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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu i
maszyny do wyrobu nożyków do golenia
oraz materjału przygotowawczego do tych
nożyków.

Wynalazek umożliwia otrzymanie ta¬
nim kosztem bardzo ostrych nożyków do
golenia dobrego i jednostajnego gatunku,
przez co wyrób tych noży jest racjonalniej¬
szy od stosowanego dotychczas.

Według wynalazku taśmie stalowej naj¬
lepiej cienkiej, niehartowanej o przekroju
prostokątnym nadaje się jedno lub wiele
wgłębień, uwypukleń, żłobków, grzbietów
lub tym podobnych zmian kształtu, drogą
odpowiedniej obróbki zapomocą wytłacza¬
nia, walcowania i t. d.

Tak wykonany materjał przygotowaw¬
czy poddany zostaje hartowaniu i odpu¬
szczaniu przed dalszą obróbką do wyrobu
gotowych nożyków.

Wyrób gotowych nożyków z materjału
przygotowawczego może się odbywać w
dwojaki sposób. Albo poszczególne niewy¬
kończone nożyki zostają najpierw oddzie¬
lone z hartowanego lub niehartowanego ma¬
terjału i następnie poddane dalszej obrób¬
ce, albo też rozdzielenie taśmy stalowej
następuje po poddaniu jej jednej lub wię¬
cej z następujących czynności, niezbędnych
do otrzymania gotowych nożyków, jak np.
ostrzeniu, czyszczeniu, wygładzaniu lub po¬
lerowaniu, wytrawianiu i suszeniu.



Wyżej podane sposoby przygotowania
npżyKów mogą być tak połączone, że taśma
stalowa podczas, nieustannego lub przery¬
wanego posuwania się musi przejść wszyst¬
kie stopnie obróbki, a mianowicie od stanu
niehartowanego aż do gotowych nożyków.
Sposoby przygotowania nożyków mogą
być jeszcze, np. przed ostrzeniem i pozo¬
stałą obróbką, tak rozdzielone, że wyma¬
gana obróbka niehartowanej taśmy stalo¬
wej odbywa się niezależnie od hartowania
i ostrzenia, które mogą być wykonane każ¬
de oddzielnie lub w związku z pozostałą
obróbką, celem otrzymania gotowych no¬
żyków.

Na rysunkach fig. 1 przedstawia w wi¬
doku bocznym maszynę, wykonaną według
wynalazku; fig. 2 — w widoku bocznym
przyrząd do ostrzenia taśmy stalowej;
fig. 3 — ten sam przyrząd w widoku zgó-
ry; fig. 4 — przyrząd ten w przekroju
wzdłuż linjii A—B na fig. 2; fig. 5—6 po¬
kazują schematycznie w powiększonej po-
działce.,obróbkę obu krawędzi taśmy sta¬
lowej zapomocą tarcz szlifierskich; fig. 7—
jest powiększonym widokiem przyrządu, u-
mieszczonego w maszynie do prowadzenia
taśmy stalowej w płaszczyźnie prostopadłej
do podłużnego jej kierunku; fig. 8 jest wi¬
dokiem bocznym oddzielonych od taśmy
nożyków do golenia, które są nasunięte na
odnośne części wodzące, celem zaokrągle¬
nia końców nożyków; fig. 9 pokazuje ten
sam przyrząd w widoku zgóry; fig. 10, 11
i 12 przedstawiają w przekroju rozmaite
ipostacie wykonania taśmy stalowej, i fig.
jl3 — część tej taśmy w widoku zgóry.

Taśma 1 doprowadzana jest do maszy¬
ny w postaci krążków tak ułożonych w ra¬
mie 2, że taśma 1 może się z krążka odwi-
jać, przy uruchomianiu go jakimkolwiek
odpowiednim przyrządem napędnym. Ce¬
lem ogrzania do temperatury hartowania,
taśma jest najpierw prowadzona, zapomo¬
gą krążka wodzącego, przez piecyk 3, lub
nad piecykięjai 3 ogrzewanym gazem lub

zapomocą elektryczności, skąd przechodzi
bezpośrednio przez przyrząd do hartowa¬
nia 4 lub nad nim; przyrząd ten składa się
z naczynia napełnionego płynem ogrza¬
nym do właściwej temperatury, lub płyn¬
nym metalem. Następnie taśma przecho¬
dzi do przyrządu odpuszczającego 5, skła¬
dającego się z ogrzanej zapomocą elek¬
tryczności płyty, kielicha, lub podobnej
części, której temperatura ze względu na
szybkość przesuwania się taśmy może być
zapomocą elektryczności tak regulowana,
aby otrzymać pożądaną twardość taśmy,
poczem taśma prowadzona jest przez przy¬
rząd oczyszczający 5\ który usuwa war¬
stwy utlenione, powstałe prZy hartowaniu
i odpuszczaniu na jej płaskich bokach, za¬
nim taśma wprowadzona zostanie do przy¬
rządu 6, w celu naostrzenia podłużnych
jej krawędzi.

