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Eljárás testeknek nemfémes anyagokból való előállítására. 
Daimler-Motoren-Gesellschaft cég Stuttgart-

Untért iirkli eim. 
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Jelen találmány tárgya eljárás magas 
igénybevételt szenvedő és rendesen nem-
fémes anyagokból készítendő részeknek, ne-
vezetesen repülőgépek hajtócsavarjainak, 

5 kocsikerekeknek, a kocsitest falainak és 
hasonlóknak előállítására. Az eljárás lé-
nyege abban áll, hogy alkalmas anyagból 
álló igen vékony, papír, egészen fournier-
vastagságú lapokat alkalmas ragasztóanyag-

10 gal kötünk össze egymással. 
Ily vékony, különféle anyagból, pl. fá-

ból, fiberből, szövetből stb. álló lapoknak 
alkalmazásából a készítendő testek ellen-
állóképessége és rugalmassága tekintetében 

15 lényeges előnyök folynak, mert az anyag 
esetleges hibáit a vékony lapok alkalmazása 
folytán azonnal észrevehetjük és az illető 
lap kiselejtezése által elkerülhetjük, ami 
a csavarok stb. készítésére jelenleg hasz-

50 nálatos kb. 2 cm vastagságú lemezeknél 
nem lehetséges. 

A találmány tárgyának lényege, a mel-
lékelt rajzokból válik érthetővé. 

Az 1. ábra légcsavart mutat, mely amint 
Í5 a 2. ábrabeli keresztmetszetből látható, 

egyes vékony, a csavar forgástengelyére 
merőlegesen álló lemezekből van összer 
állítva. A hajtócsavar ellenállóképességé-
nek növelésére oly tekintetben, hogy a 

SO csavarszárnyak lebegő mozgásának hatá-
sára a lemezek szét ne váljanak, a pl. 
fából álló lapok közül egyesek úgy vannak 
fektetve, hogy rostirányuk, amint ezt a 
(2) szám jelzi, a csavar sugárirányával 

15 esik össze. Ezen lemezek a csavar húzó-
és ha jlítóigéiiy be vételeinek felvételére szol-
gálnak. Más lemezek úgy vannak fektetve, 
hogy rostjaik a (3) vonatozás irányában 

metszik a (2) rostirányt. A (3) rostirány-
ban fekvő lemezek feladata a csavar hossz- 40 
irányú repedését meggátolni. 

Ezen elrendezésnél, amint a 2. ábrá-
ból világosan látható, azon hátrány áll 
fenn, hogy az egyes lemezek a csavar 
szárnyában csak aránylag csekély felü- 45 
leti kiterjedéssel bírnak. Ezen hátrány ki-
küszöbölésére a lemezeket a 3. ábrában 
látható módon úgy rendezhetjük el, hogy 
a csavar forgástengelyével bizonyos szö-
get zárnak be, mely kb. egyenlő a csavar- 50̂  
szárny emelkedési szögének középértékével. 
Ezen elrendezéssel elérjük, hogy az egyes 
lemezek lényegesen nagyobb felületre ter-
jedjenek ki, mint a 2. ábrabeli elrendezés-
nél. A 3. ábrabeli elrendezés mellett ter- 55 
mészetesen célszerű mindegyik csavar-
szárnyat külön készíteni, mert különben 
az egyes lemezek nagy '.felületi kiterje-
désének előnye csupán az egyik szárny 
részére volna elérhető. 60 

A 4. ábra oly elrendezést mutat, amely-
nél mindkét szárny egyidejű előállításánál 
tesszük lehetővé .azt, hogy a lemezek lehe-
tőleg nagy terjedelműek legyenek. 5. ábra 
a csavar egyik szárnyának megfelelő ke- 65 
resztmetszete. E szerint a csavar az egyes 
lemezekből úgy keletkezik, hogy a leme-
zek az agyban a csavar forgástengelyére 
merőlegesen vannak elhelyezve és hogy 
addig, amíg az egyes lemezek még kép- 70 
lékeny állapotban vannak, az egész csa-
vart úgy sajtoljuk, hogy a szárnyakat al-
kotó lemezrészek az agyhoz képest elcsa-
vartatnak. Ennek folytán, amint az 5. áb-
rából látható, mindegyik 4 lemez az agy- 75 
ban merőlegesen áll a tengelyre, ellenben 
a szárnyakban a különböző emelkedési 



szögeknek megfelelőleg, szöget zár be a 
csavar forgástengelyével. 

A csavarnak a 4. és 5. ábra szerinti 
előállítása céljából, úgy is járhatunk el, 

5 hogy az egyes, közelítőleg végleges nagy-
ságra kiszabott lemezeket alkalmas saj-
tolóformában egyenként sajtoljuk végleges 
csavart alakjukra és csak ezután rakjuk 
össze a ragasztóanyag közbeiktatásával 

10 egységes egésszé. Ezen utóbbi eljárás kü-
lönösen tömeggyártásra alkalmas. 

