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Wynalazek niniejszy dotyczy wyrobu
kol metalowych z jednego kawatka blachy.

Wytwarzano juz przez wytlaczanie jed-
nolite kota (pasowe) w postaci misy o dnie
nieco wgietem ku wewnatrz.

Jednak obwodu kol tych nie mozna, nie
wywolujac znieksztatcen, poddawaé znacz-
niejszym obcigzeniom w kierunku promie-
niowym wobec braku nalezytego usztywnie-
nia posrodku obwodu, np. w postaci tarczy.

" Znane sa rowniez jednolite kola pasowe,
wytwarzane z blachy przez przedwstepne

wytlaczanie blachy w posta¢ misy i stopnio-
we przesuwanie dna tejze ku jej wnetrzu.
Lecz w tym przypadku wytlaczanie blachy,
i przesuwanie dna misy uskuteczniano na
goraco. Dwie te czynnosci naleza przeto do
czynnoséci kuzniczych.

Wynalazek niniejszy polega na wytwa-
rzaniu z blachy két metalowych jednolitych
o tarczy przettoczonej ku srodkowi szero-
kosci obwodu bez tych niedogodnosci, ja-
kie pocigga za soba odkuwanie.

Po wytloczeniu blachy w ksztalt misy



czgsé bocxnej éctanki misy zawija sie na
écianke pozostaly, wtlacza]qc dno misy do
wewnatrz.

Jeszcze prosciej wytwarz§ sie kolo me-
talowe w mysl wynalazku miniejszego, wy-
tlaczajac nazewnatrz czgsc boczne1 Scianki
misy podczas przebiegu zawijania, laczac
czes¢ niewywinieta z czescia ]uz wywinu;tg

W ten sposéb zapobiega si¢ jeszcze pro-

$ciej powstawaniu peknie¢ w miejscach za-

winigcia, przy calkowitej moznosci wytwa-
rzania kol mejgadqub, poswda;qpyci o-
brzeze.

Wedtug sposobu njniejszege stpsuje sig
matryce, zaopatrzona 'w wydrazZenie, w kto-

re mozna wtloczyé w kierunku bocznym

$cianke boczna misy na siebie sama, w chwi-
li jej wywijanda.

Doswiadczenie wykazalo, ze do uzyska-
nia zadowalajacych wyrobéw promier kray-
wizny zaokraglen matrycy oraz przetloku

powinien przekracza¢ okoto 3,6 razy gru-
bosé wytlaczanej blachy. .
Liczne doswiadczenia, przeprowadzone

bardzo systematycznie, stwierdzily, ze od-
chylenie si¢ od tego stosunku pociaga za so-
ba zwickszenie ilaici odpsdkaw. Gey pro-
mieni krzywizny tych zaokragleh jest wiek-
szy, jak to zazwyczaj ma miejsce w zwy-
klych matrycach i tlokach, blacha *znie-

ksztalca si¢ podczas nastepnego zawijania

$cianki bocznej; gdy natomiast promien
krzywizny jest mniejszy, blacha si¢ rozry-
wa.

W zakres wynalazku wehodza réwniez
i kala, wytwaraane sposobem, opisanym po-

Kolo wedhg wynalazku sklada sig z
wieriea, zawinigiego ku wewnqtrz w ten
sposob, Ze cze$¢ zawinigta pesostaje pola-
czena z taroza, z kiora stanowi praeto jedna
calodé, przyczem tarcra ta pezypada mniej
‘witks] posvedku szerokosci wienca.

Kolo tego rodzaju posiada zaléte wiel-
kiej wytrzymaloéci pray latwem i mieza-
wodnem jege wykomaniu, nie wymagajac

przytem do swego wyrobu stosowania obréb-
ki cieplnej. Wytrzymalosé takich kot jest
w ‘znagspym stopniu zwiekszona dzieki u-
mleszczépiu tarczy posrodku szerokosci
wienca kota.

Leche znamienng wynalazku stanowi
talgie to, iz kolo wyposaza sie w obrzeze w
miejscu, w ktérem czesé zawinieta laczy sig
Z. 'wiericem.

Przedmiot wynalazku uwidocznia sche-
matycznie rysunek, na ktérym fig. 1 przed-
stawia surowy hawalek blachy przed pod-
daniem go obrébce; fig. 2 — blache te po
zakqsigzeniu pigrwseego okresu obrobki;
fig. 3 — blachg na poezatku drugiego okre-
su obrébki, wreszcie fig. 4 — gotowe koto
po ukoriczeniu drugiego okresu obrébki.