Na ramie 7 umieszczona jest znaczna
ilość przyrządów napędnych w postaci
krążków 8, po których przechodzi taśma
stalowa w sposób uwidoczniony na fig. 1.
Przytem pewne znaczenie posiada zasto¬
sowanie krążków 9, służących do naciągnię¬
cia taśmy i to w ten sposób, że co druga
rolka 8, jest napędna, a pozostałe 9 — na¬
ciągające. Umieszczone na zewnętrznej
stronie ramy 7 cztery krążki 8 mogą być
krążkami napędnemi, podczas gdy cztery
pozostałe 9 są krążkami naciągającemi,
które celem regulowania napięcia taśmy
muszą być ułożyskowane w specjalnych,
względem ramy 7, przesuwnych częściach,
obciążonych ciężarami lub sprężynami.

Wzdłuż zygzakowatej drogi, którą prze¬
chodzi taśma metalowa, umieszczone są
różnie stopniowane tarcze do ostrzenia
podczas przesuwu jednej lub obu krawędzi
taśmy. Tarcze te są umieszczone między
sąsiedhiemi krążkami. Wskazana postać
wykonania służy do ostrzenia obu krawę¬
dzi taśmy i w tym celu tarcze są umie¬
szczone parami. Gdy taśma przechodzi w
miejscu 10', oba przeciwległe jej brzegi zo*
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stają zgrubsza naostrzone, podczas gdy dwa
pozostałe zostają tak samo zgrubsza na¬
ostrzone w miejscu 10'. Pośrednie ostrze¬
nie przeciwległych brzegów przekroju odL
bywa się w miejscu 11 i IV i mianowicie
tak, jak poprzednio, naprzemian. Ostatecz¬
ne ostrzenie wykonywane jest w miejscach
12 i 12', jak również 13 i 13' i wkońcu na¬
stępuje polerowanie ostrzy w miejscu 14 i
14'.

Po naostrzeniu taśmy jej płaskie boki
poddane zostają ostatecznemu polerowaniu
w zastosowanym w tym celu przyrządzie
15, poczem taśma podczas dalszego ruchu
przechodzi kolejno przez przyrządy 16 i
16' dc oznaczania obydwóch stron taśmy,
potem przez przyrząd osuszający 17, na¬
stępnie przez przyrząd oczyszczający 18,
i wreszcie wchodzi do prasy 19, gdzie taśma
zostaje pocięta na oddzielone nożyki. Pra¬
sa ta posiada, połączony z jej mechani¬
zmem napędnym i działający z przerwami
przyrząd, posuwający taśmę, który jest re¬
gulowany we właściwy sposób i nastawia¬
ny zależnie od szybkości obwodowej krąż¬
ków napędnych.

Rozmieszczenie krążków napędnych 8
wzdłuż taśmy ma pewien wpływ ma to, aby
naprężenie taśmy, podtzas przesuwania się,
nie było zbyt wielkie. Poza tern ważne jest,
aby szybkość przesuwania się taśmy przez
prasę 19 była nieco mniejsza od szybko¬
ści obwodowej krążków 8 przy biegu jało¬
wym. Aby taśma między krążkami stale
była naciągnięta, krążki napędne 8 winny
być tak umieszczone, aby ich siła ciągnąca
przezwyciężała opór ostrzenia, względnie
tarcia, powstający między innemi podczas
ostrzenia sąsiednich części narządów wo¬
dzących. To daje się osiąginąć dwoma spo¬
sobami, albo napięcie taśmy regulowane
jest zapomocą krążków napinających 9 i
ślizganie się między krążkami napędnemi
oraz taśmą odbywa się normalnie, albo też
połączenie między każdym krążkiem na¬
pędnym i źródłem siły składa się ze sprzę¬

gła tarczowego, znajdującego się pod dzia¬
łaniem ciężaru, lub sprężyny. Przez odpo¬
wiednie naciągnięcie sprężyny, względnie
przesunięcie ciężaru, można otrzymać w
każdym punkcie taśmy pożądaną siłę na-
pędną. Ostatni sposób pracy ma tę zaletę,
że taśma stalowa nie może być uszkadzaną
przez powstające przy ślizganiu się rysy,
lub podobne nacięcia.

