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Wynalazek niniejszy dotyczy tnących
narządów narzędzi i sprzętu do uprawy roli,
których ostrza podczas pracy szybko się
tępią i zużywają i które, w celu umożliwie¬
nia ich dalszej zadowalającej pracy, nale¬
ży ponownie ostrzyć, np. lemieszów, od-
kładnic, noży, krojów, siekaczy, kik>fów i
radeł do spulchniania, skrobania i wykony¬
wania brózd i rowków w roli, podobnych
do noży zębów bron i walców do przykry¬
wania zasiewu, noży do równania dróg,
motyk i innych narządów i narzędzi.

Dotychczas próbowano zapobiegać szyb¬
kiemu stępianiu i zużywaniu się tych narzę¬
dzi w ten sposób, że ich części tnące wyra¬
biano z hartownej stali, przyczem panowa¬
ło przekonanie, że najlepszą do tego celu
była możliwie twarda stal hartowna w
stanie zahartowanym. W razie stępienia
się narzędzi musiały one być w celu po¬
nownego naostrzenia i naregulowania prze¬

kute po rozżarzeniu, a potem nanowo zahar¬
towane. Ze względu ną często konieczne
ponowne hartowanie musiano stosować stal,
w której przy hartowaniu w kuźniach wiej¬
skich lub w kuźniach gospodarstw rolnych
ujawniałaby się nieznaczna tylko skłonność
do tworzenia się rys. Wskutek tego musia¬
no stosować stosunkowo mięką stal o małej
zawartości węgla, a mianowicie, najczęściej
stosowano stal o zawartości mniejszej od
0,6% węgla. Taka mięka stal nie nabiera
jednak przy hartowaniu znacznej twardo¬
ści, wskutek czego narzędzia nawet po za¬
hartowaniu tępiły się szybko lub prędko się
zużywały. Wskutek trudności ponownego
hartowania i niebezpieczeństwa tworzenia
się przytern rys, to ponowne hartowanie
często wogóle nie było stosowane. Narzę¬
dzia z takiej miękiej stali, użyte w stanie
niezahartowanym, jeszcze szybciej ulegały
stępieniu, jeszcze bardziej się zużywały i



odkształcały się tak, że czasami kilka razy
dziennie należało je podczas pracy wymie¬
niać. Częsta wymiana, ponowne ostrzenie i
regulowanie narzędzi pociągało za sobą nie-
tylko duże koszty, lecz powodowało rów¬
nież duże straty czasu i zarobków. Niedo¬
godności te usiłowano usunąć w ten sposób,
że np. lemiesze pługów hartowano nietylko
na ostrzu, lecz całkowicie. Ponowne ostrze¬
nie było uskuteczniane w danym razie przez
szlifowanie. Posiadało to tę niedogodność,
że szlifowanie wymagało dużo czasu i po¬
wodowało duże zużycie stali (w gospodar¬
stwach rolnych niema zwykle odpowiednich
szlifierek do szybkiego szlifowania dużych
ilości stali), ostrze zaś po kilkakrotnem do¬
szlifowaniu stawało się zbyt grube, a następ¬
nie musiało być jednak przez kucie wycią¬
gnięte i nanowo zahartowane. Wskutek te¬
go takie całkowicie zahartowane lemiesze
muszą być wykonywane z miększej stali
(zawierającej mały procent węgla], niż le¬
miesze, hartowane tylko na ostrzu, aby nie
ulegały podczas pracy złamaniu. Wskutek
tego jednak stępiają się one szybciej.

Okazało się, że tnące narządy narzędzi
do uprawy roli pozostają dłużej ostremi i
mniej się zużywają, niż narzędzia z zahar¬
towanej stali, jeżeli są one wykonane z nie-
hartowanej stali o budowie austenitowej
przez kucie, prasowanie, walcowanie i t. d.
i stosowane w stanie niezahartowanym,
przyczem stosunkowo cienkie nawet ostrza
siekaczy, spulchniaczy, krojów, noży, od-
kładnic, lemieszów i innych narzędzi z nie-
hartownej stali o budowie austenitowej do
uprawy roli posiadają dostateczną wytrzy¬
małość i nie zniekształcają się.
Takie narzędzia, wykonane np. ze stali

manganowej o budowie austenitowej posia¬
dają tę wielką zaletę, że trzeba je znacznie
rzadziej nanowo ostrzyć i regulować, niż
narzędzia ze stali hartownej, przyczem w
w celu ponownego naostrzenia lub naregu¬
lowania trzeba je tylko przekuć, podczas
gdy hartowanie po kuciu odpada. Wskutek

tego ponowne naostrzenie lub naregulowa¬
nie narzędzi zostaje bardzo uproszczone,
częste przerwy w pracy, powodowane przez
wymianę stępionych lub zużytych narzędzi,
zostają znacznie zmniejszone, a do utrzy¬
mania nieprzerwanej pracy wystarcza
znacznie mniejszy zapas narzędzi.
Trwałość ostrzy takich narzędzi ze stali

o budowie ' austenitowej można znacznie
przedłużyć, zbijając ostrza przez wyciąga¬
nie na zimno np. zapomocą kucia. Zbijanie
to można ułatwić przez szybkie ostudzenie
przedmiotów nagrzanych do temperatury
powyżej 850°C.
Jak wiadomo, stal manganową o budo¬

wie austenitowej stosuje się do wyrobu
części maszynowych, które muszą być od¬
porne jedynie na ścieranie i zwięzłe, jak
np. do wyrobu trzpieni i tulej w bagrowni-
cach, szczęk gniotowników, opancerzenia i
kul w młynach blach sitowych, szyn kole¬
jowych i podobnych. Natomiast do tnących
narządów o cienkiem ostrzu, t. j. o stosun¬
kowo małym kącie cięcia nie stosowano do¬
tychczas stali o budowie austenitowej, gdyż
nie wiedziano, że ostrze z niehartownej
stali o budowie austenitowej posiada dosta¬
teczną odporność na zniekształcenie przy
pracy i że takie narzędzia ze stali o budo¬
wie austenitowej nadają się lepiej do upra¬
wy roli, niż zahartowane narzędzia ze stali
hartownej.

Zastrzeżenie patentowe,

Narząd tnący narzędzi i sprzętu do u-
prawy roli, np. lemiesz, odkładnica, nóż,
krój, siekacz, kilof lub radło do spulchnia¬
nia, skrobania i wykonywania brózd, zęby
brony lub walca do przykrywania zasiewu,
motyka, nóż do równania dróg i t. d., zna¬
mienny tern, że jest wykonany z niehartow¬
nej stali o budowie austenitowej.
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