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Przy uimoicx>wywiainiu znanych pustych
kółek i haczyków {jak np. puste nity, kół-
kai ii haiczyki do sznurowadeł) z blachy że¬
laznej albo innego stosunkowio twardego
metalu, częsrtio silę zdarza, że podczas zagi^
nsaimlai brzegi się niadfrywteiją. Skutkiem tego
tnaicąj odporność, a w kółkach żelaznych
pomimo powłoki zabezpieczającej je od
rdzy niepodobna) jej uniknąć w miejscach
(zarysowanych) pękniętych. Ponadto ostre
kanty pęknięć niszczą pończochę i siznuro-
wadła. %

Wskazane braki* usiuiwai nowy spjosób u-
mocowywaniai według Wynalazku. W zasa¬
dzie sposób polega na tern, że kant składa¬
ny najprzód podwójnie np. fałdą do we¬
wnątrz, a następnie tak zwiększiony zawija¬
my w ziwykły sposób. Przez piodjabwe załlo-

lub pogrubienie kant zpstaije wzmoc¬

niony i równomiernie, bez pękania daje się
zwinąć w kołnierz lub wałek,

Zakładahile kantu do wewnątrz usku¬
teczniamy przeid zwinięciem] zapomocą tych
samych naJrzędfeii, które siłuźą dó zawijania.
W tym celu nadaljemy brzegom kółek lub
haiczyków specjalny kształt ltub formę u-
piizednią, którą stanowi! zewnętrzny, wokoło
kantu biegnący występ, ajlbo również z
brzegu umieszczony kołhierz wystający do
Wewnątrz.

Rysunek przedsta(wi!a dwa przykłady
wykonania kółek ii haczykowi według wy-
najlazku w skali zwiększonej, oraiz stopnio¬
wy bieg roboty i' umocowywania.

Fig, 1 — 8 st&nojwiąl pierwszy przykład;
filg. 9^-15 dragi;

fig, 16 — niarzędzie do odginania, xiży-



walne przeważnie do umocowywania kółek
i haczyków i .

fig. 17 — przedstawi- trzeci przykład
wytwarzania kantów.

Według fig. 1—7 wytwarzamy kółka do
sznurowadeł, jak wSladtomo, ze skriajwka bla-
chy a, Wyciągając w równych odstępach
części skrawkal w kształcie cylindrycznej
lub lekko stożkowatej tulejki1 b z dnem; na¬
stępnie dookoła górnego kantu każdej tu- *
lejki wytwarzamy kołnierz c, przedzśura-
wilaimy dino, a wreszcie oddzielamy kółko

| ^ze skrajwfcaj przez wysztancowanie kołnie-
fVza.. Stóisowiniilś do wynalazku o tyle zmiie-

niaimy powyższy ziualny sposób, że skrawek
blachy pomiędzy wyciągnięciem tulejki b i
wytłoczeniem kołnierza c, poddajemy po-
średniemu traktowaniu, które polega na
wyrachowaniu ścianek tulejki, ewentual¬
nie kółek jeszcze posiadających dno d. W
tym celu skrajwek blachy a Z tulejkami b
wstawiamy w oprawę /, przedistajwioaią na
fig, 1, daJjajcą nieco luzu Wokoło tulejki1; na¬
stępnie wkłajdlamy stempel dbciskowy g, o-
patrziony trzpieniem, który bokami opiera się
o kołnierz c kółka i w kierunku dłiuglości na¬
ciskamy cokolwiek brzeg c np. w stosunku 6
do 8% długości. W dolnym końcu wokoło
każdego kółka wytwarza silę skutkiem tego
wystający nazewnątrz wiajłek h (fig. 2), po-
czem następuje zwykłe przedziurawienie,
ewentualnie wysztancowanie dina d (fig. 3),
a wreszcie odłączenie kółka od skrawika bla¬
chy a, przeiz odcięcie kołnierza c (fig. 4).
Gotowie kółka możemy, jak zwykle, zabez¬
pieczyć powłbką ochronną od rdzy, albo
polakierować kołnierz.