Dla dalszej precyzyjnej obróbki taśmy,
wtedy gdy przechodzi ona, przesuwając
się po zastosowanych dó omawianego celu
tarczach ostrzących 20, jak również przez
przyrządy, służące do dalszej obróbki, ko^
nieczne jest, aby naprzód posuwająca się
taśma była podparta w miejscach ostrzenia
przez właściwe części. Tego rodzaju pod¬
pory wykonane są w kształcie krążków 21,
umieszczonych parami po obu stronach
tarcz 20, pomiędzy któremi leżą obydwie
płaskie strony taśmy. Podpory te mogą być
wykonane również w inny sposób, np. jako
szyny.

Taśma stalowa może być zwłaszcza
przy ostrzeni/u poprowadzona W kierunku
poprzecznym. To można, przy taśmach sta¬
lowych według niniejszego wynalazku, ła¬
two osiągnąć przez to, że przyrządy pro¬
wadząca 21, jak również krążki 8 i 9 mo¬
gą być w tym celu tak umieszczone (np*
zaopatrzone w żłobki, kołnierze i i d.), że
wchodzą w taki luK inny sposób w wyko¬
nane w taśmie otwory, wgłębienia, żłobki,
(obejmują występy, grzbiety i t. d.) lub
przylegają do nich. W postaciach wykona¬
nia taśmy uwidocznionych na fig. 10—13
jedna strona taśmy posiada jeden lub wie¬
le podłużnych grzbietów 22, druga zaś
strona — odpowiadające wspomnianym
grzbietom żłobki 23. W postaci wykonania
(zwłaszcza na fig. 7) przyrząd wodzący
(prowadzący) składa się z krążków 21, z
których jeden lub obydtya posiadają prze¬
chodzący wokoło żłobek 24, względnie koł¬
nierz 25 o kształcie, odpowiadającym do¬
kładnie grzbietom 22, względnie żłobkom
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23 taśmy. Umieszczane obrotowo w łoży¬
skach kulkowych krążki tak są wykonane
(fig. 2 i 3), że ułożyskowanie jednego krąż¬
ka w ramie 7 jest stałe, podczas gdy drugi
krążek przesuwa się względem pierwszego,
przyczem na ten ostatni oddziaływa w da¬
nym kierunku sprężyna 52, lub ciężar. Przez
zastosowanie obrotowych lub przesuwnych
narządów, składających się np. z drążków
53, zaopatrzonych w oporki, celem oddzia¬
ływania na przesuwne krążki, taśma / jest
zwalniana. Drążki 53 są tak łącznie prowa¬
dzone, że mogą być wszystkie jdenocześnie
uruchomiane wspólnym przyrządem steru¬
jącym dla wszystkich krążków wodzą¬
cych 21.

Taśma 26, pokazana na fig. 10—13, jest
wykonalna zapomocą walcowania początko¬
wo grubej taśmy stalowej jednakowej gru-
bośca. Materjał przygotowawczy 26 posia¬
da w istocie taką samą szerokość, jak wy¬
konane z niej nożyki, ponieważ te ostatnie
otrzymuje się przez odcięcie taśmy, głów¬
nie po linjach 27 poprowadzonych prosto¬
padle do podłużnego kierunku taśmy. Ma¬
terjał przygotowawczy posiada pewną ilość
otworów 28, rozmieszczonych pośrodku,
podłużnie we właściwych odległościach i
przeznaczonych do umocowania gotowych
nożyków w maszynce do golenia. Poza
tem materjał przygotowawczy posiada
wzdłuż linji 21 pewną* ilość wycięć 29 dla
wykonanych nożyków, co ułatwia rozdzie-
lenile tych ostatnich. Otwory 28 i wycięcia
29 są wykonane zapomocą przeprowadze¬
nia niehartowanej stali przez wybijarkę,
która, celem obróbki materjału przygoto¬
wawczego, może być zastosowana przed
nadaniem taśmie profilu zapomocą walców
lub później. Wycięcia 29 mogą mieć roz¬
maity kształt, celem odpowiedniego zmniej¬
szenia przekroju taśmy, lecz najlepiej win¬
ny być w taki sposób umieszczone, aby cał¬
kowicie leżały wewnątrz obu krawędzi
taśmy, nie przecinając jej w żadnym punk¬
cie. Ważne jest zwłaszcza przy kształto¬

waniu ostrzy, aby zastosowane do tego ce*
lu tarcze ostrzące, lub podobne, posiadały
całkowicie gładkie krawędzie do obróbki,
w przeciwnym razie tarcze te, wskutek e-
wentualnych nierówności, wprawiane są w
drganie (wibrację), co powoduje gorszą
obróbkę. Ponieważ grzbiety, względnie
żłobki prowadzą poza tem materjał przy¬
gotowawczy podczas obróbki w kierunku
poprzecznym, wycięcia winny być tak u-
miieszczotne, aby nie przecinały bocznych
krawędzi grzbietów, względnie żłobków
(porównaj 29a na fig. 13). W danym przy¬
padku mogą być zastosowane, o ile jest to
pożądane, po obu stronach wycięcia 29a je¬
szcze otwory 296 wzdłuż każdej litaji
27.

