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Wynalazek dotyczy lemiesza dwuczeSciowego
i sposobu jego wytwarzania.

‘Znany jest caly szereg mnajrézniejszych lemie-
szy, z ktérych wiekszo§é jest uksztaltowana
w- ten sposob, ze posiada z przodu tak zwany
dziéb ze znacznym poszerzeniem i zgrubieniem

na spodniej jego stronie, co stanowi pewien za- -

pas materiatu, sluzacy do ostrzenia.

Dotychczas lemiesze wytwarzano przez kucie
i hartowanie. Lemiesz, a specjalnie jego dziéb
w czasie pracy podlega duzym naprezeniom i po
zoraniu przecigetnie 1—2,5 ha ziemi musi byé
zdjety i odnowiony przez kucie i hartowanie. Za-
bieg ten pocigga za sobg znaczng strate materiahi
i czasu, poniewaz podczas przerwy pracy pluga
ciggnik, zwlaszcza przy plugach przyczepnych
pracuje, co powoduje straty materialu pednego.

*) Wiasdciciel patentu o$wiadczyl, ze wspo6l-
twércami wynalazku sa Antonin Frié, Josef Dra-
‘hoiiowsky, Vaclav Dobias i Josef Vogl

Aby straty te zmniejszy¢, byty juz podejmowa-
ne proby, polegajgce na wzmocnieniu przedniej
czeSci lemiesza za pomocg klina. Wytwarzanie
jednak tego typu lemieszy jest wysoce kosztowne
i w wielu wypadkach osiggnieta oszczedno$é nie
oplaca sie.

Byly takze podejmowane bez powodzenia pré-
by zastapienia dzioba lemiesza klinem przesuw-
nym, jednak i w tym przypadku wytwarzanie go
jest dosyé kosztowne, a nastawienie klina jak
i jego ostrzenie wymaga dokladnej i fachowej
obstugi, tym bardziej, ze tylna cze$¢ tak lemie-
sza jak i klina musi byé réwniez odnawiana
przez kucie, przy czym cze$é klina zamocowa-
na na lemieszu nie moze zostaé¢ do koiica zuzy-
ta, wskutek czego powstaja duze odpady. Takze
i na tych czeSciach musi byé przewidziany za-
pas materiatu do ostrzenia.

Proponowano r6wniez, aby na lemiesze do
mniejszych plugéow, uzywanych do mniej gle-
bokiej orki, stosowaé jako material wyjsciowy



. wstepnie walcowang tasme, posiadajacqa na ca-
tej dlugofci lemiesza zapas materialu. Przy tym
fypie lemiesza zapas materialu nie zostanie zu-
zyty. na skutek nieréwnomiernego S$cierania.
Jednak i tu powstaja straty zwigzane z wyze;
opisanym ostrzeniem. ‘

Wedlug istniejacych norm, czesci tnace lemie-
szy powinny byé poddane obrdbce cieplnej, jed-
nak szereg przedsiebiorstw dostarcza lemiesze
nie hartowane, a w niektérych przypadkach na-
wet nie ostrzone, skutkiem czego lemiesz jesz-
‘cze przed uzyciem go w polu lub po pierw-
szym uzyciu musi byé ostrzony i hartowany.

Dotychczas proponowano wiele sposobéw, ma-
jacych na celu wzmocnienie lemieszy, a prze-
de wszystkim sposéb polegajacy na normalnym
hartowaniu, co jednak prowadzito do znaczne-

go odksztalcenia i nieréwnomiernego hartowa- .

nia lemiesza. Przy stosowaniu materialow niz-
szej jakosci, dochodzilo do pegknieé lemieszy.
Dlatego stosowano w niektérych przypadkach
ogrzewanie pradami wysokiej czestotliwoscl, co
powodowalo mniejsze odksztalcenia, naprezenia
wewnetrzne i pekniecia materiatu, po odpo-
wiednim wyparzeniu hartowanej czeSci.

W celu podniesienia trwalosSci lemieszy sto-
sowane sg takie naniesienia warstwy metalu
przez spawanie réznego rodzaju elektrodami.
Wszystkie te sposoby sg jednak. drogie i, je$§li
sie wezZmie pod uwage, ze w praktyce lemiesz
poddany wyzej opisanej obrébce ciqplnej, musi
byé takie 6—8 razy ostrzony i hartowany, z te-
go wynika, Ze najczestszym sposobem wzmoc-
nienia lemiesza jest hartowanie przez kucie.

