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Sposób wytwarzania tulei stykowych oraz urządzenie do
stosowania tego sposobu

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest sposób
wytwarzania tulei stykowych, stosowanych zwłasz¬
cza w oprawach bagnetowych, polegający na rów¬
noczesnym ciągnieniu i zawijaniu prostokątnego
odcinka taśmy.

Tuleje stykowe stosowane zwłaszcza do opraw
bagnetowych mają postać jednostronnie zamknię¬
tego walca z zaokrągloną krawędzią i są wytwa¬
rzane dotychczas z pręta przez obróbkę skrawa¬
niem (wiercenie i toczenie powierzchni zewnętrz¬
nych).

Zasadniczą wadą tego sposobu jest jego wysoka
pracochłonność i bardzo duże ubytki materiału
przekraczające trzy lub czterokrotnie ciężar goto¬
wego przedmiotu.

W ostatnim czasie przeprowadzono próby wy¬
twarzania tulei stykowych przez ciągnienie z krąż¬
ka blachy za pomocą narzędzia wielozabiegowego.
Okazało się jednak, że powoduje ono wskutek
związanego z kształtem tulei wysokiego stopnia
deformacji takie utwardzenie i odkształcenie mi¬
krostruktury krystalicznej materiału iż dla przy¬
wrócenia żądanych własności mechanicznych,
zwłaszcza ciągliwości i sprężystości, konieczne jest
międzyoperacyjne, wyżarzanie odprężające półfa¬
brykatów. Ponieważ jednak obróbka cieplna stoso¬
wana między operacjami obróbki plastycznej stwa¬
rza niezwykłe trudności techniczne sposób ten nie
znalazł praktycznego zastosowania.

Powyższe wady i niedogodności usuwa sposób
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wytwarzania tulei stykowych według wynalazku,
polegający na równoczesnym częściowym ciągnie¬
niu i zawijaniu półfabrykatu wyjściowego w kształ¬
cie prostokątnego odcinka taśmy, ponieważ zwią¬
zane z tym .sposobem formowania tulei odkształce¬
nie materiału jest znacznie mniejsze niż przy
sposobie ciągnienia i nie powoduje zmian struk¬
tury wymagających wyżarzania odprężającego, przy
czym całkowite kształtowanie tulei może być wy¬
konane w jednym zabiegu ciągnąco-zawijającym.

Urządzenie służące do stosowania sposobu we¬
dług wynalazku różni się od znanych dotychczas
tłoczników tym, że odcięty prostokątny odcinek
taśmy w chwili zetknięcia się z narzędziem ciągną¬
cym utrzymuje się w określonym położeniu tylko
przez tarcie obrzeży bocznych bez stosowania ja¬
kiegokolwiek docisku jej górnej powierzchni, co
umożliwia równoczesne wciąganie środkowej części
taśmy i zawijanie się jej obrzeży bocznych. Otrzy¬
mana sposobem według wynalazku tuleja stykowa
ma w górnej swej części szczelinę, która jednak nie
przeszkadza w prawidłowym działaniu tulei na
przykład jako elementu oprawy bagnetowej.

Wynalazek jest przykładowo wyjaśniony na ry¬
sunku, na którym fig. 1 przedstawia schematycznie
wstępną fazę ciągnięcia półfabrykatu w postaci
prostokątnego odcinka taśmy, fig. 2 — drugą fazę
ciągnienia z równoczesnym zawijaniem obrzeży
odcinka taśmy, fig. 3 — następną fazą ciągnienia
i zawijania obrpeży, fig. 4 — ostateczną fazę wyko-
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nania tulei, fig. 5 — gotową tuleję wykonaną spo¬
sobem według wynalazku, fig. 6 — przykładowe
rozwiązanie konstrukcyjne urządzenia do stosowa¬
nia sposobu według wynalazku w przekroju wzdłuż
linii A—A na fig. 7, fig. 7 — matrycę urządzenia
w widoku z góry, a fig. 8 — sposób wykorzystania
taśmy metalowej do wytwarzania tulei według
wynalazku za pomocą przyrządu przedstawionego
na fig. 6 i 7.

SpcJsób wytwarzania tulei stykowych opraw bag¬
netowych według wynalazku, polega na poddaniu
pótfe&ykatu w postaci prostokątnego odcinka 1
taśmy metalowej 2, ciągnieniu za pomocą tulei cią¬
gowej 3 i stempla ciągnącego 4. W tym celu odci¬
nek i taśmy umieszcza się nad tuleją ciągową 3
(fig. 1) w ten sposób, aby jego środek geometryczny
pokrywał się z osią tulei, a następnie wywierającą
nań naciski za pomocą stempla ciągnącego 4, po¬
wodując wciąganie części środkowej 5 odcinka 1
do wnętrza tulei, a równoczesne zawijanie do góry
jego czyści bocznych 6, które owijając stempel
kształtują tuleję (fig. 3). W końcowej fazie ruchu
stempla odpowiadającej jego dolnemu położeniu
(fig. 4) zostaje ukształtowana tuleja stykowa z koł¬
nierzem 7 na obrzeżu oraz osiową szczeliną 8 po
bokach części walcowej utworzoną wskutek zet¬
knięcia się ze sobą dwóch zawiniętych obrzeży 6
odcinka 1 taśmy^ Szczelina ta nie wpływa jednak
na prawidłowość działania tulei stykowej stano¬
wiącej na przykład element oprawy bagnetowej.