Do ostrzenia jednej lub obu krawędzi
hartowanej i w podany sposób przygoto¬
wanej taśmy stalowej mogą być zastosowa¬
ne przyrządy rozmaitej budowy. W poka¬
zanej postaci wykonania tarcze 20 są u-
mieszczone obrotowo w jednej płaszczyźnie,
najlepiej pod kątem prostym do podłużne¬
go kierunku taśmy.

Ażeby zapomocą tak ustawionej tarczy
osiągnąć stopniowe naostrzenie krawędzi
taśmy, pożądane ze względu na jej wy¬
trzymałość, powierzchnia tarczy musi być
tak ustawiona, aby tworzyła kąt z krawę¬
dzią taśmy. Stopniowe ostrzenie może być
przytem regulowane zwykłą zmianą wiel¬
kości wspomnianego kąta, co w razie po¬
trzeby można wykonać zapomocą zeszlifo-
wania djamentem roboczych powierzchni
tarcz ostrzących. Uwidocznione na fig. 2—4
postacie wykonania przyrządu szlifierskie¬
go, który posiada głównie w podany sposób
ustawione tarcze 20, umożliwiają takie u-
mieszczenie tarcz, przy którem stopniowe
ostrzenie krawędzi taśmy może być dowol¬
nie regulowane przez ułożyskowanie osi
obrotowych 30 tarcz 20 obok lub w pła¬
szczyznach, przechodzących przez krawędź
taśmy, poddaną obróbce, oraz w taki spo¬
sób, że wały 30 umieszczone są w tej pła-
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szczyźm* prrzestawiiia^ częściowo- w kieimn-
ku'-krawędzi' taśmy i częściowo, tworząc
dowolny kąt zer wspomnianą; krawędzią*

Podobne nastawienie wałów* osiąga siej
w pokazanej' postaci wykonania,; przez ta¬
kie umiG«zczeflie łożysk, podtrzymujących
k^ńce wałifciSfli że-łożysko* 1,£ osadzone jest
obrotowo w płaszczyźnie" prostopadłej do
przechodzącej t taśmy,/ podczas gdy- drugie
łożysko 32 jesfc pnzesuwne w kierunku jej
krawędzi. Obydwa^ łożyska 31 i 32; która
według fig, 4 sJcfeidajiąjisię' z<e sferycznych
łożysk kttlkowycK są*-utrzymane* zapome-
cą obrotowo -uiB€*GQwaaegfK czopem* 33, w
ramie 7 i puzestawionege do> góry ramienia
34r, przyczynił łożysko* • 32 przesuwa się
wzglądem ramienia; 34. zaipomocą kółka
ręcaaegp 35*/ Gełenin jednoczesnej nasta¬
wiania do» g^ry ranaieaia.34 i tarcz 20v za*-
stosowane* jeflt'kółko ręcznec36Y współdzia¬
łające z kołen* zębatem,.37. To- os4fatnie-ob^
raca duże, wścubowarue w- ramią 34? śruby
3®>, dotykające* końcami oporek. 40; utrzy^
mane w-ramie, i umocowana na obfcotowym
wale 39. Tarcze 2ft napędaaaie. są;pasem
zapomooą silnika elektrycznego- 41, umie¬
szczonego na ramieniui 34-; w tym. celu wał
30- posiada tarczę pasową 42. Dia naostrze¬
nia średnicowe przeoiwległyelfc kfcawędzi
przekroju taśmy tarcze-umieszczone są pa¬
rami na każdem} ramieniu 3«4, przyczem
ramiona te-utrzymywane są< w ramie* 7 za-
pomocą wspólnego czopa 33 i wału 39v Je*
iśli tarcze napędne 43 znajdują się po obu
końcach wału, silnika,* to może być zasto¬
sowany jeden i ten sani' silnik 41 do napę¬
dzania obydwóch wałów- 30. Wzajemne po¬
łożenie ramion 34 uzależnia sprężyna * 44,
przyczem ramiona te? megą> być uruchomia¬
ne obrotowym wałem* 39 zapomocą umo¬
cowanych- na nim* występów^ 45.