Majgc na uwadze wyzej podane trudnosci
i znaczne straty materialu rozpoczeto poszuki-
wanie nowego dogodnego i taniego sposobu
wzmacniania lemdeszy, umozliwiajacego  u-
nikniecie ostrzenia w czasie pracy i zapewnia-
jacego mozliwie malg §cieralnoéé.

Hartowanie ogniowe nie dawalo zgdanych
wynikéw, poniewaz warstwa wierzchnia byla
odweglona az do pewnej glebokoéci, na ktérej
wystepowala dopiero warstwa twarda, dzieki
czemu nie mogly byé uzyskane warunki samo-
ostrzenia sie lemiesza. W zwigzku z tym zosta-
lo zastosowane hartowanie powierzchniowe.

Podjeto wiec doSwiadczenia z ogrzewaniem
powierzchniowym pragdami wysokiej czestotli-
- wo$ci. W praktyce okazalo sie jednak, Ze obec-
ne ksztalty lemieszy nie madajg sie zupelnie do
powierzchniowego ogrzewania pradami wyso-
kiej czestotliwoéci, poniewaz mnie mozna bylo
uzyskaé jednakowej twardosci i jednakowej gle-
. bokosci hartowania, wymaganej do samoostrze-

nia lemdeszy, na skutek rézinej grubo$ci mate-
rialu w rézmych miejscach i bardzo niewygod-
nego ich ksztattu.

Aby umozliwi¢ wytwarzanie maszyn roli-
czych samoostrzacych sie dzieki powierzchnio-
wemu hartowaniu pragdami wysokiej czestotli-
wosci, zostal wynaleziony sposéb, wedlug ktére- .
go taSma materialu zostaje ogrzama powierzch-
niowo w swojej Srodkowej cze$ci pragdami wy-
sokiej czestotliwosci, po czym po wstepnym pra-
sowaniu zostaja z niej odiamane w odpowiedni
sposéb poszczegdlne narzedzia.

Jednak spos6b ten okazal sie w zastosowaniu
do lemieszy niewykonalny, poniewaz do ich wy-
twarzania musi byé stosowany material o gru-
bosci co najmniej 8 mm, pomingwszy juz to, e
lemiesz w swoim zwyklym ksztalcie nie moze

- byé w ogdle w ten sposéb odlamany z wstep-

nie zahartowanego pasa materiatu bez jego nad-
miernych strat. '

Celem wynalazku jest usuniecie wszystkich
powyzszych wad, dzieki czemu mozna wytwa-
rzaé¢ bardzo tanio samoostrzacy sie w czasie pra-
cy lemiesz, ktérego trwalosé jest zmacznie wigk-
sza, anizeli dotychczas zmanych lemieszy, przy
czym jego dzialanie jest nie tylko réwne dzia-
laniu obecnych lemieszy, ale pod wieloma
wzgledami znacznie je przewyisza.

Zasada wynalazku polega na tym, ze w dwu-
czeéciowym lemieszu jego czeS¢ podstawowa,
wykonana z plaskownika o réwnych powierzch-
niach, u dolu zaostrzonego, ktéry w hartowanej

* powierzchniowo cze$ci roboczej jest zaopatrzo-

ny w warstwe, ktérej powierzchnia przekroju
poprzecznego rozszerza sie¢ stockowo od dolnej
krawedzi w gére w sposib zapewniajgcy samo-
cstrzenie, przy czym na tej podstawowej cze$-
ci przymocowany jest dziéb, ktérego warstwa
po stronie roboczej jest tak samo zahartowana,
co umozliwia jego samoostrzenie i usztywnienie
zapobiegajgce odksztalceniom. Cze§¢ podstawo-
wa lemiesza jest wykonana za pomocg ukofne-
go clecia, wzdluz linii biegnacej az do miejsca,
gdzie rozpoczyna sie najwigksze zuzycie dolnej
krawedzi ostrza czeSci podstawowej 1 od tego
miejsca krawedZ dzioba odpowiada linii krzy-
wej wypuklej, przebiegajgcej wzdluz diugosdci
lemiesza, co umozliwia ré6wnomierne jego zu-
Zycle. '

Na rysunku fig. 1 przedstawia lemiesz wedtug
wynalazku w widoku z géry, fig. 2 — lemiesz
w przekroju wzdluz linii II — II na fig. 1, fig. 3
— material w postaci taémy do wytwarzania



czeScl podstawowef -lemiesza i fig. 4 — czesé
‘podstawowsa lemiesza w powiekszonej skali
w przekroju poprzecznym.

