 17 i 18)
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7 chwila gdy przebijak zostaje wyciqgnigfy, a kto-

ra nastepnie spada do innej prowadnicy 146, prze-
znaczonej do gromadzenia i do koncowej obroébki,
‘np. w rodzaju gwintowania. Poniewaz oba palce
103 i 104 sa umieszczone na tym sJamym mecha-
‘nizmie zasilajacym 40, dzialaja one na prze-
mian, dzieki czemu, gdy dostarcza sie jeden
‘krazek do .wykroju 111, krazek, ktéry poprzed-
nio wlasnie zostat w tym Wykroju uksztattowa-
‘ny,. zostaje przesuniety do wybijaka 140. Jezeli
przypadkowo catkowicie juz wykonczona na-
kretka 114 pozostaje na wyciagajacym palcu
104, mianowicie gdy zostaje ona pociygnie-
‘ta plytag 145 z wybijaka, woéwczas nakret-
ka ta zostaje zepchnieta -z palca 104 za
‘pomocg nastepnej nakretki 132 po wypchnie-
ciu jej z wykroju 111 za pomocg mecha-
nizmu wyrzutowego 130; dzieki temu wykonczo-
na nakretka opada do prowadnicy lub do zbior-
‘nika razem z innymi wykonczonymi nakretkami,
Odmiang postepowania przy postugiwanin sie
-dajacym si¢ wycofaé odbojem 33 moze rowniez
znalezé zasfosowanie i moze posiada¢ nastawnos$é
‘W sposdb podobny do urzadzZenia
‘mechanizmie 50 i moze réwniez podlegaé¢ kontroli
za. pornocg dodatkowej rolki kciukowej 78, osadzo-
nej fia kcivku 61 (fig. 3) w innym polozeniu kato-
wym niz rolka 70, mianowicie pod tym wzgledem,
‘ze odbdj 33 zostaje przesuniety naprzod wowcezas,
«gdy mechanizm 50 zostaje cofniety i na odwrét.

Urzadzenie 80 w }?ostaci rynny lub prowadni--

«cy do przenoszenia specznionej nakretki wolnej
‘od zgorzeliny ku ksztaltujacemu wykrojowi, mo-
Ze byé¢ wykonane z drutu fub moze by¢ zaopatrzoa
ne~w innego rodzaju otwory zamiast szczeliny 81,
:aby umozliwi¢ opadnigcie zgorzeliny przez szcze-
liny miedzy drutami a zakrzywienie moze posiada¢
%ksztalt inny, niz przedstawione wygiecie pod ka-
tem 909, przy czym ksztalt zakrzywionej rynny jest
taki, ze naroezniki rolek 41° uderzaja . o S$cianki
rynny w miare opadania ich z tej rynny w dét,
Z czym polgczone jest usuwanie zgorzeliny.

Aczkolwiek wynalazek zostal szczegGtowo opi-
sany w zastosowaniu go do nieprzerwanej produk-
cji nakretek zwyklych . szesciokatnych' przez praso-
wanie kawalkéw preta metalowego, to jest jasnym,
Zé mozna go zastosowaé réwniez do produkeji na-
kretek o innym ksztalcie np. koronowym, kwa-
dratowym, okraglym itp. Wynalazek mozna row-
mniez zastosowaé do wyrobu cze$ci metalowych
o ksztalcie pierScieniowym, np. kolnierzy, pod-
kladek, i innych podobnych cze$ci, jak réwniez
do wytwarzania wszelkich przedmiqtéw z gora-
cego metalu, jak sworzni lub nitéw, przy czym
nalezy oczywiscie wykona¢ odpowiednia zmiang
wykroju oraz narzedzi z wykrojem wspotdziata-

opisanego przy

jacych, a przy zastosowaniu niektérych z wy~ -
mienionych przedmiotéw nalezy zastosowaé tyl-
ko jedno pojedyncze narzedzie stosowane w Wy~
kroju w sposéb znany.

