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Sposob wyrobu i umocowywania pustych kéfek i haczykdw.
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Przy umocowywaniu znanych pustych
kétek i haczykéw (jak np. puste nity, kot-
ka i haczyki do sznurowadel) z blachy ze-
laznej albo innego stosunkowo. twardego
metalu, czesto sie zdarza, 2e podczas zagi-
nanda brzegi si¢ nadrywaja. Skutkiem tego
traca odporno$é, a w koétkach zelaznych
pomimo powloki zabezpieczajacej je od
rdzy niepodobna jej uniknaé w miejscach
(zarysowanych) peknietych., Ponadto ostre
kanty peknieé¢ miszcza poticzoche i sznuro-
wadta, .

Wskazane braki usuwa nowy sposéb u-
mocowywania wediug wynalazku, W zasa-
dzie sposdb polega nma tem, ze kant sklada-
ny najprzéd podwéjnie np. fatda do we-
wnatrz, a nastepnie tak zwiekszony zawija-~
my w zwykly sposéb. Przez podobne zato-
zemie lub pogrubienie kant zostaje wizmoc-

niony i ré6wnomiernie, bez pekania daje si¢
zwinaé w kotnierz lub walek.

Zaktadanie kantu do wewnatrz usku-
teczniamy przed zwinieciem zapomocy tych
samych narzedzi, ktére shuzg do zawijania.
W tym celu nadajemy brzegom kélek lub
haczykéw specjalny ksztatt lub forme u-
przednia, ktéra, stanowi zewnetrzny, wokolo
kantu biegnacy wystep, albo réwniez z
brzegu umieszczony kolnierz wystajacy do
wewnatrz,

Rysunek przedstawia dwa przykltady
wykonania kétek i haczykéw wediug wy-
nallazku w skali zwiekszonej, oraz stopnio-
wy bieg roboty i umocowywania,

Fig. 1 — 8 stanowiq pierwszy przyklad;
fig. 9—15 drugi;

fig. 16 — narzedzie do odginania, uzy-
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frza. Sthsovmee do wynalazku o

wane przewaznie do umocowywania kétek
i haczykéow i :

fig. 17 — przedstawia trzeci przykla:d
wytwarzania kantow,

Wedtug fig. 1—7 wytwarzamy koétka do
sznurowadel, jak wiadomo, ze skrawka bla-
chy a, wyciagajac w réwnych odstepach
czesci skrawka w ksztalcie cylindrycznej
lub lekko stozkowatej tulejki b z dnem; na-
stepnie dookota gérnego kantu kazdej tu-
lejki wytwarzamy kolnierz ¢, przedziura-
wiamy dno, a wreszcie oddzielamy kétko
ze skrawka przez wysztancowanie kolnie-
tyle zmie-
nmé‘tmry powyiszy znamy spos6b, ze skrawek
blachy pomiedzy wyciagnieciem tulejki b i
wytloczeniem kolnierza ¢, poddajemy po-
sredniemu traktowaniu, ktére polega na
wysztachowaniu Scianek tulejki, ewentual-
nie kétek jeszcze posiadajacych dno d. W
tym celu skrawek blachy a z tulejkami b
wstawiamy w oprawe f, przedstawiong na
fig. 1, dajaca nieco luzu wiokoto tulejki; na-
stepnie wktadamy stempel dociskowy g, o-
patrzony trzpieniem, ktéry bokami opiera si¢
o kotnierz ¢ kétka i w kierunku dlugoséci na-
ciskamy cokolwiek brzeg ¢ np. w stosunku 6
do 8% dlugosci, W dolnym koficu: wokoto
kazdego kétka wytwarza sie skutkiem tego
wystajacy nazewnatrz watek h (fig. 2), po-
czem nastepuje zwykle przedziurawienie,
ewentualnie wysztancowanie dna d (fig. 3),
a wreszcie odtaczenie kétka od skrawka bla-
chy a, przez odciecie kolnierza ¢ (fig. 4).
Gotowe kétka mozemy, jak zwykle, zabez-
pieczy¢ powloka ochronna od rdzy, albo
polakierowaé kolnierz,