Zapomocą opisauiego urządzenia każda
tarcza 20 może być. nastawiona na właści¬
wą wysokość,, częściowe* zapomocą. kółek
ręezmyck 36ź przeciwdziałania sprężyny 44,
oeaz częściowe- zappmocą kółek ręcznych 35

do właściwego, stopniowego, >osAtz&mat?krtk
wędzi taśmy, przechodzącej międiy ksąż?
kami- 21 w kierunku poprzecznymi d* tmb
kra^żkówj Osie* obrotowe 30"tarczo osrtuwfr
cych mogą być zatem tak^ ustawionej żć
tworząc pewienvkr$h V\ (ii^i 4} z k*awędsią
taśmy; powoduje właścrwe* naahyleaie po*
wierzchni roboczych* taras* dorkaawśdzijtó*-
śmy,, przyezem powierzchnie^ ter mogą być
zarówno cylindryczne-, jak i stożkowate
iFig> 5 i 6* pokażą dokkdmej,; jak- tarcze
szlifierskie mueaą być^ ustawiiacie względem
taśmy stalowej i1 kierunku posuwania, sie^
oznaczonego steałkąn Z te^p^w^nraanie wy¬
nika, żerkąt pomiędzy > płaszczyzną-roboozą
każdej tarczy i krawędzią^taśmy, który de*
cyduje stopniowośe oskzeoińy zależny* j«frł
od szerokości te} ta»czy i jej< ustawienia
(pionowego^

W postaćwykonaniavmaszyny wskaże*
nej nau<fiigs 1 każda krawędź tnąca' jest ob*
robiona za każdym dnugim razem zapeoio-
ca~ ta^rcz,szlifierskieh, odj jedaef. stsony o$trza
i tern samem za każdym drugim ragem) od
strony przeciwległej, przez cok oafcHze- pod¬
dane- jest podczas- przesuwania taśaty- ob¬
róbce, podobnej do. praktycznie wypttóbar
wanycL metod' ostrzenia*

Wyżej:. opisany przyrząd, do osłrzflfua
może by6rpod- wieloma- wz$Jeda*ni < zmier
niony, gdiy wał posiada na jednym końau
tarczę. szliiietskąf. a nar dru^bn koło. paso¬
we i utrzymany jest jednam- teefyskiemi
przestfcwiainte którego może< by& uskutecz¬
niane. p.uzez umieszczenie3 fożyska częściom
wo przesuwnie wzgię^em krawędzi taśmy,
częściowo obrotowo* wekoło» osL czopa* lub
podobnego urządzenia; przeehodteąjaegei piw-
ktopadle do płaszczyzny taśmy. Przyrząd
do- ostrzenia może maleć zask»sewaiaie> t w
tym przypadku, kiedy ostrze poeiadcu- w
przekroju nierówne kształty i

W tych.' waarunkaehr kiedy taśma* ma
być zwolniona, tarcze< szMie-rskie* m-ogj%ibyć
wyprowadzone z położenia roboczego pczez
oteótv,ułożyskowanego w^ raaue* 7 na^ wale
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39, występu 45. Jeśli występy wszelkich
przyrządów szlifierskich znajdują się ze
sobą w mechanicznem połączeniu, to zapo¬
mocą jednego i tego samego sterowania,
jedną rączką, można wyprowadzić wszyst¬
kie tarcze z położenia roboczego. Sterowa¬
nie, zwalniające taśmę od tarcz szlifier¬
skich 20, może być przytem połączone w
taki sposób z odpowiednim przyrządem, ce¬
lem zwolnienia taśmy odJ podpórek (krąż¬
ków 21), że wystarczy jedna tylko rączka,
aby taśmę całkowicie zwolnić z przyrządu
do ostrzenia 6.

Z chwilą kiedy naostrzona i przygoto¬
wana do oddzielenia na poszczególne czę¬
ści taśma stalowa dojdzie do prasy 18, od¬
dzielenie nożyków nawet wtedy, gdy taśma
jest zahartowana, odbywa się bez jakich¬
kolwiek trudności, dzięki znajdującym się
na limjach 27 otworom 29. Pewne znacze¬
nie ma to, że ostrość taśmy może być ob¬
niżona, gdy zahartowana taśma stalowa
nie jest przeznaczona do wyrobu nożyków
do golenia.