Przymocowywanie kółka uskuteczniamy
w sposób inny, jak diotajd, a to skutkiem
wytworzenia wałka h, zajpomiocą szfanco-
Wania. Kółko przyciśnięte zwierzchu
stemplem do narzędzia dlo odginania lub
za|wijani!a zostaje przedtem jeszcze złożone
do wewnątrz prawie na1 połowę, odpowied¬
nio do wysokościl wałka (filg. 5), skutkiem
czego zdwaja się t, j. pogrubia do pewauego

stopnia, przez oo tak się wzmacnia bezpo¬
średnio przed zawinięciem, że nie następu¬
ją spłaszczenia ani pęknięcia. Skutkiem
tego kant kółka nie bywa, jak dotąd, poje¬
dynczo (rozszerzony, lecz równomiernie zwi¬
nięty i, jak wskazano mai fijg. 6, przedstawia
całkowity wypukły kołnierz i. Jeżeli gjrtUK
bóść skóry lub t. p. malterjaiłiu, w którym
umieszczamy kółko, na to pozwala, kant
kółka, po osiągnięciu największej średnicy,
zawijamy jeszcze do wfewtnątrz tak, że jak
wskazuje fig. 7, wytwarza się całkowity wu-
łek obrąjczkowy k. Przedstawia to zaletę,
że w skórze kant otworu, mieszcząjceglo kół¬
ko, zostaje ściągnięty przez zaiwiljajajcy silę
do środka kant kółka, przez co osiągamy
szczególnie dWhre umocowanie kółka'.

Przy wytwarzaniu wałka, zostają jed¬
nocześnie potgjrubiooe cały kant kółka 6 i
przejściowy 'punkt od kantu do kołnierza
c, t. j. punkt m, wskazatay na fig. 4 — 7.
Ogjrainifcza się przez to napięcie blachy, po-
wstające przy wyciąganiu kółka, a jedno¬
cześnie punkt przejściowy od kołnierza do
kantu staje się odlporniejsfcym na ciśnienie
przy umocowywaniu kółka1. Usuwa to do¬
tychczasową wadę, że przy odlcinialniiki z po¬
wodu nacisku przechodzącego w kierunku
osi kołnierza c, kant w punkcie przejścio¬
wym k, zostawał zniekształcony, a przy-
tem powłoka lakieru odpryskiwałk.

Ponieważ wytwarzanie ściainek 6, ewen¬
tualnie wałkowi h uskutecznia się przed! wy-
sztancowaniem dnia d, stempel wybija) dna
gładko, bez uszkadzania brzegów, co należy
zawdzięczać tej okoliczności, że części ścia¬
nek bezpośrednio stykałjace się z dnem, są
wygięte ku zewnątrz. #

0]jiteajny powyżej sposób, prócz kółek
do sznurowania, d&je się również zastoso¬
wać do pustych nitów i do haczyków. Fig. 8
przedstalwia przykład haczyka dio siznuro-
waJdeł, wykonaneglo według wynalazku;
spód haczyka jest pogiruibflony i posiada
brzegiem wałek h.

Według fig. 9—14, kółka do szrourowia-
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cłpł i*ą w ten sposób wyrobione z ciągłego
sfcfaAyfca blaJchy a, że części skrawka w
równych odstępach zostają wyciśnięte w
kształcie cylindrycznej lub słabo stożkowa-
tej (vkanfcziLej) tulejki 6 z ck^em, poczerni
wokoło górnego brzegu odciska «ię kołnierz
c (fig. 9), dno przebijaj się, a wreszcie przez
tłoczenie kotorilerziai c, oddzielamy kółko. qd
skrawka blachy a (fig. 11). Według wyna-
lazku, dcua d t$e ustifwiaimy w całości, lecz
wybijamy ,w naiein okfwór n, o średnicy
mniejszej niż śwalaitłto dolnego końca; skut¬
kiem tego część dna pozostaje u dolnego
hrzeigju w kształcie zwróconego dó wewnątrz
kołnierza o, a gotowie kółko wygląda jak na
fig. 11. Przy uimocowyw^atnilu tego rodzaju
kółka zapomocą wiadomych narzędzi) do
zawijania, najprzód1 przez środkowy do gó-
ry wystojący i zwykle stożkowaty trzpień,
zakładamy kołnierz o i bezpośrednio sty¬
kającą1 silę z nim część ścianki w sposób
przedsiiajwilony na fi|g. 12 i 13, aż do szczel¬
nego zetfcnięciaj się z wewnętrzną ściajnką
(fig. 5). Skutkiem tego brzeg zdwaja się i
tak wzmacnia, że plrzy bezpośrednio nastę¬
pująjoem zwijaniu i wspóMziałalniu rynifen-
kowej części dolnej podstawy, dlaje się
rówinomietaiie zwinąć do zewnątrz bez spła-
szlcziainia się lub pękania brzegu m1. Sto¬
sownie db grubości1 przedmiotu, do którego
przymocowywuje silę kółko, twiorzy się cał¬
kowany wypukły kołnierz i, jak na fig. 14,
albo obrączkowy wałek, jak w przykładzie
na fig. 7.

