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Najwigcej rozpowszechniony ze zna-
nych sposobé6w wyrobu kos polega na tym,
ze wykuwa sie je z jednego kawalka stali
w drodze licznych oddzielnych trudnych
przebiegbw przy uzyciu mloté6w rozma-
itych. '

Podobne wytwarzanie jest technicznie
przestarzate i kosztowne. Polega ono prze-
de wszystkim na pracy recznej, wymaga
wiec wykwalifikowanych robotnikéw i da-
je kosy réznorodne co do ksztaltu i wy-
trzymaloSci. Wiegkszo§é wspomnianych
przebiegéw wytwarzania wymaga nagrza-
nia calej kosy lub jej czeSci, na czym cier-
pi struktura i wytrzymalos§é stali.

Znane sg wprawdzie sposoby walcowa-
nia kos, wedlug ktérych w kilku przebie-
gach wytwarza sie wstepng forme jednej
lub dwu zlaczonych ze sobg kos. Zaden

jednak z tych sposobéw nie okazal si¢ od-
powiednim, ani technicznie, ani praktycz-
nie.

Tak np. wedlug jednego z tych sposo-
béw z pretu walcowanego ksztaltu litery
U wytlacza si¢ podwdéjny plaskownik, ze-
spolony grzbietami; plaskownik ten po-
siada zgrubienia na haki oraz odgiete kra-
wedzie, przeznaczone na grzbiety kos. Pré-
by wykazaly jednak, ze wytwarzanie po-
dwéjnych plaskownikéw w ten sposdb jest
niepraktyczne, a poza tym otrzymuje sie
dziéb bez grzbietu, co czyni tak wywalco-
wang kose zupelnie niezdatng do uzytku,
pomijajac juz to, ze jezyk réwniez nie jest
réwnocze$nie wywalcowywany.

Przedmiot wynalazku niniejszego sta-
nowi sposéb wytwarzania kos, pozwalaja-
cy unikngé tych wad. Polega on na tym,
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ze z jednego nagrzanego plaskiego kawal-
ka stali ksztaltuje sie ptétna dwu kos, za-
czonych ostrzami o ostatecznej lub prawie
_ ostatecznej szerokoSci i grubosSci w ten
spos6b, ze na krawedziach podiuznych po-
wstajg grzbiety, a na krawedziach po-
przecznych — trzony i wasy, po czym zla-
czone kosy dzieli sie na ukos na dwie po-
jedyncze, ktére otrzymuja ostateczny
ksztalt przez wyginanie.

Walcowanie dwu kos, zlgczonych w ten
sposob, ze plétna maja mniejszg szeroko$é
a wigkszg gruboSé, umozliwia dalsza
obrobke pojedynczej kosy wedlug dotych-
czasowych znanych sposob6ow.

Zalaezony rysunek uwidocznia przy-
klad sposobu wytwarzania kos wedlug
wynalazku. Fig. 1, 2, 7 — 11 i 14 przed-
stawiajg rézne przebiegi wytwarzania kos.
Fig. 38, 4, 5 i 6 uwidoczniajg przekroje od-
powiednio wzdtuz linii: A — B, C — D,
EF —FiG— H nafig. 2. Fig. 121 13
oraz 15 i 16 przedstawiaja w wieksze]
skali widok i przekréj formy do obrébki
w przebiegach, uwidocznionych na fig. 11
lub 14.

Wytwarzanie kosy rozpoczyna sie od
pociecia plaskiej tasmy stalowej 1 (fig. 1)
na kawalki odpowiedniej dlugosci; kawal-
ki te przez walcowanie w odpowiednio
uksztaltowanej parze walcow w jednym
lub kilku przebiegach albo za pomoca kil-
ku stopniowo ksztaltujacych par walcéw
otrzymuja przedstawiony na fig. 2 w wi-
doku i na fig. 3 do 5 w réznych przekro-
jach wyprofilowany ksztalt dwu kos zlg-
czonych, ktéryeh piétna 2 posiadajg na
krawedziach podiuznych grzbiety 3, 3, a
na krawedziach poprzecznych trzony 4;
przy walcowaniu tym wytwarza sie réw-
niez normalny jezyk 5, wiazacy trzon z
wasem piétna. Jak widaé z fig. 3 — 5,
walce ksztaltujgce 6, 7 sg odpowiednio
wyprofilowane.