Oddzielone od taśmy nożyki są samo¬
czynnie układane w stosy na urządzeniu
według fig. 8 i'9, które składa się z pod¬
stawy 46, posiadającej odpowiednie części
wodzące do nożyków, jak również z pokry¬
wy 48, przymocowanej śrubą 47 do pod¬
stawy 46. Części wodzące składają się z
prętów 49, które zmuszają nożyki do przy¬
jęcia właściwego położenia zapomocą znaj¬
dujących się w nich otworów 28. Po uło¬
żeniu żądanej ilości nożyków napełnione u-
rządzenie zostaje samoczynnie usunięte, a
na jego miejsce wprowadzone puste. Z
chwilą kiedy prowadzona prętami 49 na¬
krywa 48 zostanie umieszczona na swojem
miejscu, śruba 47 zostanie włożona w środ¬
kowy otwór urządzenia i zaśrubowana. Na¬
pełnione urządzenie jest następnie dbpro-
wadzone do maszyny zaokrąglającej, któ¬
ra między innemi usuwa pozostałe po od¬
dzieleniu nierówności 50, jak również po¬
wtórnie ustawia końce nożyków. Aby uła¬

twić środkowe ustawienie urządzenia w
maszynie do ostrzenia, podstawa 46 i głów¬
ka śruby 47 posiadają odpowiednie otwory
środkowe 51.

Grzbiety, względnie żłobki nożyków
mogą być bardzo różne pod względem
kształtu, położenia i ilości, jeśli są np. tak
ułożone, że tworzą kąt z krawędzią taśmy.
Materjał przygotowawczy (taśma) może
mieć w przekroju różne grubości tak, że na
grzbietach może być grubszy, a w żłobkach
cieńszy, niż pośrodku. Materjał ten może
mieć również szerokość odpowiadającą
długości wykonanych z niego nożyków. Na¬
stępnie poszczególne części zostają oddzie¬
lone po linjach, tworzących podłużne boki
gotowych nożyków. Wynalazek niniejszy
może znaleźć zastosowanie przy taśmach
stalowych, lub przy blasze stalowej o sze¬
rokości wahającej się w większych grani¬
cach, w którym to przypadku linje 27,
oznaczające wycięcia 29, jak również po¬
dział otworów 28, wzdłuż taśmy, względ¬
nie blachy, mulszą być rozmieszczone ina¬
czej, niż wyżej opisano.

Przyrządy napędne i prowadzenie ta¬
śmy stalowej w maszynie mogą być roz¬
maicie zmieniane. Przerywany ruch taśmy
w prasie może być np. zamieniony przez
nieprzerywany, jeżeli jej części składowe
są w tym celu odpowiednio wykonane;
również pokazane na przykładzie nieprze-
rywane przesuwanie się taśmy może być
zastąpione przez przerywane zapomocą
krążków napędnych 8. Aby otrzymać pożą¬
dane tarcie krążków napędnych 8, mogą
być na nich zaistosowane, w razie potrzeby,
specjalne obciążone, sprężynami lub cięża¬
rami krążki przyciskające taśmę z pożąda¬
ną siłą. Krążki służące do prowadzenia
taśmy w kierunku podłużnym, mogą posia¬
dać inny kształt, niż krążki 21, mogą to
być np. tarcze podpierające, ustawione
przestawnie w ramie maszyny.

Tarcze szlifierskie lub podobne mogą
być dla ostrzenia umieszczone tylko na
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jednej krawędzi taśmy stalowej, gdyż wy¬
konywa się także nożyki o jednym tylko
ostrzu. Kształt ostrza może także różnić
się od wskazanego na rysunku. Przyrząd
napędny tarcz może być pod pewnym
względem zmieniony, a mianowicie każdy
wał tarczowy może być napędzany osob¬
nym silnikiem. Przenoszenie isiły między
silnikiem i tarczą może być dowolne rów¬
nież, jak i umieszczenie silnika względem
tarcz szlifierskich.

Jeżeli nożyki do golenia, wykonane we*
dług wynalazku, posiadają podłużne grzbie¬
ty, względnie żłobki, to mogą być wykona¬
ne równie dobrze z cieńszego materjału niż
zwykle, ponieważ grzbiety te i żłobki zwięk¬
szają wytrzymałość nożyków, zwłaszcza w
kierunku podłużnym.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wyrobu nożyków do golenia
ze stale przesuwającej się taśmy stalowej,
znamienny tern, że cienkiej taśmie stalo¬
wej niehartowanej o przekroju prostokąt¬
nym nadaje się, pojedynczo lub w więk¬
szej ilości, wgłębienia, uwypuklenia, żłob¬
ki, grzbiety lub poddbne zmiany kfeztałtu,
drogą odpowiedniej obróbki zapomocą wy¬
tłaczania, walcowania i t. d.

