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Przedmiot niniejszego wynalazku sta¬
nowi sposób wyrobu metalowych przedmio¬
tów, a zwłaszcza łyżek i t, p. przedmio¬
tów z materjału taśmowego, przyczem no¬
wy sposób jest znacznie tańszy i prostszy
od znanych sposobów wyrobu takich przed¬
miotów. Wyrób np. łyżek z materjału ta¬
śmowego odbywał się dotychczas w ten
sposób, że wycinano je z pasa lub taśmy
równomiernej grubości, poczem te części
danego' przedmiotu, które miały być szer¬
sze i cieńsze rozwalcowywano każdą zo-
sobna. W tym celu trzeba było brać do rę¬
ki każdą sztukę i obrabiać przy pomocy
specjalnej walcarki, tak zwanej walcarki
łyżek. Praca taka wymaga mietylko wiele

czasu, lecz także znacznej zręczności ro¬
botnika, który jest prżytem narażony na
pewne niebezpieczeństwo.

W myśl niniejszego wynalazku wyrób
takich przedmiotów metalowych, zwła¬
szcza łyżek, można w znacznej mierze zau¬
tomatyzować, mianowicie w ten isposób, że
poszczególne części danego przedmiotu
(np. trzonek łyżki i łyżka) wyrabia się w
sposób ciągły z materjału, któremu już
przedtem nadano przez walcowanie wstęp¬
ne odpowiednią grubość w odpowiednich
miejscach. Taśmę służącą do wyrobu da¬
nych przedmiotów można wprowadzać sa¬
moczynnie do tłoczarki (zapomocą sto¬
sownego urządzenia posuwowego), albo też



wytłaczanie łyżek oraz ich trzonków może
śię^ bdł>ywać; pMafi|omatycznie. Poszcze¬
gólne łyżki wypadają oddzielnie dopiero
po wycięciu ich części miseczkowatych.
Przy użyciu kombinowanej krajarki i wy¬
tłaczarki można wykonywać wycinanie i
wytłaczanie jednocześnie tak, że gotowy
przedmiot;, np. łyżka, odpada od taśmy po
jednym zabiegu roboczym. Na rysunku
przedstawiono schematyczmie różne fazy
wyrobu łyżek podług dwóch sposobów
obranych jako przykłady objaśniające ni¬
niejszy wynalazek. Fig. 1 przedstawia
materjał surowy w przekroju poprzecz¬
nym; fig. 2 i 3 przedstawiają materjał po
pierwszej fazie obróbki w widoku zgóry i
w przekroju; fig. 4 — urządzenie do prze¬
prowadzania pierwszej fazy przeróbki;
fig 5 — w widoku zgóry materjał pod ko¬
niec obróbki i fig. 6 — produkt końcowy w
przekroju podłużnym. Analogicznie fig. 7
przedstawia surowy materjał w przekroju
poprzecznym; fig. 8 i 9 — materjał po
przejściu pierwszej fazy obróbki, w wido¬
ku zgóry; fig. 10 — urządzenie do prze¬
prowadzenia pewnej fazy obróbki; fig. 11—•
materjał przy końcu obróbki, i fig. 12 go¬
towy produkt w przekroju podłużnym.

Materjał surowy 1 posiada wszędzie
jednakową grubość; w jego środkowej czę¬
ści 4 wycina się szczeliny 2, które odpo¬
wiadają w przybliżeniu zarysom trzonka
łyżki i mają kształt wydłużonego S. Po
wycięciu szczelin poddaje się taśmę miej¬
scowemu walcowaniu, wskutek czego czę¬
ści 5 taśmy stają się cieńsze. Części 5 słu¬
żą mianowicie do uformowanej miseczko¬
wate j części łyżki, a tern samem ich gru¬
bość może być znacznie mniejsza od gru¬
bości trzonków.

Do walcowania mogą służyć np. walce
6 przedstawione ma fig. 4. Wskutek rozwal-
cowania części 5 taśmy rozciąga isię rów¬
nież środkową część 4 taśmy, przyczem
szczeliny rozszerzają się tak jak to przed¬

stawiono ma fig. 5, przyczem rozszerzają
się tak długo dopóki części miseczkowate
8 łyżek nie zostaną wytłoczone, przyczem
ich brzegi schodzą się z brzegami części 8
sąsiednich łyżek, lecz nie zachodzą na sie¬
bie. Odpadki są minimalne przy takim spo¬
sobie wyrobu łyżek, ponieważ odpadają
tylko trójkątne części 9, natomiast w środ¬
kowej części 4 taśmy odpadków niema.
Wkońcu obrabia się łyżkę zapomocą odpo¬
wiedniej wytłaczarki lub wybij arki, albo
zapomocą maszyny kombinowanej, w któ¬
rej gotowa łyżka oddziela się od taśmy i
wypada jako wykończony produkt.