Dla wytworzenia kola metalowego we-
dlug wynalazku niniejszego kawalek blachy
2 (fig. 1) kladzie si¢ na matryce 3. Przy u-
zyciu blachy o grubosci 1 mm promieri krzy-
wizny zaokraglenia 3a matrycy winien wy-
nosié’ okolo 3,6 mm. Taki sam promieni na-

“daje sie rowniez i zaokragleniu ttoka 4. Sto-

sunek pomiedzy temi promieniami krzy-
wizny a gruboscia wytlaczanej blachy jest
tw przeto znaeznie muiejszy, niz to bywa
ZaFWYGEA}-

Po ulozeniu wszystkich czesci w poto-
senie, przedstawione na fig. 1, tlok zagle-
bia si¢ w matryce az do osiagniecia poloze-
nia, wskazanego na fig. 2. Blacha przybiera
woéwczas postaé misy 2a o glebokosci, zalez-
nej od rozmiaréw wyrabianego kola.

Nastepnie mise 2q umieszeza sig w ma-
trycy wyciskowej, shladajacej si¢ mp. z
-dwoch czesci 5 i 6 (fig. 3}, i wikacza thok 7
w matryce 5.

Drugi okres roboczy palega na wywinie-
ciu hocznej s$cianki misy w jej wieniec i
przesunigciu dma 2e misy ku je) sroedkowi
-w ten sposéb, jak to wskazuje fig. 4

W okresie tym scianka boczna misy ule-
da przesuwaniu nazewnatrz do zaglebienia

5@ czesci 5 matrycy oraz zagichienia 7a tlo-

ka 7. Przestrzer pemiedzy czgscia 5 matry-



cy i tlekiem 7 wystarcza do wytworzenia
wystepu 2d kola.

Sposéb, stanowigey przedmiot wynalaz-
ku niniejszego, daje moznosé¢ wyrobu kot
metalowych, wolnych od rys, fald lub in-
nych wad w tych miejscach, w ktérych tar-
cza laczy si¢ z wiericem. '

Takie koto metalowe jest przedstawione
na fig. 4, zacisniete pomiedzy czesciami 5,
6 i 7 prasy.

Czesé wienca kola, ktéra jest wywinig-
ta ku wnetrzu, zostaje zatem zlaczona bez-
posrednio z tarcza lub zaslona, z ktorg sta-
nowi ona jedna caloéé i ktéra jest umie-
szczona mniej wigcej posrodku szerokosci
wierica kola.

Ksztalt wglebieri 5a oraz 7a dobiera sig
odpowiednio do ksztaltu, jaki ma posiadaé
obrzeze 2d.

Zastrzezenia patentowe.

1. Kolo metalowe, znamienne tem, ze
posiada wieniec, ktéry jest wywinigty do
wewnatrz tak, iz cze$¢ wywinigta laczy
si¢ z tarcza lub zaslona, z ktéra stanowi jed-
na calosé i ktéra jest umieszczona mniej
wiecej posrodku szerokodci wierica kola.

2. Kolo metalowe, wedlug zastrz. 1

znamienne tem, Ze posiada obrzeze w miej-
scu, gdzie zawinigta cze$é scianki bocznej
taczy sie z piasta.

3. Sposéb wyrobu k6t metalowych we-
dtug zastrz. 1, przy ktérym blache wytla-
cza si¢ w ksztalt misy, znamienny tem, ze
cze$é bocznej $cianki misy zawija si¢ na
pozostala czes¢ tej scianki, wtlaczajac jed-
noczesnie dno misy do jej wnetrza.

4. Sposéb wedtug zastrz. 3, znamienny
tem, ze podczas zawijania wytlacza sie na-
zewnatrz czesé bocznej $cianki misy, lacza-
cq czeéé niewywinieta z czescla juz wywi-
nieta.

5. Matryca do wykonywania sposobu
wedlug zastrz. 4, znamienna tem, ze jest
zacpatrzona w wydrazenie (5a), do ktére-
go écianka boczna misy moze byé wtloczona
podczas swego wywijania.

6. Matryca oraz tlok do wykonywania
sposobu wedtug zastrz. 3 lub 4, znamienne

' tem, Ze promien krzywizny ich zaokragler

(3a i 4a) jest okolo 3,6 razy wigkszy od
grubeéei obrabianej blachy (2).

Jules Hulin.
GeorgeFord.
Zastepca: M. Skrzypkowski,

rzecznik patentowy.
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Druk' L. Boguslawskiego i Ski, Warszawa.
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