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Sposob wytwarzania tulei stykowych oraz urzadzenie do
stosowania tego sposobu

1

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest sposéb
wytwarzania tulei stykowych, stosowanych zwtlasz-
cza w oprawach bagnetowych, polegajacy na réw-
noczesnym. ciggnieniu i zawijaniu prostokatnego
odcinka tasmy.

Tuleje stykowe stosowane zwlaszcza do opraw
bagnetowych majg posta¢ jednostronnie zamknie-
tego walca z zaokraglong krawedzig i sg wytwa-
rzane dotychczas z preta przez obrébke skrawa-
niem (wiercenie i toczenie powierzchni zewnetrz-
nych).

Zasadnicza wadg tego sposobu jest jego wysoka
pracochtonno§é¢ i bardzo duze ubytki materjatu
przekraczajace trzy lub czterokrotnie cigzar goto-
wego przedmiotu.

W ostatnim czasie przeprowadzono préby wy-
{warzania tulei stykowych przez ciggnienie z kraz-
ka blachy za pomocg narzedzia wielozabiegowego.
Okazalo sie jednak, ze powoduje ono wskutek
zwigzanego z ksztaltem tulei wysokiego stopnia
deformacji takie utwardzenie i odksztalcenie mi-
krostruktury krystalicznej materialu iz dla przy-
wrécenia zadanych wtlasno§ci mechanicznych,
zwlaszcza ciggliwos$ci i sprezystosci, konieczne jest
miedzyoperacyjne, wyzarzanie odprezajgce poéifa-
brykatéw. Poniewaz jednak obrébka cieplna stoso-
wana miedzy opéracjami obrébki plastycznej stwa-
rza niezwykle trudnos$ci techniczne sposéb ten nie
znalazt praktycznego zastosowania.

Powyzsze wady i niedogodnosci usuwa sposob
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wytwarzania tulei stykowych wedlug wynalazku,
polegajacy na réwnoczesnym czeSciowym ciggnie-
niu i zawijaniu pélfabrykatu wyjSciowego w ksztal-
cie prostokatnego odcinka tasmy, poniewaz zwig-
zane z tym sposobem formowania tulei odksztalce-
nie materialu jest znacznie mniejsze niz przy
sposobie ciggnienia i nie powoduje zmian struk-
tury wymagajgcych wyzarzania odprezajacego, przy
czym calkowite ksztaltowanie tulei moze byé wy-
konane w jednym zabiegu ciggngco-zawijajacym.
Urzadzenie stuzgce do stosowania sposobu we-
dlug wynalazku rézni sie od znanych dotychczas
tlocznik6w tym, ze odciety prostokatny odcinek
taSmy w chwili zetkniecia sie z narzedziem ciggng-
cym utrzymuje sie w okre§lonym polozeniu tylko
przez tarcie obrzezy bocznych bez stosowania ja-
kiegokolwiek docisku jej gérnej powierzchni, co
umozliwia réwnoczesne wcigganie §rodkowej czeSci
taSmy i zawijanie sie¢ jej obrzezy bocznych. Otrzy-
mana sposobem wedlug wynalazku tuleja stykowa
ma w gérnej swej czeSci szczeline, ktéra jednak nie
przeszkadza w prawidlowym dziataniu tulei na
przyklad jako elementu oprawy bagnetowej.
Wynalazek jest przykladowo wyjasniony na ry-
sunku, na ktérym fig. 1 przedstawia schematycznie
wstepng faze ciggniecia poéifabrykatu w postaci
prostokatnego odcinka ta$my, fig. 2 — druga faze
ciggnienia z réwnoczesnym zawijaniem obrzezy
odcinka tasmy, fig. 3 — nastepnag faza ciggnienia
i zawijania obrgezy, fig. 4 — ostateczng faze wyko-
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nania tulei, fig. 5 — gotowa tuleje wykonang spo-
sobem wedlug wynalazku, fig. 6 — przykladowe
rozwigzanie konstrukcyjne urzadzenia do stosowa-
nia sposobu wedlug wynalazku w przekroju wzdtuz
linii A—A na fig. 7, fig. 7 — matryce urzadzenia
w widoku z géry, a fig. 8 — sposéb wykorzystania
taSmy metalowej do wytwarzania tulei wedlug
wynalazku za pomocg przyrzadu przedstawionego
na fig. 6 i 7.