Végül a 6. ábrában egy kocsikerék van 
vázlatosan feltüntetve, mely ugyancsak a 
kerék tengelyére merőlegesen álló vékony 

15 lemezekből van összerakva, amidőn is az 
egyes lemezek rostiránya egymáshoz képest 
el van tolva, ha a rostos anyagból állítjuk 
elő a kereket, miáltal a rostok az ellen-

• állóképesség növelésére az 1. ábrában fel-
20 tüntetett módon keresztezik egymást. Az 

ily kocsikerekeket tárcsás vagy küllős ke-
rekek gyanánt készíthetjük. Az ily küllős 
kerék előnye a jelenlegi, külön aggyal, 
külön küllőkkel és egyes darabokból össze-

25 állított talppal készült kerekekkel szem-
ben az, hogy az egész kerék egyetlen dara-
bot alkot és a küllőknek az agyban és a> 
talpban való megbízhatatlan csapolása el-
marad, melynek az a hátránya, hogy a 

30 fa kiszáradásakor meglazul és egyáltalá-
ban egész szerkezetük folytán kevéssé al-
kalmasak oldalirányú igénybevételek fel-
vételére, amelyek kanyarulatokban és járda-
szegélykövekbe való ütközéskor fellépnek. 

35 A leírt módon egyes, egynemű vagy kü-
lönnemű anyagokból álló vékony lemezek-
ből előállított testek szilárdságát azzal is 
fokozhatjuk, hogy a főigénybevételek irá-
nyában drótokat vagy bádogcsíkokat oly-

40 ként ágyazunk be, hogy ezek azon téren 
belül fekszenek, amelyet azon egyes le-
mez két külső felülete hátáról, amelybe, 
a drótokat vagy bádogcsíkokat ágyazzuk. 

A fenti célra használt lemezeknek nem; 
45 kell végig egyenlő vastagságúaknak len-

niök, hanem úgy is képezhetők ki, hogy 
pl. légcsavaroknál a középen vastagabbak 
és kifelé fokozatosan vékonyodnak. 

Bizonyos esetekben a vékony lemezek 
50 készítésére gummit vagy gummitartalmú 

anyagokat használhatunk és a lemezeket 
vulkanizálással kötjük össze oldhatatlanul. 

Szabadalmi igények: 

1. Eljárás testeknek pl. haj tócsavaroknak, 
kocsikerekeknek, kocsitestek falainak 5 
és hasonlóknak, nemfémes anyagokból 
való előállítására, jellemezve azáltal, 
hogy a testeket egyenletes vagy változó 
vastagságú, papírvékonyságú, egészen 
fourniervastagságú lemezekből készítjük, 6 
amelyeket alkalmas szerekkel oldhatat-
lanul kötünk össze egymással. 

2. Az 1. alatt igényelt eljárás foganatosí-
tási alakja, jellemezve azáltal, hogy a 
vékony lemezek rost irányai egymást 6 
keresztezik. 

3. Az 1. és 2. alatt igényelt eljárás fo-
ganatosítási alakja, jellemezve azáltal, 
hogy a vékony lemezek vagy ezek egy 
része fából, papirosból, bőrből, fiber- 7 
bői, gummiból, szövetből vagy hasonlók-
ból állanak. 

4. Az 1—3. alatt igényelt eljárás foga-
natosítási alakja, jellemezve, azáltal, 
hogy a szilárdság tokozására az egyes 7 
lemezeken belül drótokat vagy fém-
lemezcsíkokat fektetünk be. 

5. Az 1—4. alatt igényelt eljárás foganatosí-
tási alakja, jellemezve azáltal, hogy az 
egyes, előzőleg sík lemezeket egymással 8 
való oldhatatlan összekötésük előtt for-
mába való sajtolással eredeti állapotuk-
hoz képest úgy változtatjuk meg, hogy 
az előállítandó tárgynak megfelelő hul-
lámos vagy csavart felületet képez- 8 
nek. 

G. Az 1—4. alatt igényelt eljárásnak hajtó-
tócsavarok előállítására való alkalma-
zása, jellemezve azáltal, hogy az egyes 
lemezek a csavar tengelyével szöget zár- g 
nak be, mely kb. egyenlő a csavar-
szárny emelkedési szögének középérté-
kével. 

7. Az 1—6. alatt igényelt eljárás foga-
natosítási alakja, jellemezve azáltal, g 
hogy a vékony lemezek gummiból, vagy 
gummitartalmú anyagokból állanak, me-
lyek vulkanizálás révén oldhatatlanul 
vannak egymással összekötve. 

8. Az 1—7. alatt igényelt eljárás alkal- l 
mazása tárcsás vagy küllős kerekek és 
kocsitestek falainak előállítására. 

2 rajzlup melléklettol. 

Pal las nyomda, Budapint. 
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