Tego rodzaju odrebne czeSci urzgdzenia moina
wykonywaé badZz z ogrzanych pretéw zapasowych
w dlugosciach odcigtych lub tez moga one by¢ do-
starczane bez przerwy z pieca. Rowniez i ilosé
operacji  ksztaltujagcych mozna zmieniaé, a me-
chanizm do wykonywania poszczegolnych operacji
moze by¢ roziozony na dwie lub wigcej réinych
maszyn; przy czym jednak nie wykracza sie poza
zakres wynalazku, Wynalazek polega bowieni na
zastosowaniu sposobu i urzgdzenia do wyrabu ‘na-
kretek i ‘innych czeSci poprzednio opisanych, przv
czym w .peréwnaniu ze znanymi sposobami ilnée
zgorzeliny na nakretkach w momencie gdy zostajg
one wsunigte do wykroju, jest zasadniczo zmniej-
szona, dzigki czemu uzyskuje sig tez powéine
zmniejszenie Scierania sie wykrojow, a trwalosc
kazdego wykroju zostaje zasadmiczo przedluzona;
dzieki temu wymiana kazdego wykroju moze by¢
dokonywana rzadziej, czyli ze mozna znacznie
przys$pieszy¢é wyréb - wymienionych czedci. Oprocz

- tego wymaga sie, ze wzgledu na to, iz nakretki

<3 zasadniczo pozbawione zgorzeliny, z chwila gdy
dostajg si¢ do wykroju, sita napedzajgca mecha-
nizmu wspoldziatajaca z wykrojem przy ksztal-
towaniu nakretek jest znacznie mniejsza, ponie-
waz material stykajacy z powierzchniami wy-
kroju jest plastyczny i wolny od zgorzeliny. Ze
wzgledu na fakt, ze krazki sa pozbawione zge-
rzeliny, gdy zostaja wsuniete do wykroju, wszel-
kie dalsze usuwanie jej z krazkow po ich wyjeciu
z wykroju jest zbyteczne, czyli innymi stowy, ze
wymiary krazkéw wykonczonych odpowiadajzi
znacznie dokladniej wewnetrznym wymiarom
wykroju, niz to ma miejsce w znanych sposo-
bach postepowania i urzgdzeniach do prasowa-
nia na goraco; ponadto gotowe wyroby mezna
uzyskaé z znacznie wigkszag  dokladnoscig
i z mniejszymi tolerancjami, czyli ze faktycznie
otriymuje sie ogolne *wzmoienia wytworczosci.

Poza tym mozna przy opisanym umieszczeniu
Pivca, wykrojéw i narzedzi ksztattujgcych zastoso-

~waé nizszg temperature w piecu w celu utrzymy-

wania dostatecznego ogrzania krgzkéw, zanim na-
da sie im koncowy ksztalt w wykroju, niz to ma
miejsce w znanym prasowaniu na gorgco. Wplywa
to ma oszczedno$¢ w zuzyciu paliwa.

Zamiast stosowaé pojedynczy wykréj przy wy-
koficzajacej obrobce, mozna zastosowaé wigcej niz
jeden: wykr6j i mozna ksztattowaé krazki za po-
moca wigkszej liczby operacji, ktéra zalezna jest
od rodzaju wytwarzanych czeSci. Jednak w za-

[




stosowaniu do wytwarzama nakretek oplsane
urzadzenie jest najlepsze.

(.

~ Urzadzenie do wykonywania sposobu’

Zastrzezenia patentowe

Sposéb wytwarzania przedmiotéw metalowych,
wedtug ktérego tnie si¢ prety na krazki, zna-
mienny tym, Ze poddaje si¢ zawsze pare prze-
ciwleglych bokéw krazka specznianiu, a pozo-
stawia reszcie bokéw krazka swobode rozsze-
rzania si¢ w kierunku poprzecznym do kie-
runku speczniania. .

Sposob wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
prety przesuwa si¢ przez piec w celu ogrzania
ich do pozadanej temperatury, przy czym prety

po wysunieciu si€ ich z pieca znajdujg sie W

polozenin odpowiednim do ciecia w kierunku
poprzecznym do ich dIUgOS\.l a krazki w ten
sposéb powstale posuwaja sie kolejno. naprzéd
wzdluz zakrzywionego toru, dzieki czemu skie-

“rowujg sie one zasadniczo pod katem prostym

w polozenie ksztaltujgce, w ktérym sg one bez-
poérednio dalej obrabiane za pomocg jednego
lub wigce] narzedzi, wspdldziatajacych z wy-
krojem i poruszajacych si¢ zasadniczo prosto-
padle do kierunku ruchu pretéw przez piec.