Przymocowywanie kétka uskuteczniamy
w sposéb inny, jak dotad, a to skutkiem
wytworzenia watka h, zapomocy sztanco-
wania. Kétko przyciénigte zwierzchu
stemplem do narzedzia do odginamia lub
zawijania zostaje przedtem jeszcze ztozone
do wewnatrz prawie na polowe, odpowied-
nio do wysokosci watka (fig. 5), skutkiem
czego zdwaja si¢ t. j. pogrubia do pewnego

stopnia, przez co tak si¢ wzmacnia bezpo-
$rednio przed zawinieciem, Ze nie mastepu-
ja splaszczenia ami pekniecia. Skutkiem
tego kant kétka nie bywa, jak dotad, poje-
dyficzo rozszerzony, lecz réwnomiernie zwi-
niety i, jak wskazano na fig. 6, przedstawia
catkowity wypukly kolnierz i. Jezeli gru-
bos¢ skéry lub t. p. materjalu, w ktérym
umieszczamy kétko, na to pozwala, kant
kétka, po osiagnieciu najwiekszej érednicy,
zawijamy jeszcze do wewnatrz. tak, ze jak
wskazuje fig. 7, wytwarza sie callkowity wa-
tek obraczkowy k. Przedstawia to zalete,
ze w1 skérze kant otworu, mieszczacego koét-
ko, zostaje $ciagniety przez zawijajacy sie
do é$rodka kamt kéltka, przez co osiagamy
szczeg6lnie dobre umocowanie koétka,

Przy wytwarzaniu watka, - zostaja jed-
noczesnie pogrubione caly kant kétka b i
przejsciowy ‘punkt od kantu do kotnierza
¢, t. j. punkt m, wskazany na fig, 4 — 7.
Ograniczal si¢ przez to napiecie blachy, po-
wistajace przy wycigganiu kétka, a jedno-
czesnie punkt przejsciowy od kolnierza do
kantu staje sie odporniejszym na ciénienie
przy umocowywaniu kétka, Usuwa to do-
tychczasowa wade, ze przy odcinaniu z po-
wodu nacisku przechodzacego w kierunku
osi kolnierza c, kant w punkcie przejécio-
wym k, zostawal znieksztatcony, a przy-
tem powloka lakieru odpryskiwala,

Poniewaz wytwarzanie $cianek b, ewen-
tualnie watkéw h uskutecznia sie przed wy-
sztancowaniem dna d, stempel wybija dna
gladko, bez uszkadzania brzegéw, co nalezy
zawdzigczaé tej okolicznosdci, ze czesci Scila-
nek bezposrednio stykajace si¢ z dnem, sa,
wygiete ku zewnatrz, R

Ogisany powyzej sposéb, procz kétek
do sznurowania, daje sie réwniez zastoso-
waé do pustych nitéw i do haczykéw. Fig. 8
przedstawia przyklad haczyka do sznuro-
wadel, wykonanego wedlug wynalazku;
spéd haczyka jest pogrubiony i pomada
brzegiem walek h.

Wedlug fig, 9—14, kéltka do sznurowia-



del' ‘sa; w ‘ten. spostb wyrcbione z ciaglego
skrawka blachy a, - 2e czesci skrawka w
nwnych odstepach zostajg wiyciagniete w
ksztalcie cylindrycznej lub stabo stozlaoswa-
tej (konicznej) tulejki & z dihem, -poczem
wiokiolo gornego. brzegu odciska sig kelnierz
¢ (fig. 9), dno przebijal sig, a wreszcie przez
tlaczenie kotnierza ¢, oddzielagy kotko od
skrawka, blachy a (fig. 11). Wedtug wyna-
lazku, dna d nie usuwamy w calosci, lecz
wybijamy w niem otwér n, o srednicy
mniejszej niz wiatlo dolnego korca; skut-
lem tego cze$é dna pozostaje u dolnego
brzegu w ksztalcie zwréconego do wewnatrz
kolnierza o, a gotowe koétko wyglada jak na
fig. 11. Przy umocowywaniu tego rodzaju
kotka zapomoca wiadomych narzedzi do
zawijania, najprzod przez srodkowy do g6-
ry wystajacy i zwykle stozkowaty trzpies,
zakladamy kolnierz o i bezpoérednio sty-
kajaca si¢ z nim cze$é scianki w sposéb
przedstawiony na fig. 12 i 13, az do szczel-
nego zetkniecia si¢ z wewnetrzna, $cianka
(fig. 5). Skutkiem tego brzeg zdwaja sie i
talkk wzmacnia, ze przy bezposrednio naste-
pujacem zwijaniu i wspéldziataniu rynien-
kowej czesci dolnej podstawy, daje sie
réwnomiernie zwinaé¢ do zewnatrz bez spla-
szczania, si¢ lub pekania brzegu m!, Sto-
sownie do grubosci przedmiotu, do ktérego
przymocowywuje sie kétko, tworzy sie cai-
kowity wypukly kolnierz i, jak na fig. 14,
albo obraczkowy watek, jak w przyktadzie
na fig, 7. '

Podobnie wytworzony brzeg, précz kétek
do sznurowadel, dajje si¢ réwniez zastoso-
wa¢é¢ do pustych nitéw i hanzykéw do sznu-
rowadet.

