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Wynalazek niniejszy dotyczy tnacych
narzadow narzedzi i sprzetu do uprawy roli,
ktérych ostrza podczas pracy szybko sie
tepia i zuzywajg i ktére, w celu umozliwie-
nia ich dalszej zadowalajacej pracy, nale-
zy ponownie ostrzyé, np. lemieszéw, od-
kladnic, nozy, krojéow, siekaczy, kilofow i
radet do spulchniania, skrobania i wykony-
wania brézd i rowkéw w roli, podobnych
do nozy zebéw bron i walcow do przykry-
wania zasiewu, nozy do réwnania drog,
motyk i innych narzadéw i narzedzi.

Dotychczas prébowano zapobiegaé szyb-
kiemu stepianiu i zuzywaniu si¢ tych narze-
dzi w ten sposéb, ze ich czesci tnace wyra-
biano z hartownej stali, przyczem panowa-
to przekonanie, Zze najlepsza do tego celu
byla mozliwie twarda stal hartowna w
stanie zahartowanym. W razie stepienia
sie narzedzi musialy one byé w celu po-
nownego naostrzenia i naregulowania prze-

kute po rozzarzeniu, a potem nanowo zahar-
towane. Ze wzgledu na czesto konieczne
ponowne hartowanie musiano stosowa¢ stal,
w ktérej przy hartowaniu w kuzniach wiej-
skich lub w kuZniach gospodarstw rolnych
ujawnialaby sie nieznaczna tylko sklonno$é
do tworzenia sie rys. Wskutek tego musia-
no stosowaé stosunkowo mieka stal o malej
zawartoséci wegla, a mianowicie, najczesciej
stosowano stal o zawartosci mniejszej od
0,6% wegla.  Taka micka stal nie nabiera
jednak przy hartowaniu znacznej twardo-
$ci, wskutek czego narzedzia nawet po za-
hartowaniu tepity si¢ szybko lub predko sig
zuzywaly. Wskutek trudnosci ponownego
hartowania i niebezpieczeristwa tworzenia
si¢ przytem rys, to ponowne hartowanie
czesto wogble nie bylo stosowane. Narze-
dzia z takiej migkiej stali, uzyte w stanie
niezahartowanym, jeszcze szybciej ulegaly
stepieniu, jeszcze bardziej si¢ zuzywaly i



adksztalcaly si¢ tak, ze czasami kilka razy
dziennie*naleialo je podczas pracy wymie-
niaé. Czesta wymiana, ponowne ostrzenie i
regulowanie narzedzi pociagalo za soba nie-
tylko duze koszty, lecz powodowalo row-
niez duze straty czasu i zarobkéw. Niedo-
godnosci te usilowano usunaé w ten sposéb,
ze np. lemiesze ptugéw hartowano nietylko
na ostrzu, lecz calkowicie. Ponowne ostrze-
nie bylo uskuteczniane w danym razie przez
szlifowanie. Posiadalo to te niedogodnosé,
ze szlifowamie wymagalo duzo czasu i po-
wodowalo duze zuzycie stali (w gospodar-
stwach rolnych niema zwykle odpowiednich
szlifierek do szybkiego ‘szlifowania duzych
ilosci stali), ostrze zas po kilkakrotnem do-
szlifowaniu stawalo sie zbyt grube, a nastep-
nie musialo byé jednak przez kucie wycia-
gnigte i nanowo zahartowane. Wskutek te-
go takie calkowicie zahartowane lemiesze
musza byé wykonywane z migkszej stali
(zawierajacej maly procent wegla), niz le-
miesze, hartowane tylko na ostrzu, aby nie
ulegaly podczas pracy ztamaniu. Wskutek
tego jednak stepiaja si¢ one szybciej.

Okazalo sig, ze tnace narzady narzedzi
do uprawy roli pozostajg dtuzej ostremi i
mniej si¢ zuzywaja, niz narzedzia z zahar-
towanej stali, jezeli sa one wykonane z nie-
hartowanej stali o budowie austenitowe]j
przez kucie, prasowanie, walcowanie i t. d.
i stosowane w stanie niezahartowanym,
przyczem stosunkowo cienkie nawet ostrza
siekaczy, spulchniaczy, krojéw, nozy, od-
kladnic, lemieszéw i innych narzedzi z nie-
hartownej stali o budowie austenitowej do
uprawy roli posiadaja dostateczng wytrzy-
matosé i nie znieksztalcaja sie.

Takie narzedzia, wykonane np. ze stali
manganowej o budowie austenitowej posia-
daja te wielka zalete, ze trzeba je znacznie
rzadziej nanowo ostrzyé i regulowaé, niz
narzedzia ze stali hartownej, przyczem w
w celu ponownego naostrzenia lub naregu-
lowania trzeba je tylko przekué, podczas
gdy harfowanie po kuciu odpada. Wskutek

tego ponowne naostrzenie lub naregulowa-
nie narzedzi zostaje bardzo uproszczone,
czeste przerwy w pracy, powodowane przez
wymiang stepionych lub zuzytych narzedzi,
zostaja znacznie zmniejszone, a do utrzy-
mania nieprzerwanej pracy wystarcza
znacznie mniejszy zapas narzedzi.

Trwalosé ostrzy takich narzedzi ze stali
o budowie - austenitowej mozna znacznie
przedluzyé, zbijajac ostrza przez wyciaga-
nie na zimno np. zapomocg kucia. Zbijanie
to mozna ulatwi¢ przez szybkie ostudzenie
przedmiotéw nagrzanych do temperatury
powyzej 850°C.

Jak wiadomo, stal manganowa o budo-
wie austenitowej stosuje si¢ do wyrobu
czesci maszynowych, ktére musza byé od-
porne jedynie na $cieranie i zwigzle, jak
np. do wyrobu trzpieni i tulej w bagrowni-
cach, szczek gniotownikéw, opancerzenia i
kul w mbynach blach sitowych, szyn kole-
jowych i podobnych. Natomiast do tnacych
narzadéw o cienkiem ostrzu, t. j. o stosun-
kowo malym kacie cigcia nie stosowano do-
tychczas stali o budowie austenitowej, gdyz
nie wiedziano, ze ostrze z niehartownej
stali o budowie austenitowej posiada dosta-
teczna odpornosé na znieksztalcenie przy
pracy i ze takie narzedzia ze stali o budo-
wie austenitowej nadaja si¢ lepiej do upra-
wy roli, niz zahartowane narzedzia ze stali
hartowne;j.

Zastrzezenie patentowe.

Narzad tnacy narzedzi i sprzetu do u-
prawy roli, np. lemiesz, odkladnica, néz,
kréj, siekacz, kilof lub radlo do spulchnia-
nia, skrobania i wykonywania brézd, zg¢by
brony lub walca do przykrywania zasiewu,
motyka, n6z do réwnania drég i t. d., zna-
mienny tem, zZe jest wykonany z niehartow-
nej stali o budowie austenitowe;j.

‘Franz Felzmann.
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rzecznik patentowy.
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