Sposéb wedlug zastrz. 1| i 2, znamienny tyni,
ze rozluzniong zgorzeling usuwa sie przez to-
czenie lub Slizganie si¢  krazkéw pod d7iala-
niem sily cigzkosci wzdiuz rynny pochylonej
ku dotowi. " R

. Sposéb -wedlug zastrz. 3, znamienny tym, ze

krazki tocza lub $lizgaja sie wskutek sily cigz-
kosci wzdluz rynny o ksztalcie zakrzywionym
i o przekroju poprzecznym, odpowiadajacym
zewnetrznym wymiarom krazka, przy czym na-
rozniki krazkéw uderzajg o boki rynny podczas
ich ruchu wzdiuz rynny, pomagajac w ten spo-
s6b rozluznieniu zgorzeliny.

wedlug’
zastrz. 1 — 4, posiadajgce mechanizm do cig-
cia pretéw na krazki, znamienne tym, ze zawie-

‘ra piec do grzania pretéw okreslonej diugosci

do temperatury, w-ktdrej prety sa plastyczne,

- mechanizm do przesuwania pretéw przez piec

ina zewnatrz pieca miedzy piecem a'maszyna,
narzedzia do speczniania krazkéw miedzy para
przeciwleglych bokéw, przy czym pozostale bo-
ki krazkéw moga rozszerzaé¢ sie w kierunku po-
przecznym do kierunku prasowania, urzadzenie
usuwajgce z rozszerzonych bokéw zgprzelfng
poprzednio rozluznionej, dalej wykréj ksztaltu-

¥

Bik zam. nr 1074 z dn. 16. IV 53 r. T-4-10618
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&

“ta wykonana

-wprowatzania’ dtfi’ cieczy

jacy, narzgdziz do wkladania Kraikéw kolejnos
do wykroju, przy czym speczniale boki krazka:
umieszczone s3 naprzeciw ksztaltujacej po--
wierzchni wykroju, narzedzia do poddawania:
kazdego krazka prasowaniu w czasie, gdy-
znajduje sie on wéwnatrz wykroju, w kie-
runku odpowiadajacym kierunkowi prasowa--
nia plerwotnego oraz narzedzia dd usuwania.
z wykroju krazkow wykonczonych,

. Urzadzenie wedlug zastrz. 5, w ktérym narze--

dzia do wkladania krazkéw kolejno do wy--
kroju i narzedzia do obrébki krazkéw wew-
natrz wykroju, posiadaja narzady poruszane:

ruchem zwrotnym, znamienne tym, ze piec jest:

umieszczony z jednej strony urzadzenia a prze-

widziane sg tez narzedzia do posuwania nap--
rzod pretéow w kierunku ku osi ruchu zwrot-.

nego wspomnianych narzedzi, lecz wzdluz li--

nii skierowanej pod katem prostym wzgledem .

tej osi, a zakrzywiona rynna umiblszczona
jest miedzy narzedziami speczniajagcymi
krazki a wykrojem, przy czym
jest tak,

osi narzedzi prasujgcych, az w polozenie, ~w

ktérym odciete powierzchnie kazdego krazka.

znajduja si¢ jedna mnaprzeciw otworu wykroju,.
a druga naprzeciw narzedzi  wsuwajacych
wszystkie krazki kolejno do wykroju.

lub 6, znamienne-

Urzadzenie wedlug zastrz. 5
zgorzeliny . z:

tym, ze narzedzia do usuwania

rozszerzonych bokéw krazkow zawierajg .ryn~ -

ne, skierowang’ w dét od narzadéw spgczniaja--
cych ku wyKrojowi, u dotu ktorej krazki kolej--
no toczg sig lub $lizgdja pod dziataniem sily*
cigzkosci od narzedai speczmiajacych do  wy--

kréju, przy czym rnastepuje rozluznienie zgo--
rzeliny.
Urzadzenie Wédlug zastrz. 5 — 7, znamienne:

tym, ze posiada trzplei przesuwny w celu usu--

- watila kragzka z wykroju, ktéry to trzpien jest

wewrigtrz pusty’ i’ zaopatrzohy w przewody do-
chlodzgeej wykréj
réwnoczesnie’ ni” zewnatiz kraika. :

l‘je‘d:s'chro'ef Octrooi_
Maatschappij N V.

Zastepca: Kolegiumi Rzecznikow Pateritowyth.

rynna.
iz przenosi ona.
‘kazdy Kkrazek kolejno od narzedzi spe-
czniajgcych ku wykrojowi, a kazdy krazek:
przesuwa sie pod ‘katem prostym do kierunku:




Do opisu patentowego nr 35612
Ark. 1 '

/ 2
“»\.\\\\\IIII////,/Z §\\\\\\"I/f///
23 g = 120
= =1 120

7



Do opisu patentowego nr 35612.
Ark. 2




Do opisu patentowego nr 35612
Ark. 3




Do opisu patentewego nr 35612

Ark. 4

.

<

0

Fl1G.14

= A AD:

T

o

_'_
m/v% .
2z U2y )

9
2 NN
N

a3

o
bl




	PL35612B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