Fig. 15 przedstawia haczyk z brzegiem
posiadajacym zwrécony do wewnatrz kot-
nierz o.

Naturalnie ze tylko dla wyrazistosci ry-
sunku, brzeg jest stosunkowo duzo zawi-
niety do érodka lub pogrubiony, w prakty-
ce wystarcza o wiele wezsza zakladka.
Waznem jest tylke, ze skutkiem zatozenia

brzegu, kant nie bywa jak dotad rozciety
i pojedyticzy, lecz wzmocniony. przez zalo-
zenie, wspotdziata z narzedziema do adgi-
nanfia lub zawijania. Zaktagdanie albo pogru-
bianie kantu mogloby nastepowaé zamiast
przy umocowywaniu kotka lub haczyka t. j.
bezposrednio przy odginaniu albo zwijaniu,
réwniez i przy wytwarzaniu kotka lub ha-
cayka, a wiec przy zabiegu oddzielnym od
odginania i zawijamia. W tym wypadku kant
méglby byé¢ zalozony nazewnatrz .zamiast
od-Srodka, jak to uwidoczniono na fig. 17.

Nowty sposéb wyrobu dotyczy wi pierw-
szym rzedzie kétek i haczykéw z blachy ze-
laznej albo innego stosunkowo twardego
metalu lecz moga byé wyrabiane i z innych
np. z blachy mosieznej, aluminjowej i t. d.
z tem, aby zachowaé¢ réwnomierne, bez za-
rysowari zwijanie lantu, Przymocowywanie
nowych kétek i haczykéw uskuteczniamy
zapomoca, znanych w uzyciu narzedzi. Mo-
zemy jednak z powodzeniem uzyé przed-
stawionego na fig. 16 zawijaka p, tem roz-
nigcego si¢ od zwyklych, ze jego kant ze-
wngtrzny jest cokolwiek skrecony ku tylo-
wi, a skutkiem tego jest cokolwiek nakrzy-
wiony do wewnatrz. Ulatwia to dziatanie
przy pogrubidaniu kantu, ktéry réwnomier-
nie i bez peknieé zawija si¢ w watek.

Zastrzezenia patentowe,

1. Sposéb wyrcbu i umocowywania
pustych koétek i haczykéw, szczegblnie z
blachy zelaznej, mosieznej lub z glinu, zna-
mienny tem, ze najprzéd kant blachy zosta-
je zlozony podwéjnie, naprzykiad sfatdo-
wany do érodka, a nastepnie tak zdwojony
czy pogrubiony odgina sie albo zwija w spo-
s6b znany. .

2. Kotka i haczyki wedlug zastrz. 1,
znamienne tem, ze kant kétka lub haczyka
posiada watek (h) biegnacy wokoto.

3. Kotka i haczyki wedlug zastrz. 1,
znamienne tem, Ze posiadaja wystajacy do
$rodka kotnierz (c).



4, Kotka i haczyki wedlug zastrz, 1—
3, znamienne tem, ze zawijany kant jest
zlozony nazewnatrz.

5. Sposéb wyrobu kétek i haczykow
wedlug zastrz. 2, znamienny tem, ze kant
(b) jest pogrubiony w kierunku jego osi.

6. Sposob wedlug zastrz. 4, znamienny
tem, ze pogrubienie kantu (b) koétek lub ha-
czykéw, uskuteczniamy przed wybiciem
dna (d).

7. Sposéb wyrobu kétek i haczykéow
wedlug zastrz, 3, znamienny tem, ze w dnie

(d) wiadomym sposobem wyciagnigtego
kantu przebijamy otwér (n), ktérego sred-
nica jest mmiejsza od $wiatla dolnego
konica.

8. Narzedzie do wykonania sposobu
wedlug zastrz, 1, znamienne tem, ze ze-
wnetrzny kant (q) zawijakal (p) jest nieco
zagiety do sredka, czyli skrecony ku tylowi.

Stock & Co.

Zastepca: 1. Myszczynski,
rzecznik patentowy.
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