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Przy wyrobie kufréw najlepiej jest sto-
sowaé waskie obrzeza do laczenia $cian
wzglednie poszczegélnych czesci kufra
za pomocg ukosnie zatozonych klamer. Ta-
kie obrzeza dobrze jest wytwarzaé¢ bez
przerw w kolo laczonych ze soba czesci
kufra. Ksztaltowanie wzglednie zaginanie
obrzeza lacznikowego na narozach nastre-
cza pewne trudnosci.

Przy stosowaniu sposobu wedtug wyna-
lazku trudnosci tych unika sig, gdyz przez
mocne przeginanie arkusza materialu w
celu otrzymania obrzeza stopniowo ksztal-
tuje si¢ naroza, az obrzeze na calej swej
dlugosci réwniez i na narozach bedzie pro-
stopadle do scianki kufra. Przy wytwarza-
niu obrzeza material na narozach uklada
si¢ w falde, kiora dobrze jest przy lagod-

nym przeginaniu arkusza stloczy¢ w kar-
by, poglebiajace si¢ podczas dalszego
przebiegu przeginania; karby te ostatecz-
nie splaszcza si¢. Karby ksztaltuje si¢ w
pierwszym przebiegu roboczym specjalnym
narzedziem i ostatecznie wykafcza sie za
pomoca gladkiego narzedzia.

Na rysunku sposéb podlug wynalazku
jest objasniony przez stopniowe ksztalto-
wanie obrzezy, przy czym pokazane sa
réwniez i stosowane narzedzia.

Fig. 1—3 pokazuje trzy nastepujace po
sobie ksztaltowania obrzezy acznikowych
slykajacych sie ze soba s$cianek kufra,
fig. 4 wskazuje narzedzie dla wistepnego
uksztaltowania narozy kufra w widoku
z boku wzglednie w przekroju podiuznym,
fig. 5 — widok czolowy narzedzia wedlug



fig. 4, fig. 6 — widok z boku i fig. 7 —
przekréj wzdtuz linii A—B narzedzia dla
ostatecznego uksztaltowania jednego na-
roza, fig. 8—10 — trzy nastepujace po so-
bie uksztaltowania maroza kufra, stosow-
nie do fig. 1—3.

Na fig. 8 przedstawione sa dwie zespo-
lone ze soba $ciany kufra 11 2, ktére otrzy-
muje sie przez przegigcie plaskiego arku-
sza i utworzenie nasamprzéd bocznej kra-
wedzi obrzeza tacznikowego 3. Nastepnie
arkusz przegina sig¢, tworzac krawedz, 4
wzglednie kilka takich krawedzi, przy
czym jednakze ksztaltowanie naroza 5 na-
strecza pewne trudnosci, gdyz obrzeze 3
w miejscu naprzeciw krawedzi 4 ulega wy-
chyleniu na zewnatrz z plaszczyzny tej
krawedzi w kierunku strzatki A. Zeby to
wychylenie bylo niewielkie, przeprowadza
si¢ giecie arkusza dla otrzymamia krawe-
dzi podluznej stopniowo, przy czym jed-

noczesnie ksztaltuje sie stopniowo obrze-

ze 3 przy narozu 5 wedlug wynalazku w
karby 6 przez $ciagniecie materiatu; jed-
noczesnie z tym ksztattuje si¢ naroze przez
tagodne przegigcie arkusza 1 i 2, tworzace
krawedz podluzna 4 (fig. 8).

Fig. 1 uwidocznia widok od wewnatrz
naroza w kierunku strzatki B (fig. 8), tj.
w kierunku zagietego obrzeza laczniko-
wego.

Przy dalszym stopniowym ksztaltowa-
niu w drugim przebiegu roboczym przegi-
na si¢ mocniej $cianki 7 i 2 kufra stosow-
nie do fig. 9 wokolo podtuznej krawedzi 4.
Przy tym nalezy docisnaé utworzone w
pierwszym przebiegu roboczym karby 6
w kiemunku strzalki, jak zaznaczono na
fig. 9 tak, ze jak to fig. 2 uwidocznia, kar-
by ulegaja poglebieniu w kierunku strza-
tek C. Przy tym karby te jednoczesnie
ulegaja splaszczeniu (fig. 2). W ten spo-
s6b nastepuje w jednym lub kilku przebie-
gach roboczych w zaleznosci od materialu
i jego grubosci wyginanie i ksztattowanie,
az ostatecznie wedlug fig. 10 $cianki 7 i 2

kufra zajma polozenie prostopadle wzgle-

dem siebie. Na zakoriczenie jeszcze stla-
cza sie odpowiednim narzedziem karby 6
naroza 5, jak uwidoczniono na fig. 3.

Na fig. 4 jest przedstawione narzedzie
do ksztaltowania $cianek kufra wedlug
fig. 8. Jest to narzedzie wyginajace, skla-
dajace sig z ttoczaka 7 i formy 8, ktére naj-
pierw shuzy .do wyginania krawedzi po-
dluznej 4. Na koricach czesci 7 i 8 narze-
dzia sa wykonane dopasowane do siebie
wypuklosci 9 wzglednie wglebienia 10,
ktorymi wytlacza si¢ karby 6.

Do dalszego ksztaltowania wedlug
fig. 9 uzywa sie gladkich narzedzi wedlug
fig. 4, tj. bez wypuktosci i wglebieri 9 i 10.

Na fig. 6 i 7 jest uwidocznione narze-
dzie, ktérym przeprowadza sie ostateczne
splaszczenie karbéw wedtug fig. 3. To na-
rzedzie rowniez sktada sie z ttoczaka 11
i formy 12. Tym narzedziem wyttacza sie
tylko naroze 5 tak, ze karby, znajdujace
sie w zagieciu 13, ulegaja splaszczeniu
przez gladkie czesci ksztaltujace narzedzi
111 12,

Wedlug wynalazku mozna dla utatwie-
nia ksztaltowania stosowaé arkusze w sta-
nie podgrzanym lub zwilzonym, np. za po-
moca pary. Dobrze jest takze uzyé sma-
row; ktére zwigkszaja gladkosé narozy,
a przez to ulepszaja zewngtrzny wyglad
gotowego kufra.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania obrzeza do Ia-
czenia $cianek w kufrach z arkusza sztyw-
nego lub podobnego, znamienny tym, ze
uskutecznia si¢ go przez stopniowe tagod-
ne przeginanie arkusza, tworzac podluzna
i poprzeczng krawedz dwéch przylegaja-
cych do siebie $cianek przy jednoczesnym
ksztaltowaniu naroza przy tych krawe-
dziach, az $cianki te oraz obrzeze wraz
z narozem beda prostopadle wzgledem sie-

bie.



2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tym, ze tworzaca sie na narozu przy prze-
ginaniu arkusza falde materiatu sttacza sie
w karby.

3. Sposéb wedlug zastrz. 2, znamienny
tym, ze utworzone na narozu karby ulega-
ja splaszczaniu.

4, Narzedzie do wykonywania sposobu
wedlug zastrz. 1 i 2, znamienne tym, ze
sklada si¢ z tloczaka i formy, zaopatrzo-
nych na korcach w odpowiadajace sobie

wypuklosci i zaglebienia dla wytlaczania
karbéw.,

5. Narzedzie do wykonywania sposobu
wedlug zastrz. 3, znamienne tym, ze skla-
da si¢ z tloczaka i formy, posiadajacych
gladkie czesci ksztaltujace do sptaszcza-
nia karbow.
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