Fig. 7 do 12 przedstawiają odmianę
wyżej opisanego sposobu polegającą na
tern, że w taśmie równomiernej grubości
nie wycina się oddzielnych szczelin, lecz
wykonuje się cięcie 12 ciągłe, tak że taśma
rozpada się na dwie jednakowe części 13,
które obrabia isię w dalszym ciągu oddziel¬
nie. Część 15, z której mają być uformo¬
wane miseczkowate części łyżki, musi być
cieńsza od części 14, z której formuje się
trzonki.

Do rozwalcowania części 15 mogą słu¬
żyć walce 16 (przedstawione na fig. 10. Przy
rozwalcowywamiu części 15, poszczególne
trzonki 7 oddalają się od siebie tak, że po¬
szczególne części miseczkowate 18 mogą
być potem wycinane obok siebie. W tym
stanie poddaje się taśmę dalszej obróbce
na wybijarce lub wytłaczarce, albo na ma¬
szynie kombinowanej, z której wypadają
już oddzielnie gotowe łyżki. Wyżej opisa¬
ne sposoby wyrobu przedmiotów metalo¬
wych nie są jedynemi w zakresie niniejsze¬
go wynalazku, lecz mogą być jeszcze zmie¬
niane w (najrozmaitszy sposób. Tak np.
można taśmę metalową poddać walcowa¬
niu wstępnemu, aby pewtne części taśmy
były cieńsze. Przedmioty innego kształtu
jak łyżki, posiadające części cieńsze i
grubsze inaczej rozmieszczone można wy¬
rabiać r^p. w ten sposób, że szczeliny lub
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nacięcia wykonuje się wpobliżu brzegów
taśmy, a rozwalcowuje się tylko środkową
część taśmy. Można również wycinać szcze¬
liny w kilku strefach taśmy, a strefy pozo¬
stałe irozwalcowywać, przyczem kształt i
rozmieszczenie .szczelin lub nacięć .są za>
wsze w ten sposób dobrane, żeby po roz-
walcowaniu było jak najmniej odpadków i
żeby wykończone produkty odpadały od
taśmy w stanie gotowym.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wyrębu przedmiotów meta¬
lowych, zwłaszcza łyżek i t. p. przedmio¬
tów z materjału taśmowego, znamienny
tern, że poszczególne części (7, 8) danego
przedmiotu wyrabia się (np. wycina, wytła¬
cza, wybija, wyciąga i t. d.) z metalowej
taśmy (1), stosując obróbkę sposobem cią¬
głym, przyczem obrabiany materjał pod- '
daje się przedtem miejscowemu walcowa¬
niu w celu nadania poszczególnym czę¬
ściom (7, 8) wymagainej grubości.

2. sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że początkowo obrabia się (np. wy¬
cina) tylko pewne części (np. trzonek) da¬
nego przedmiotu, poczem poddaje się ma¬
terjał taśmowy miejscowemu walcowaniu,
a Wkońcu obrabia się pozostałą część (np.
część miseczkowatą 8) danego przed¬
miotu.

3. Sposób według zastrz- 2, znamien¬
ny tern, że początkowo obrabia się w nie¬
przerwanej taśmie materjału pewne czę¬
ści (np. trzonek 7) danego przedmioty
przyczem materjał ma jeszcze wszędzie
rówmomierną grubość, a następnie obrabia
się pozostałą część (np. części miseczko-

watej 8), po uprzedniem rozwalcowaniu
tych części, których grubość ma być mniej¬
sza.

4. Sposób według zastrz. 3, znamien¬
ny tern, że w celu obróbki grubszych części

^danego przedmiotu (jip. (trzonka łyżki) wy¬
cina się w jednej lub kilku strefach mate¬
rjału taśmowego (4) odpowiednie szczeli¬
ny (2), poczem pozostałe strefy (5) taśmy
rozwalcowuje się, przyczem szczeliny jed¬
nocześnie się rozszerzają, a wreszcie wy¬
cina się z tych rozwalcowanych stref ta¬
śmy cieńsze części (np/ część miseczkowa¬
tą łyżek) obrabianego przedmiotu.

5. Sposób według zastrz. 3, znamien¬
ny tern, że w celu obróbki grubszych czę¬
ści (np. trzonków) danego przedmiotu wy¬
konuje się przez śa*odek taśmy nieprzerwa¬
ne cięcie (12) odpowiadające kształtowi
grubszych części przedmiotu, poczem roz-

' walcowuje się części brzegów (15) taśmy,
która została przecięta w wyżej podany
sposób iia dwie połowy/13), poczem z tych
rozwalcowanych części wycina się cieńsze
części (np. części miseczkowate 8) obra¬
bianego przedmiotu.

6. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że poszczególne części obrabiane¬
go przedmiotu (np. trzonek, część misecz¬
kowatą łyżki) wycina się z nieprzerwanej
taśmy, którą przedwstępnie walcowano w
celu osiągnięcia odpowiedniej grubości po¬
szczególnych części obrabianego przed¬
miotu.
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Zastępca: Dr. inż. M. Kryzan,

rzecznik patentowy.
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Druk L. ogusławskiego i Ski, Warszawa.
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