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W przemysle drzewnym, papierniczym,
tytoniowym lub garbarskim stosuje sie juz
dawno noze, wykonane z dwéch réznych
gatunkow stali, tj. posiadajace tnace ostrze
z kosztownej stali narzedziowej i $cisle z
tym ostrzem zesﬁojona} oprawké wzglednie
trzymadlo, wykonane z tanszej stali nisko-
weglistej, a nawet z zelaza. Noze takie, kté-
rych ostrze posiada twardo$é okolo 609 RC
wedlug Rockwella,” przy hartowaniu nie
pacza sie mimo swej dlugosci i odznaczaja
sie zarazem bardzo dobrymi wtasciwoscia-
mi mechanicznymi, dzieki czemu mozna na-
daé im pozadane ksztalty np. przez wygi-
nanie.

Znane sa dwa sposoby wykonywania po-
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dobnych nozy, z ktérych jeden zostal za-
stosowany w Anglii, drugi w Niemczech. -

Wedlug sposobu angielskiego dwa ga-
tunki stali zostaja polaczone przez zgrzewa-
nie w jedna cato$é juz w wlewnicy, podzie-
lonej za pomoca przegrody na dwie czesci,
przy czym po napelnieniu jednej czesci wle-
wnicy stala wysokowarto$ciowa wyjmuje
sie przegrode i napelnia pozostala wolng
przestrzen wlewnicy stala zwykla. Aczkol-
wiek przy tym sposobie dobre zgrzewanie
dwoéch réznych rodzajéw stali nastepuje juz
w wlewnicy, to sposéb ten posiada jednakze
tego rodzaju wady, ze stosuje si¢ wlewnice
o skomplikowanych ksztaltach oraz nalezy
mieé do dyspozycji réwnoczesnie dwa pie-

*)  Wilascicielka patentu oswiadczyla, ze wynalazcami sq Albin Brykalski'i Kazimierz Mogilnicki.
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ce do topienia réZq&ch gatunkéw stali. Po-

nadto wyjmowanie rozgrzanej przegrody z
wlewnicy i poniekad polgczonej z juz od-
lang czeScig noza nie nalezy do czynnosci
prostych. A

Wedlug drugiego sposobu, gltéwnie stoso-
wanego w Niemczech, wlewa sie obydwa
gatunki stali nie kolejno lecz réwnoczesénie
do wlewnicy, zaopatrzonej w cienka prze-
grode z blachy, ktéra w miare wznoszenia
sie poziomu odlewanych stali rozpuszcza
sie pod dzialaniem ciepla w temperaturze
tybh stali, przy czym to rozpuszczanie prze-

grody nie moze jednak odbywaé sie za:

szybko, aby stale nie przemieszaly sie z so-
ba, lecz nabraly juz pewnej stalosci i spoi-
ty sie#przez zgrzewanie.

Przy wyrobie nozy wedlug sposobu nie-
mieckiego trzéba mieé réwniez do dyspo-
zycji dwa piece, nie ma sie jednak pewno-
Sci, ze uzyska sig zgrzanie obydwéch gatun-
kéw stali jednolicie nieprzerwane z poWo-
du powstania pecherzy i szczelin na $cian-
ce wlewka, przylegajacej do przegrody.

Sposéb - wedtug wynalazku niniejszego
rézni sie od wyzej wymienionych sposo-
béw, wymagajacych »dwécyh‘ piecow, zasad-
niczo tym, Ze unika si¢ alewania dwéch
réznych metali do formy odlewniczej, po-
lega za$ na tym, ze w wlewnicy umieszcza
sie odpowiednio wykuty, zimny rdzen z sta-
li narzedziowej, pozostawiajgc miedzy jego
$ciankami ‘a ‘Sciankami wlewnicy prézne
przestrzenie, po czym wlewa sie do tej wle-
~ wnicy roztopiong stal niskoweglista, ktéra,
otaczajac ze wszystkich stron rdzen, roz-
grzewa go, a zwlaszcza na jego powierzch-
ni, az prawie do uplynnienia i powoduje
Scisle $pojenie przez zgrzewanie obydwéch
metali. Spojenie to polepsza sie jeszcze
przez nastepng dalszg obrébke plastyezna
wlewka, zwlaszcza przez walcowanie go w
stanie silnie ogrzanym w celu otrzymania
plytki o ksztalcie przyblizonym do wyra-
bianego noza, przy czym w dalszych zabie-
gach obrébki nastepuje dalsze zgrzewanie

rdzenia z stala otaczajagca ten rdzen ze
wszystkich stron. Przez nalezyty dobér gru-
bosci rdzenia i odpowiednie rozmieszczenie
go w wlewnicy, a zatem i w otrzymanym
odlewie, uzyskuje si¢ pozadang grubosé i
szeroko$§é naktadki stali narzedziowej w
gotowym nozu.