Lemiesz sklada si¢ z dwoch czescl, a miano-
wicle z czeScl podstawowej 1 oraz dzioba 2.
Czesé podstawowa 1 jest wykonana 2 uprzednio
wywalcowanego plaskownika, przy czym jej
przekréj poprzeczny fig. 1, posiada ksztalt czwo-
roboku zapstrzmego na dolnej stromie. Pasek
materialu jest zahartowany na catej jego diu-
gosci po stronie roboczej lemiesza, a przeciwle-
gle w stosunku do czeci zaostrzomej.

Wedlug wynalazku hartowanie jest wykona-
ne za pomoc3 powierzchniowego nagrzewania
pradami wysokiej czestotliwo$el w ten sposéb,

ze hartuje sie jednocze$nie material na wigkszg

ilo§¢ lemieszy fig. 3.

Z paska materialu wycina si¢ lub wytlacza
najpierw wycigcie 3. Przygotowany w ten spo-
s6b material zostaje zahartowany powierzchnio-
wo pradami wysokiej czestotliwo$ci w ksztalcie
paskéw 4 w piecu hartowniczym. Grubos$¢ har-
towanej czesci musi odpowiadaé warunkom sa-
moostrzenia. Warunki te s3 wyznaczone grubos-
cia warstwy miekkiej oraz warstwy hartowa-
.nej 5 w polaczeniu z przedstawionym na fig. 4
katem ciecia B.

Biorac pod uwage, ze zuzyciu podlega nie tyl-
ko warstwa miekka, lecz takze w pewnym okre-
slonym, chociaz daleko mniejszym stopniu,
warstwa powierzchniowo zahartowana, nalezy
dobraé odpowiednio do tych wymagan grubosé
hartowania w ten spos6b, ze cze$é hartowana
w przekroju poprzecznym rozszerza sig stoiko-

wo od ostrza w goére, az do najwiekszej szero-.

kosci oznaczonej cyfrg 7.

Okazalo sie korzystpnym, jezeli warstwa har-
towana jest uksztalowana w ten sposéb, ze
w dolnej cze$cl gruboéé hartowania wynosi naj-
wyzej 1,5 mm przy twardoSci okoto 55—60°
Rockwell, a w gornej cze.éci w odlengoéci oko-
lo 50 mm od ostrza 1,8—2 mm. W ten spos6b
zahartowany pasek zostaje podzielony na po-
jedyncze odcinki fig. 3, ktére posiadaja jeden
koniec ‘ksztaltu trapezu, drugi za§ koniec
o ksztalcie daszkowatym. Podziat ten moze na-
stgpié¢ na przyklad w ten sposéb, ze z obu strom
paska zostang naciete za pomoca szlifierki row-
ki 8, wzdluz ktérych pasek zostaje zlamany,
dzieki czemu pozyskuje sie réwna plaszczyme
lamania,

. Dziéb 2 w ksztalcie stozka jest zamocowany
na czesci podstawowej w dowolny spos6b, na
przyklad za pomoca §rub 9. Kontur dzioba jest
dobrany w ten spos6b, ze wykracza on poza

kontur czeécl podstawowej w tym miejscu, gdzie
nastepuje w stosunku do niej nieré6wnomiemne
zuzycie, to znaczy w miejscu 10 w przyblizeniu
tam, gdzie koniczy sie skos czesci podstawoweij.
Poczawszy od tego miejsca obrys tworzy krzy-
w3 wypukly 11 przeblegajacg majpierw na dét,
a nastgpnie skrecajacg w goére 1 przedstawia tak
zwang ,krzyws jednakowego zuzycla”. Krzywa
ta, bedagca wynikiem dod§wiadczefi, jest waing
cechg wynalazku 1 jest znamienna tym, Ze zu-
zycie w czasie pracy jest réwnomierne we wszy-
stkich jej cze$ciach.

Dziéb jest na przedniej stronie (stronie robo-
czej) zahartowany powierzchmowo w JedneJ
warstwie 12; warstwa ta utworzona jest wedlug
tych samych zasad co warstwa 5 czeSci podsta-
wowej lemiesza, dzieki czemu umozliwione jest
ciagle samoostrzenie sie w czasie pracy. Cze§é
tylna dzioba jest wzmocniona zgrubieniem 13,
tworzagcym usztywnienie zapobilegajgce od-
ksztalceniom. »

W celu uzyskania wlaéciwego dziatania lemie-
sza koniecznym jest, aby tak cze§é podstawowa
jak tez cze$é przednia dzioba tworzyly z plasz-
czyzng pionowsg kat a = 50—67°, krawedz 14
z plaszczyzng czolowg kat 8 = 20—30° oraz
krawedZ 14 z plaszczyzng poziomg kat y =
3—10°. Jest to dlatego wazne, poniewaz ksztalt
normalnego lemiesza jest dostosowany do za-
krzywienia blachy tngcej. Wedlug wymalazku
lemiesz jest wykonany jako lemiesz plaski, co
umozliwia latwe i szybkie jego wytwarzanie

1 wladciwe harbtowanie, a w celu zapewnienia

prawidlowego jego dziatania koniecznym jest

. zachowanie wyZej podanych katéw.