Tak wytworzone dwie kosy zlaczone
dzleli sie na ukos na dwie kosy pojedyn-

cze. Podzial ten nastepuje odpowiednio
miedzy wykrojami 8, 9 (fig. 7), wykona-
nymi przy koficach, a mianowicie przy
przeciwleglych bokach poprzecznych. Fig.
7 1 8 przedstawiaja ciecie podluzne 10,
wykonane w znany sposéb na ukos tak, ze
szeroko$é plétna 2 kazdej z dwéch po-
wstajacych przy tym kos zwiegksza sie¢ w
kierunku jej trzonu 4 wzglednie w kierun-
ku jezyczka 5, usztywniajgcego was. Czyn-
no$ci wedlug fig. 7, 8 i 9 moga byé réw-
niez wykonane w jednym przebiegu.

W nastepnym przebiegu wytlacza sie
warge 11 (fig. 10), uprzednio wysoko na-

" grzang, trzema ruchami skombinowanego

tloczaka.

Wyginanie za§ kosy dokonywa sie w
dwéch przebiegach, z ktérych pierwszy
obejmuje wygiecie dzioba kosy 12 (fig.
11), a drugi — wygiecie pozostatej diuz-
szej czeSci kosy, nadajace jej normalny
ksztalt wedlug fig. 14. Obie czynnoseci wy-
konuje si¢ przez tloczenie w odpowiednich
formach.

Przedstawione na fig. 12 i 13 formy
do wyginania dzioba 12 kosy skladaja sie
z czeSci dolnej 13, posiadajacej wklesla
poduszke 14 o korytkowym przekroju po-
przecznym, zakonczone z jednej strony
wznoszaca sie uko$nie na zewngtrz Scian-
kg 15. Cze§é gbérng 16 formy tworzy od-
powiadajgcy wkleslej czeSci dolnej wypu-
kly tloczak o siodelkowym przekroju po-
przecznym w koncu dolnym, przechodzacy
w ukoSng Scianke 18, odpowiadajaca
Sciance 15.

Dzialanie tej formy polega na tym, ze
kose osadza sie przednim koncem w poto-
zeniu, uwidocznionym na rysunku, to jest
z plétnem skierowanym do goéry na pod-
stawie, i uruchomia ttoczak 16, przymoco-
wany do ruchomej czeSci prasy. Pod dzia-
laniem tego tloczaka wygina sie zwolna i
wytlacza w zadany ksztalt grzbiet kosy, a
jednocze$nie pogrubia dziéb jej w plasz-
czyznie plétna; zwigzanemu z tym faldo-



waniu plétna zapobiega sie w ten sposéb,
ze pod koniec omawianego wytlaczania
uko$na Scianka 18 goérnej czesSci formy
zbliza si¢ zwolna do ukoénej Scianki 15
czedci dolnej i naciska tak, ze plétnu kosy
stopniowo przywraca sie plaski profil.
Czeéci gbérna i dolna formy sa ruchome,
tak ze mozna je dokladnie ustawiaé wza-
jemnie. W tym celu cze§é gérna moze byé
przestawiana w jednym kierunku za po-
moca klina pletwowego 19 lub podobnego,
cze$é za$§ dolna, w kierunku prostopadiym
do tamtego, za pomocg Sruby 20 i wkladek.

