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Przedmiotem niniejszego wynalazku
jest sposób wytłaczania z płaskich arkuszy
blachy części o nieregularnych kształtach,
zwłaszcza takich, które składają się z du¬
żych powierzchni tworzących ze sobą kąt
prosty, przyczem jedna z tych powierzchni
jest zagięta. Do takich części należy np.
ściana nawietrzna i rama szyby przedniej
nadwozia samochodu.

Dawniej stosowane uproszczenia wyrobu
przedniej zewnętrznej ściany nadwozia sa¬
mochodu wraz z częściami ścianki przedniej,
przednimi słupami i ramą szyby przedniej,
polegały na formowaniu wszystkich wymie¬
nionych części razem z jednej sztuki bla¬
chy. Próbowano również wzmacniać tę

ściankę zewnętrzną zapomocą odpowiedniej
ścianki wewnętrznej, również wytłoczonej
i połączonej ze ścianką zewnętrzną wzdłuż
zewnętrznych brzegów i wzdłuż brzegów
otworu do szyby przedniej tak, że ścianka
przednia, pomiędzy dwoma blachami, two¬
rzyła przestrzeń pustą.

W myśl niniejszego wynalazku tłoczy
się części silnie wygięte z płaskiej blachy
oddzielnie, gdyż wytłaczanie ich wspólnie
z jednego arkusza wraz z innemi częściami
ścianki przedniej, wymagałoby bardzo sil¬
nego wyciągania blachy. Tak przygotowane
części o silnych wygięciach spawa się na¬
stępnie ze sobą albo z blachą płaską, je¬
szcze nie wytłaczaną i wreszcie razem wy-



tłacza się w celu nadania im ostatecznego
kształtu. Przy wyrobie przedniej ścianki
iiadivozia samochodu, składającej się ze
ścianki nawietrznej, przednich słupów i ra¬
my do szyby przedniej, formuje się począt¬
kowo z jednego arkusza ściankę nawietrz¬
ną, poczem spawa się ją z płaską blachą,
tworzącą z główną częścią ścianki nawietrz¬
nej kąt prosty, wreszcie wytłacza się oby¬
dwie połączone blachy razem nadając im
kształt ostateczny. W opisany sposób można
formować zewnętrzną część ścianki przed¬
niej.

Na rysunku przedstawiono schematycz¬
nie przykłady objaśniające, według niniej¬
szego wynalazku, sposób wyrobu przedniej
ścianki, przyćzem fig. 1 przedstawia ścian¬
kę nawietrzną, która posiada już w przybli¬
żeniu kształt ostateczny i płaską blachę nie-
spojoną jeszcze z tą ścianką; fig. 2 — części
pokazane na fig. 1-szej po ich złączeniu, i
fig. 3 — ostateczny kształt wytłoczonej
ścianki przedniej.

Przednia ścianka nadwozia samochodu
przedstawiona na fig. 3, składa się ze ścia¬
nek bocznych i ścianki górnej 10, z części 11
przedniego słupa, wystających u góry po¬
nad ściankę nawietrzną i tworzących boki
ramy do szyby przedniej i z górnej oraz
dolnej listwy 12, 13, tworzących części ra¬
my do szyby przedniej.

Przedni brzeg ściany nawietrznej może
mieć dowolny kształt, np. taki jak na ry¬
sunku, to znaczy z występem 14 do uchwy¬
cenia tylnego brzegu osłony silnika i z koł¬
nierzem usztywniającym 15, odgiętym do
wewnątrz. Słupy i części ramy do szyby
przedniej są wykonane w postaci korytek
otwartych ku tyłowi. Wzdłuż brzegów 16
otworu do szyby przedniej odgina się bla¬
chę ku tyłowi a potem ku środkowi otworu
do szyby. Boczne ścianki słupków i górna
ścianka górnej listwy ramy są utworzone z
części 17 blachy, odgiętych do tyłu.

Dokładnego kształtu tylnego brzegu o-
mawianej części tłoczonej nie przedstawio¬

no szczegółowo, ponieważ niema to znacze¬
nia dla wynalazku niniejszego.

Nie może być żadnych wątpliwości, że
jest rzeczą prawie niemożliwą wytłoczenie
wyżej opisanej części (fig. 3) z płaskiego
arkusza blachy, a gdyby nawet wykonanie
takie było możliwe, to tylko przy pomocy
bardzo skomplikowanych i drogich form,
przyćzem cała obróbka wymagałaby częste¬
go wyżarzania blachy.

W myśl niniejszego wynalazku można
wykonać opisaną ściankę przednią (lub in¬
ne podobnie ukształtowane części) stosun¬
kowo tanim kosztem. Mianowicie początko¬
wo formuje sią przez tłoczenie z jednej
blachy ściany boczne i ściankę górną, przy¬
ćzem przedni -brzeg otrzymuje odrazu
kształt ostateczny, a tylny brzeg 18 odgina
się prostopadle do ścianki nawietrznej, przy¬
ćzem kołnierz 18 jest stosunkowo wąski
przy narożnikach ściany nawietrznej.

Gdy tylny kołnierz 18 ma już kształt taki
jak na fig. 1, to posiada zboku dwa skośne
ścięcia 19, 19 zgodne z odpowiedniemi ścię¬
ciami 20, 20 płaskiej części 21, w której wy¬
cina się otwór do szyby przedniej.

Brzegi 19, 19 i 20, 20 łączy się następnie
zapomocą spawania, dowolnym sposobem,
wzdłuż linji 22 (fig. 2).