Unządzenie do stosowania sposobu według wy¬
nalazku przedstawione oddzielnie na fig. 6 i 7
stanowi narzędzie wielotaktowe umożliwiające
w każdym takcie wykonanie pięciu gotowych tulei
stykowych i składa się: z matrycy 9, przymocowa¬
nej do podstawy 11 i z przytwierdzonej do niej
płyty prowadzącej 10 oraz z płyty stemplowej 12
z układem stempli, która przymocowana jest do
płyty czopowej 13, połączonej za pomocą czopa 14
z suwakiem prasy. W matrycy 9 znajduje się układ
otworów 15 współpracujących z zespołem stempli
16, nadcinających taśmę 2 równolegle do osi, układ
otworów współpracujących ze stemplami ustalają¬
cymi 17, układ otworów 18 współpracujących z no¬
żami odcinakami poprzecznymi 19 oraz z układu
tulei ciągowych 3 współpracujących z zespołem
stempli ciągnących 4. W płycie prowadzącej 10
przymocowanej do matrycy 9 znajduje się nad
tuleją ciągową 3 wycięcie 27, które umożliwia za¬
wijanie się umieszczonego w nim odcinka 1 taśmy
wokół stempla 4 i kształtowanie części bocznej
tulei.

W matrycy jest ponadto osadzony przesuwnie
wynzutnik 20 uruchamiany przez mechanizm sprę¬
żynowy 21, podnośnik 22 ze sprężyną oporową 23
unoszący nadciętą taśmę 2 oraz króciec 24 sprężo¬
nego powietrza połączony kanałami 25 i służący do
wydmuchiwania tulei w kierunku bocznym (ozna¬
czonym na fig. 7 strzałką I) do pojemnika 26,
umieszczonego z boku matrycy.

Działanie opisanego wyżej urządzenia do wy¬
twarzania tulei stykowych jest następujące. Taśma
2 przechodząca przez narzędzie jest w pierwszym
takcie nadcinana stemplami ustalającymi 17, któ-

5 rych długość określa wielkość skoku przy każdym
takcie, a rozstawienie szerokość roboczą, prjzy czym
równocześnie jest nadcinana za pomocą stempli
nadcinających 16, które dzielą ją na pięć pasów.
Drugi takt jest jałowy i powoduje jedynie prze-

10 sunięcie taśmy o wielkość skoku. W trzecim takcie
następuje odcięcie pasów bid taśmy za pomocą
noży poprzecznych 19 a równoczesne ciągnienie i za¬
wijanie odciętych odcinków 1 za pomocą stempli 4
i tulei ciągowych 3. W czwartym takcie następuje

15 obcięcie trzech pozostałych pasów a, c, e, a równo¬
cześnie ciągnienie i zawijanie otrzymanych z od¬
cinków 1 tulei za pomocą stempli 4 i tulei ciągo¬
wych 3. Przy każdym ruchu roboczym prasy na¬
stępuje wykonanie przez odpowiednie narzędzia 16,

20 17, 19 i 4 wszystkich opisanych wyżej czynności,
wskutek czego otrzymuje się pięć gotowych tulei
stykowych. Tuleje te po wysunięciu z tulei ciągo¬
wych 3 za pomocą wyrzutników 20 zostają wydmu¬
chane sprężonym powietrzem do pojemnika 26,

25 umieszczonego z boku matrycy 9.
Opisany wyżej sposób wytwarzania tulei styko¬

wych i urządzenia do stosowania tego sposobu
może znaleźć zastosowanie również do wytwarza¬
nia innego rodzaju tulei jednostronnie zamknię¬
tych.30
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Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania tulei stykowych za pomo¬
cą obróbki plastycznej, znamienny tym, że sto¬
suje się równoczesne ciągnienie części środko¬
wej (5) i zawijanie wokół -stempla ciągnącego
(4) części bocznych (6) półfabrykatu mającego
postać prostokątnego odcinka (1) taśmy meta-

40 lowej (2).
2. Urządzenie do stosowania sposobu według za-

strz. 1, zaopatrzone w tuleję ciągową oraz we
współpracujący z nią stempel ciągowy, zna¬
mienne tym, że jego płyta prowadząca (10),ma
wycięcie (27) znajdujące się nad tuleją ciągową
(3), które umożliwia zawijanie odcinka (1) taś¬
my wokół stempla (4).

3. Urządzenia według zastrz. 2, znamienne tym, że
jest zaopatrzone w zespół stempli nadcinających

50 (16) tnących taśmę (2) na szereg równoległych
pasów (a, b, c, d, e) oraz w zespół noży po¬
przecznych (19) odcinających odcinki (1) taśmy
i pracujących równocześnie z właściwymi tym
nożom stemplami ciągowymi (4).

55 4. Urządzenie według zastrz. 2 i 3, znamienne tym,
że jest zaopatrzone w kanały (25) doprowadza¬
jące sprężone powietrze do komory w wycięciu
(27) w celu wydmuchiwania gotowych tulei wy¬
suniętych za pomocą wyrzutników (20) z tulei

60 ciągowych (3) do pojemnika (26) znajdującego
się z boku matrycy (9)..
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