Gdyby lemiesz byl zakrzywiony, stwarzalby
duze trudno$ci przy hartowaniu, poniewaz dzie-
ki hartowaniu krzywy ksztalt zostaje odksztal-
cony w mnie dajacy sie przewidzieé spos6b tak,

" ze szkodliwy wplyw tego odksztalcenia nle mo-

%ze byé usuniety przez uprzednie uksztaltowanmie
kompensujgce to odksztalcenle. Przy plaskim
lemieszu wedlug wynalazku podobne zjawiska
nie wystepuja, dzieki czemu zostaje niesltycha-
nie uproszczone jego wytwarzanie.

Wynalazek umozliwia takze daleko idgce
w porébwnaniu z dotychczasowym stanem pota-
nienie wytwarzania lemieszy. Lemiesze sg do-
tychczas produkowane stosunkowo skompliko-
wanym sposobem walcowania 1 kucia lub tlo-
czenla 1 wymagajg duzej iloSci operacji oraz
bardzo drogiego parku maszynowego.

W przeciwiefistwie do tego, wedlug wynalaz-

ku wychodzi sie z ws@qmle walcowanego pasa

.-'—



materiatu o ‘jednestronnie ‘zaostrzonym -profilu,
jak to przedstawiono mna fig. 3. Dzieki temu ma-
terial ten nie wymaga dalszego walcowania, ku-
cia lub tloczenia i jego jedyna obrébka ograni-
cza sie¢ do powierzchniowego hartowania i po-
dzielenia na pojedyncze odcinki. Jedynie wy-
twarzanie dzioba wymaga wykuwania, ale i w
tym przypadku chodzi o stosunkowo mala czesé
skladowsy, ktorej latwo mozma nadaé odpowied-
ni ksztalt i ktéra nie wymaga specjalnych urza-
dzen poza zwykla prasa.

1.

3

Zastrzezenia patentowe

Lemiesz dwucze$ciowy, ktérego czesé¢ pod-
stawowa, wykonana z walcowanego plaskow-
nika, zaostrzonego ma dolnym' brzegu, zna-
mienny tym, Ze zahartowana powierzchnio-
wo warstwa czynna cze$ci podstawowej (1)
i warstwa czynna przymocowanego do niej
dzioba (2) lemiesza w przekroju poprzecz-
nym stanowig powierzchnie rozszerzajacs sie
stozkowo w goére, co umozliwia samoostrzenie
sie lemiesza.

Lemiesz dwucze$ciowy, wedlug zastrz. 1, zna-

mienny tym, ze jego cze$é podstawowa (1)
jest przycieta z przedniego konica ukoénie po
linii, stanowigcej przedluzenie prawego bo-

Fig.1

ku tréjkata (3) i biegnacej az do punktu (10),
gdzie rozpoczyna sie najwieksze zuzycie dol-
nego brzegu i gdzie bierze poczatek dolny
brzeg dzioba (2) w ksztalcie ‘linii wypuktej
1.

. Lemiesz wedlug zastrz. 1, znamienny tym,

ze jego przednia powierzchnia jest plaska
i tworzy z prosta prostopadlg kat a = 50 —
67°, miedzy przednia powierzchnia a dolng
krawedzig tworzy kat ciecia B = 20—30°;
a miedzy plaszczyzng pozioma a dolng kra-
wedzig tworzy kat v = 3—10° (Fig. 4).

. Spos6b wytwarzania lemiesza wedlug zastrz.

1—3, znamienny tym, ze w plaskowniku wy-
ttacza si¢ lub wycina naciecia (3) w postaci
trojkatow, wierachnia jego warstwe w po-
staci klina hartuje sie¢ powierzchniowo, po
czym pas ten zostaje podzielony na odcinki,
ktore posiadajg tylny komiec ksztaltu trape-
zu, przedni za§ w postaci daszka, do ktérego
jest zamocowany wytworzony przez praso-
wanie dziéb posiadajgcy takze klinowg po-

- wierzchniowo zahartowana warstwe.

Agrostroj Roudnice
narodni podnik’
Zastepca: dr Andrzej Au
rzecznik patentowy
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