2. Sposób według zastrz, 1, znamien¬
ny tern, że taśma po odpowiedniej obróbce
poddaje się hartowaniu i odpuszczaniu.

3. Sposób według zastrz. 1—2, zna¬
mienny tern, że stosowana do wyrobu noży¬
ków taśma stalowa posiada taką samą lub
w przybliżeniu taką samą szerokość co i
nożyki, które mają być z niej wykonane.

4. Sposób według zastrz. 1—3, zna¬
mienny tern, że taśma stalowa posiada
pewną ilość w taki sposób umieszczonych
otworów, że służą one do umocowania go¬
towych nożyków w maszynce do golenia.

5. Sposób według zastrz. 1—4, zna¬
mienny tern, że taśma stalowa pdsiada li-
nje rozdzielające nożyki1 z otworami lub po"

dobnemi wycięciami, zmajdującemi się cał¬
kowicie wewnątrz obu krawędzi taśmy,
przyczem otwory te lub wycięcia nie przeci¬
nają bocznych krawędzi grzbietów, względ¬
nie żłobków nożyków.

6. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że hartowana taśma stalowa, po¬
siadająca narządy prowadzące, które skła¬
dają się z przechodzących w podłużnym
jej kierunku uwypukleń, wgłębień, grzbie¬
tów, żłobków i t. d., jest ostrzona najpierw
całkowicie lub tylko na krawędziach w cza¬
sie nieustannego lub przerywanego przesu¬
wania się wzdłuż jednej lub obu krawędzi,
przyczem nożyki zostają odcinane z na¬
ostrzonej taśmy.

7. Sposób według zastrz. 6, znamien¬
ny tern, że taśma (stalowa, podczas swego
nieustannego przesuwania się, poddaje się
również oczyszczaniu, polerowaniu, wytra¬
wianiu i suszeniu, lub jakiemukolwiek z
tych przebiegów oddzielnie zapomocą przy¬
rządów, umieszczonych wzdłuż drogi prze¬
suwu taiśmy.

8. Spdsób według zastrz. 6—7, zna¬
mienny tern, że nożyki, jednocześnie z od¬
cięciem ich z taśmy w prasie lub w wybi-
jarce, są wprowadzane jeden na drugie na
części wodzące, np. ma odpowiednie prę¬
ty, zapomocą znajdujących się w nożykach
otworów, poczem tak nałożone nożyki pod¬
daje się ostatecznej obróbce części odcię¬
tych od taśmy.

9. Maszyna do wykonywania sposo>-
bu według zastrz. 1—8, znamienna tern, że
tekłada się z jednego lub wielu, osadzonych
w ramie (7) narządów napędmych (8), np.
w postaci krążków, szyn lub tym podobnych
części, służących do podparcia taśmy (1)
i do jej ciągłego lub przerywanego przesu¬
wania, poza tern z pewnej ilości rozmaicie
stopniowanych, obracających się tarcz szli¬
fierskich (20), umieszczonych wzdłuż ta¬
śmy do ofetrzenial jednej lub obu krawędzi
podczas jej ruchu, oraz ewentualnie z na¬
rządów (21) podpierających taśmę podczas
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jej- ostrzenia, peryezem. nairządyr te składa-
ją* się- z umieszczonych na tarczach) karaim
ków podporoiw^ychy* szyw lufo podribiTyah
ezęścr, a tafcże^z" przyirrądów napinających;
np. krążków, szyn i txd:i

W;'- Maszyna? wedMgsr za*tazv 9, zna-
młennaw temj że^ środki napędkie*/8, 2t, 9)
pod)pieraftące< hife zaciskowe, składającc się
najwłalściwiejr z 'krążków; prętowi t. d.f lub
niektóre tyłka zAyth środków,* zaopatirze-
ne sąw jeden lub kilka- opasująaych knąż-
ki alJbo biegnących 'wzdłuż* prętów pro¬
wadniczych rowków,* (24)u kryzY25/i t. di,
celem poprzecznego piłonwadzenia taśmy
fi), wyposażonej w jędrno lUb kilka- wznier
sień, zagłębień, grzbietów (22)t lub. nasięć
£33*.

H. Maasayna* wedkig- zastrz/ 9—ŁO z
pewną ilością krążków umieszezonych
wzdłuż taśmy- stalowej ^// dla- jej przesa*
wuj■ znamienna tern, że*wszystkie krążki nar
pędne ./&/»z* wyjątikienr jednego najwiłaśei-
wief pierwszego lieząc w* kierunku puzesu-
wu, podlegającego bezpośredniemu* napę*
dowi, połączone są w źródłem tei¥y zapo-
mocą .sprzęgieł ciernych: pozostających pod
działaniem sppęży^iy lub. -ciężaru, ii ustawia
nych- d^ napędu-z szybkością obwodową
więksaą- odl* krążkav napędasuneg^ bezpo¬
średnio*od źródłk napędu.