Część przedstawioną na fig. 2, stanowią¬
cą jedną całość, przyćzem strona nawietrz¬
na posiada już w przybliżeniu kształt osta¬
teczny, a przednie słupy i części ramy do
szyby przedniej są jeszcze płaskie, poddaje
się ją dalszej obróbce zapomocą tłoczenia,
w celu nadania jej ostatecznego kształtu
przedstawionego na fig. 3.

Przy zastosowaniu sposobu według ni¬
niejszego wynalazku otrzymuje się opisane
części (lub podobne) znacznie tanie}, aniżeli
dotychczas, gdyż cała obróbka wymaga nie¬
wielu zabiegów roboczych stosunkowo pro¬
stych tak, że wyżarzanie Mach w czasie ich
obróbki jest niepotrzebne, a ilość odpad¬
ków, wskutek pękania blachy, jest również
bardzo mała. Gotowa ściana posiada wyżej

— 2 —



Wymieniona zalety i stati&wi jedną część wy¬
tłoczoną z blachy. Wynalazek ma jeszcze
tę zaletę, że części, których formowanie wy¬
maga znaczniejszego wyciągania blachy,
mogą być wykonane z blachy innej jakości,
ewentualnie do wyrobu poszczególnych czę¬
ści można użyć blachy różnej grubości.

Z a s t r z e ż enia patentowe.

1. Sposób wyrobu części o nieregular¬
nych kształtach, zwłaszcza wyrobu części
nadwozia samochodów, zapomocą wytła¬
czania blachy, znamienny tern, że daną część
łączy się przed ostatecznem uformowaniem
przez tłoczenie z dwóch lub więcej przyle¬
gających do siebie części blaszanych (10,
21) zapomocą spawania, poczem nadaje się
formowanej części, zapomocą ciągnienia lub
tłoczenia jej spawanych miejsc wraz ze
szwami, ostateczny kształt.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny
tern, że przynajmniej jedna z połączonych
ze sobą, zapomocą spawania, części wytło¬
czonych zostaje, przed ostatecznem wytło¬
czeniem całego przedmiotu, częściowo lub
całkowicie uformowana zapomocą ciągnie¬
nia lub wytłaczania.

3. Sposób według zastrz. 2, w zastoso¬
waniu do wyrobu ścianek wytłaczanych z
częściami (10 i 11, 12, 13), względnie (21),
tworzącemi ze sobą prawie prosty kąt, przy-
czem jedna z części (10) posiada w pła¬
szczyźnie równoległej do drugiej części (11,
12, 13)% względnie (21), kształt silnie za¬
gięty, znamieinny tern, że początkowo nada¬
je się części silnie zagiętej (10) kształt w
przybliżeniu, lub w zupełności, ostateczny,
poczem z częścią tą łączy się zapomocą spa¬
wania drugą część (21), a po połączeniu na¬
daje się obu częściom (10, 21) kształt o-
stateczny zapomocą wytłaczania.

4. Sposób według zastrz. 3, znamienny
tem, że jedna z części, a zwłaszcza ta, któ¬
ra jest silnie zagięta (10) i oddzielnie wy¬
tłoczona, posiada odgięcie (18), wykonane

prawie pod kątem prostym i połączone przćż
spawanie z drugą płaską częścią (21).

5. Sposób według zastrz. 3 — 4, w za¬
stosowaniu do wyrobu przedniej wytłoczo¬
nej części samochodu, składającej się ze
ścianki nawietrznej, przednich słupów i ra¬
my do szyby przedniej, znamienny tem, że
górną ściankę (10) i boki ścianki nawietrz¬
nej formuje się początkowo oddzielnie, na¬
dając im w przybliżeniu kształt ostateczny,
poczem z tylnym brzegiem tak uformowa¬
nej ściany nawietrznej w miejscach (19, 19)
łączy się przez spawanie brzegi (20K 20) od¬
gięcia (18) płaskiej blachy (21), służącej
do uformowania ramy do szyby przedniej,
i wreszcie obydwie połączone ze sobą czę¬
ści (10) i (21) formuje się, w celu nadania
im kształtu ostatecznego.

6. Sposób według zastrz. 5, znamienny
tem, że oddzielnie wytłoczona część (10),
stanowiąca górną ściankę i boki ścianki na¬
wietrznej, posiada wzdłuż tyinych, piono¬
wych brzegów boczne kołnierze (18), z któ-
remi łączy się przez spawanie z płaską bla¬
chą (21), w której znajduje się otwór do
szyby przedniej.

7. Sposób według zastrz. 6, znamienny
tem, że blacha (21) ma kształt odwróconej
litery (U) i służy do uformowania bocznych
i górnej części ramy do szyby przedniej,
podczas gdy do utworzenia dolnej części ra¬
my służy kołnierz (18), odgięty na górnej
tylnej krawędzi ścianki nawietrznej.

8. Sposób według zastrz. 5 — 7, zna¬
mienny tem, że po połączeniu zapomocą
spawania płaskiej blachy (21) ze ścianką
nawietrzną (10), ukształtowaną przez wy¬
tłoczenie, formuje się ramę do szyby przed¬
niej przez tłoczenie w kierunku prawie pro¬
stopadłym do tejże blachy.

Edward G. Budd
M a n u f a c t u r in g Company-

Zastępca: Dr. inż. M. Kryzaffi,
rzecznik patentowy.
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