Wygiecia pozostalej czeSci kosy, jak na
fig. 14, dokonywa sie za pomoca formy,

przedstawionej na fig. 15 i 16. Forma ta

odpowiada na ogél opisanej wyzej, roz-
nigc si¢ od niej gléwnie wiekszg dlugoscia
goérnej i dolnej czeSci 13°, ksztaltem wkle-
stoSci poduszki 14° i odpowiadajagcym mu
ksztaltem wypukloSci siodeltkowe] czeSci
gbérnej (nie uwidocznionej); ponadto
ukoéna Scianka 15° poduszki 14‘ w jednym
koncu (na fig. 15 na lewo) moze bardziej
przewyzszaé poduszke, aby pewniej pro-
wadzi¢ plétno kosy. Dzialanie tej formy
jest w istocie swej takie samo, jak formy
opisanej uprzednio, tylko kosa poddana
jest wyginaniu na calej prawie swej diu-
gosci.

Przy walcowaniu ksztaltu wedlug fig.
2 dwie kosy zlagczone wywalcowuje sie tak,
ze zlgczone plétna kos otrzymuja juz osta-
teczng grubo$é i szeroko$é; wiee do opisa-
nych wyzej przebiegbw wytwarzania przy-
bywaja jedynie dalsze, znane juz, a mia-
nowicie: lekkie klepanie na goraco, ksztal-
towanie grzbietu, lekkie klepanie na zim-
no i okrajanie, przy czym obrébka milo-
tem ma na celu wzmocnienie powstalej
wskutek walcowania struktury stali kosy
oraz wycigganie plétna na szerokoS$é.

Jak juz zaznaczono wyzej, walcowania

dwu kos zlgczonych mozna dokonaé réw-
niez i w ten sposéb, ze poszczegélne plét-
na kos wuzyskuja mniejszg szerokoSé i

wigkszg grubodé niz gotowe kosy. Taki ro-
dzaj walcowania nadaje sie do polaczenia
sposobu wedlug wynalazku ze starym spo-
sobem; gdy przy zastosowaniu pierwszego
sposobu wszystkie wyzej zaznaczone prze-
biegi wytwoérczoSci wykonywa sie¢ przy
jednakowej temperaturze, to po rozcieciu
zlgczonych kos na pojedyncze, ptétno kaz-
dej z kos moze byé wykute w ostatecznej
formie i szeroko$ci wedlug jednego z do-
tychezasowych sposobbéw.

Zastrzezenia patentowe.

1. Spos6b wyrobu kos, znamienny
tym, ze z jednego nagrzanego plaskiego
kawatka stali ksztaltuje sie plétna dwu
kos, zlaczone ostrzami, o ostatecznej lub
prawie ostatecznej szeroko$ci i gruboSei,
przy czym brzegi podluzne stanowia
grzbiety kos, a poprzeczne — trzony z je-
zykiem, po czym zlgczone kosy dzieli sie
na ukos na dwie pojedyncze, ktore otrzy-
muja ostateczny ksztalt przez dalsza
obrébke.

2. Sposéb wyrobu kos wedlug zastrz.
1, znamienny tym, ze ksztaltowanie pla-
skiego kawalka stali uskutecznia sie¢ w jed-
nej lub wiekszej liczbie par walcow tak
wyprofilowanych, iz otrzymuje si¢ pbéiwy-
réb wielce zblizony do ostatecznego
ksztaltu dwu kos zlaczonych.

3. Sposéb wyrobu kos wedlug zastrz.
1, znamienny tym, ze dziéb wzglednie
grzbiet kosy wygina si¢ w formie, ktérej
cze$¢ dolna posiada wklesta poduszke
(14 lub 14‘) o korytkowym przekroju po-
przecznym z uko$nie wznoszacg si¢ Scian-
ka ograniczajaca (15 lub 15°), a. czeSé
gérna posiada Scianke uko$ng (18 lub
18‘), odpowiadajacag wspomnianej §ciance
ograniczajacej.

Vereinigung der deutschen
Sensenwerke e. V.

. Zastepca: M. Skrzypkowski,

rzecznik patentowy.
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