Sposéb wedlug wynalazku pozwala na
dogodniejsze i lepsze wykonywanie kazdo-
razowo jednego noza, ponadto przy dalszym
udoskonaleniu tego sposobu mozna z jedne-
go odlewu o odpowiednio dobranych wy-
miarach rdzenia i otaczajgcej powloki z
migkkiej stali otrzymaé dwa noze o Zada-
nych wymiarach przez przecigcie podtuzne

'ot_rzymanej plytki na dwie potowy o szero- .

kosci odpowiadajacej szerokosci noza.
‘Rysunek przedstawia urzadzenie do wy-
konywania sposobu wedlug wynalazku stu-
zace do jednoczesnego wyrobu dwbéch je-
dnakowych nozy. ' '

Na rysunku fig. 1 przedstawia przekréj
pionowy kokili @, zaopatrzonej w rdzeh b,
fig. 2 — poprzeczny przekrdj wzdiluz linii
A — B na fig. 1, fig. 3 — przekréj poprze-
czny wywalcowanego odlewu, fig. 4 i 5 za$
— widok i przekréj poprzeczny dwéch wy-
krajanych z tego odlewu nozy. Aczkolwiek
rdzen b, w- celu umocowania jego postawy
w kokili ¢, méglby byé osadzony w odpo-
wiednim wglebieniu podstawki ¢, a po-
nadto jeszcze przytrzymany u géry do-
datkowa nakrywka, przepuszgzajaca po-
wietrze, to wedlug wynalazku zastosowano

- usztywniajace podpérki w postaci plasko-

wnikéw di, dz, ds, ds,.przypawane u gory
i u dotu do rdzenia z jego czterech stron i
oparte wolnymi konicami o Scianki kokili a,
przy czym plaskowniki di, d» posiadaja je-
dnakowa dlugosé, podezas gdy plaskowniki
ds, d4 sa o nieréwnej dtugoéei i rozmieszczo-
ne tak, iz rdzen b znajduje sie symetrycznie
na jednej osi poziomej x kokili, lecz jest
odsuniety od drugiej osi y ku tej $ciance
kokili, o ktérg opiera sie najkrétszy ptasko-
wnik ds.



Przedstawiony na fig. 3 w zmniejszonej
podzialce przekrdj poprzeczny wywalcowa-
nego,
splaszczony. teraz rdzeh b z stali narzedzio-
wej ciaggle jeszcze jest otoczony ze wszyst-
kich stron warstwa e mickkiej stali, fig. 4
i 5 za§ przedstawiaja widok boczny i prze-
kréj poprzeczny gotowych nozy przy cze-
Sciowym odstonieciu stali narzedziowej cZyli
rdzenia b. Przeciecie odlewu najlepiej jest
wykonaé narzedziem jednoczeénie zaostrza-
jaeym’ brzegi obydwéch nozy.

Jest rzecza jasna, ze przy mniej ekono-
micznym sposobie wyrobu jednorazowo tyl-
ko jednego noza z mniejszego odlewu, ‘od-
powiednio mniejszy rdzen umieszcza sig
przy $ciance kokili tak, aby brzeg rdzenia b
zaopatrzony w jeden z krétszych ptasko-
wnikéw di lub d» znajdowal sie w poblizu
Scianki kokili a, ktéry to brzeg w gotowym
nozu stanowi ostrze tnace.

Sposéb wedlug wynalazku & niniejszego
posiada te zalety, ze uzyskuje sie bardzo
dobre uzasadnione wyzej zgrzewanie oby-
dwéch rodzajéw stali z wykluczeniem za-
,hieczyszczen plaszezyzn stykowych tlenka-

mi, a dalej — pewno$¢, ze rdzen ze stali na-

rzedziowej nie zostanie spalony wzglednie
odweglony przy walcowaniu na goraco, po-
niewaz jest umieszczony wewnatrz wlewka,
ponadto za$ uzyskuje sie obnizenie kosztow
—Wlashych wyrobu nozy przez zastosowanie
uproszczonego zmniejszenia
liczby zabiegéw, zwlaszcza gdy z jednego
cdlewu wyrabia sie dwa noze.

urzadzenia i

Zastrzezenia patentowe.
1. Spos6b wyrobu nozy, posiadajgcych
cze$¢ tnaca czyli ostrze ze stali narze-
dziowej, cze$¢ za$ oprawkowa wzglednie
trzymadtowa ze stali niskoweglistej,
znamienny tym, ze wewnatrz kokili u-
stawia sie niesymetrycznie wzglednie

gotowego odlewu uwidocznia, jak

ubocznie w stosunku do otaczajacych
Scianek kokili zimny rdzen ze stali na-
rzedziowej i otacza sie go przez odlewa-
nie ze wszystkich stron migkka stals,
nastepnie mocno ogrzany odlew poddaje
sie walcowaniu, nadajac mu ksztalt plyt-
ki, odpowiadajgcej wymiarom wyrabia-
nego noza, po czym za pomoca mecha-
nicznej obrébki odstania sie czeéé rdze-
nia, stanowigca cze$é tnacg noza, i za-
ostrza si¢ go. '

*2. Sposéb wedlug ;zéstré: 1, znamienny tym,

ze wykonuje sie odlew, wystarczajgcy
do wyrobu dwéch nozy, ktéry po pod-
daniu walcowaniu przecina sie wzdtuz
linii $rodkowej rdzenia na dwie jedna-
kowe plytki i poddaje sie odpowiedniej
obrébce mechanicznej.

3. Urzadzenie do wykonywania sposobu
wedlug zastrz. 1 i 2, znamienne tym, ze
posiada kokile (a) zaopatrzong w rdzen
(b) osadzony w jednakowych odstepach
od jednej pary przeciwleglych $cianek
kokili, a w nieréwnych odstepach od
drugiej pary jej przeciwleglych $cianek.

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 3, znamien-
ne tym, ze posiada podpérki w postaci
plaskownikéw (di, d», ds, ds) przyspa-
wanych po dwéch przeciwleglych bokach
rdzenia u géry i u dotu, przy czym pla-
skowniki (di; d2), utrzymujace rdzeh w
jednakowych odstepach. od Scianek ko-
kili, sa jednakowej dlugosci -— plasko-
wniki za$ (ds, ds), utrzymujace rdzen w
nieréwnych odstepach od $cianek- koki-
li, posiadaja rézng dlugosé.

Huta Baildon
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