Podobnie wytworzony brzeg, prócz kółek
do sznurowadeł, daje się również zastoso¬
wać do pustych nitów i haczyków do sznu¬
rowadeł.

Fig. 15 przedstawiła haczyk z brzegiem
posiadającym zwrócony do wewnątrz koł¬
nierz a.

Naturalnie że tylko dla wyrazistości ry¬
sunku, brzeg jest stosunkowo dużo zawi¬
nięty do środka lub pogrubiony, w prakty¬
ce wystarcza o wiele węższa zakładka.
Walżnem jest1 tylko^ że skutkiem założenia

brzegu, kant nie bywa jak do*ą# rozcięty
i pojedynczy, lecz wzmocniony prziez zało¬
żenie, współdziałał z narzędziem do odgi¬
nania lub zawijania. Zakładanie albo pogru¬
bianie kantu mogłoby następować zamiesi
przy umocowywaniu kółka lub haczyka; i \*
bezpośrednio przy odginaniu albo zwijaniu,
również i przy wytwarzaniu kółka lub ha¬
czyka, a więc przy zabiegu oddzielnym od
odginania i zawijania. W tym wypadku kani
mógłby być założony naizewnątrz zamiast
0d środka, jak to. uwidoczniono naj fig. 17.

Nowy sposób wyrobu dotyczy w pierw¬
szym rzędzie kółek i haczyków z blalchy że¬
laznej albo innego stosunkowo twardego
metajlu lecz mogą być wyrabilalne i z innych
np. z blachy mosiężnej, alumiinjowej i t. d.
z tern, alby zaehować równomierne, bez za-
rysowań zwijaJnie kantu. Przymocowywanie
nowych kółek i halczyków uskuitecznilamy
zapomocą zmianych w użyciu narzędzi. Mo¬
żemy jednak z powodzeniem użyć przed¬
stawionego na fig. 16 zalwijakaJ p, tern róż¬
niącego się od zwykłych, że jego kant ze¬
wnętrzny jest cokolwiek skręcony ku tyło¬
wi, a skutkiem tego jest cokolwiek nakrzy-
wiony do wewnątrz. Ułatwiał to działanie
przy pogrubfelniu kantu, który równomier¬
nie i bez pęknięć zawija się w wałek.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wyrobu i umocowywania
pustych kółek i haczyków, szczególnie z
blachy żelaznej, mosiężnej lub z glinu, zna¬
mienny tern, że najprzód kant blachy zosta¬
je złożony podwójnie, naprzykład sfałdo-
wany do środka, al następnie tak zdwojony
czy pogrubiony odgina się albo zwija w spo¬
sób znany.

2. Kółka i haczyki według zastrz. 1,
znamienne tem, że kaint kółka lub haczyka
posiada wałek (h) biegnący wokoło.

3. Kółka) i haczyki według zastrz. 1,
znamienne tern, że posiadają wystający do
środka kołnierz (c).
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4. Kółka i haczyka' według zaisirz. 1—
3, zamienne tem, że ziaiwŃjany kant jest
złożony njazewnątrz.

5. Sposób wyrobu kółek i haczyków
według ziastrz. 2, zmamileaiaiy tem, że kant
(b) jest pogruJbilony w kierunku jego osi

6. Sposób według ziastrz. 4, znamienny
tem, że pogrubfenile kantlu (b) kółek lub ha^
czyków, uskuteczniamy przed wybiciem
diuai (d).

7. Sposób wyrobu kółek ii haczyków
według zasfe, 3, znatmiJemny tem, że w dnie

(d) wiadomym spostobetm wyciągniętego
kanrtu przebijajmy otwiór (n), którego śred¬
nica jestt mmiejiszai od światła dolnego
końca.

8. Narzędizile do wykomiainaa sposobu
Wedłiig zastrz. 1, znaimaienne temf że ze¬
wnętrzny kam* (q) zawiljaikal (p) jesffc nieco
zagilęty db środka, czyli skręcony ku tyłowi.

Stock & Co.
Zasftępca: L Myszczyński,

rzecznik patentowy.
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