12t Ma«zyna wedfeig za^toz. 9V znar
mienna tern,, że ofcie oblotu- f3ft/ taarcz szli¬
fierskich (20) znajdują się przynajmniej-w
prayMiżeaui* w ptóaaezyfcnachy . w»v których
leży poddawana oibDóbce kffawęcŁź/ taśmy*
przyezemj powieirzchfltie-robocze tarcz? szlir
fierskich posiadają takt kształt, iż ich* two¬
rząca*'czyni-w* położeniu < saliloiwania odpo*-
wiecbii-kąt z krawędzie taśmy (powierzeh-
niąrtaśmy^obserwewaną^g kiaaMędzi taśnafy),
ar to-dla umożliiwieuHcb (stopniowego szlilo*-
wania kpawęd zi taśmy.

13^ Maszyna wedfcug7; zastrz. 9, znaa-
n*Łennatemv że tarcze* szUfierskie (20) d^
ostrzenia* jedne} kił*/obuiikrawędzi, taśmy
umieszczone 3ą -wvt-aki spoaóby i± każda?kra<-

wędźftiw»rząra ostrzej składającej ńą z
dikióeh częóci gónneju oblneji, obnafeiasiaav je»Ł
naprzemiafr tovzr jednej to z: dtrtąjie j strony.

14-s Maszynau według. zastrx- 12; zna^
mienna/teniv że owe* ^3^/tarczszlifieuskich
(2$y osadzone? sąr iiaetawnieswpłasaczyrme?
w której* leży poddawana' obróbce krawędź
taśmy; w ten mianowicie^ sposóbp iż* moóna
j e* -pomiszae częściowe' równolegle dtr siebie
samych' w owych płaszczyznach,, częściowo
zaś mogą one wytwarzać.' d«wotote^ kąiy^ z
powie»zffhiiiąv taemy obserwowaną 1 z. kra¬
wędzi* taemy^ aby umożliwić nastawne? kot¬
lejne: szlifowanie* kcaiwędii; taśmy * każdą
taJ3cza.szliifier.skai.

15v Maszyna według - zastrz. 12,. znar
mienna'tfafy żer każda oś obaroiut/30//oaa-
dzona jest nastawnie, dzięki temu, iż spo¬
czywa w łożysku osadzonem obrotowo na
wałku, czopie lub- podobnej części, przesu¬
wanej względem krawędzi taśmy i mniej
więcej prostopadłej do płaszczyzny; w
której leży-poddawana obróbce krawędź
łaśmy.

1&j Maszynawedługć zastra. 14,- zna~
mienna tern, że jedną lub wiele tancz szli¬
fierskich: (20) umieszcza* się na jednaj osi
obrotu** przyczean oś ta podparta jest znajr
du^ącemi się na, obu jej końcaeh łożyska¬
mi, z których jedno (31) umieszczone jest
obrotowe około; osi. < pjioftiepadŁej do pła-
szcay*nyj w którejr leży> pod^dla;iwana obrób¬
ce krawędź taiśmy,( drugie zaś (32) prze^
suwa w .stosunku do knawędzi taśmy przy¬
rządu nastawiafący (3&).

17, Maszyna według zastrz. 9—16«,
znamienna - tem, że płaszczyzny • rofeecze
tarcz (2Q>) p^isiadają-kształt dokładnie wal¬
cowy.

18v. Ma>szyna według zastrz. 9—^17, zna*
mienna tem^ że tarcze -szlifierskie są tak
umieszczone, aby każda z: nich była nac>ę-
dzana zapomocą jednego elektrycznego sil¬
nika (M) dla każdej .tarczy /2ft/lub jedne¬
go dila każdej> pary tarcz.

19.i Masayna według zastez; 9^^t&>
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znamienna tern, że tarcze szlifierskie (20)
umieszczone są tak, iż każda z nich jest
nastawiana około narządów prowadniczych
(21), przyczem posiadają oine specjalne
narządy (39, 45, względnie 53), które jed¬
nocześnie odsuwają tarcze szlifierskie i

przyrządy prowadnicze od przesuwającej
się taśmy stalowej (1).

F o 1 k e K y 1 b e r g.
Zastępca: M. Skrzypkowiski,

rzecznik patentowy.
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