6b wytwarzania tulei stykowych opraw bag-
netowyych - wedtug wynalazku, polega na poddaniu
poétfabrykatu w postaci prostokatnego odcinka 1
tasmy metalowej 2, ciagnieniu za pomocg tulei cig-
gowej 3 i stempla ciggngcego 4. W tym celu odci-
nek 1 ta$my umieszcza sie nad tulejg ciggows 3
(fig. 1) w ten sposéb, aby jego Srodek geometryczny
pokrywal sie z osig tulei, a nastepnie wywierajaca
nan naciski za pomocg stempla ciggnacego 4, po-
wodujac weigganie czeSci Srodkowej 5 odcinka -1
do wnetrza tulei, a réwnoczesne zawijanie do gory
jego czeSci bocznych 6, ktére owijajac stempel
ksztaltujg tuleje (fig. 3). W koncowej fazie ruchu
stempla ‘odpowiadajacej jego dolnemu polozeniu
(fig. 4) zostaje uksztaltowana tuleja stykowa z kotl-
nierzem 7 na obrzezu oraz osiowa Szczeling 8 po
bokach czeSci walcowej utworzong wskutek zet-
kniecia sie ze soba dwoéch zawinigtych obrzezy 6
odcinka 1 ta§my, Szczelina ta nie wplywa jednak
na prawidlowo§é dzialania .tulei stykowej stano-
wigcej na przyklad element oprawy bagnetowej.

Urzadzenie do stosowania sposobu wediug wy-
nalazku przedstawione oddzielnie na fig. 6 i 7
stanowi narzedzie wielotaktowe umozliwiajace
w kazdym takcie wykonanie pigciu gotowych tulei
stykowych i sklada sie: z matrycy 9, przymocowa-
nej do podstawy 11 i z przytwierdzonej do niej
piyty prowadzacej 10 oraz z plyty stemplowej 12
z ukladem stempli, ktéra przymocowana jest do
piyty czopowej 13, polaczonej za pomoca czopa 14
z suwakiem prasy. W matrycy 9 znajduje si¢ uklad
otwonéw 15 wspoblpracujacych z zespolem stempli
16, nadcinajacych taSme 2 réwnolegle do osi, ukiad
otworéw wsp-éfpracuja"cych ze stemplami ustalaja-
cymi 17, uklad otworéw 18 wspéipracujgcych z no-
zami odcinakami poprzecznymi 19 oraz z ukladu
tulei ciggowych 3 wspélpracujacych z zespotem
stempli ciggngcych 4. W plycie prowadzgcej 10
‘przymocowanej do matrycy 9 znajduje sie nad
tuleja ciggowa 3 wyciecie 27, ktére umozliwia za-
wijanie sie umieszczonego w nim odcinka 1 taSmy
‘wokol stempla 41 ksztaltowame czeSci bocznej
tulei.

W matrycy jest ponadto osadzony przesuwnie
wyrzutnik 20 uruchamiany przez mechanizm spre-
zynowy 21, podno$nik 22 ze sprezyng oporows 23
unoszacy nadcigta tasme 2 oraz kréciec 24 sprezo-
nego powietrza polgczony kanatami 25 i stuzacy do
wydmuchiwania tulei w kierunku bocznym (ozna-
czonym na fig. 7 strzalkg I) do pojemnika 26,
umieszczohego z boku matrycy.
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Dzialanie opisanego wyzej urzadzenia do wy-
twarzania tulei stykowych jest nastepujace. Taéma
2 przechodzaca przez narzedzie jest w pierwszym
takcie nadcinana stemplami ustalajagcymi 17, kté-
rych dlugosé okreS§la wielko§é skoku przy kazidym
takcie, a rozstawienie szeroko$§é robocza, przy czym
réwnoczeSnie jest nadcinana za pomocg stempli
nadcinajacych 16, ktére dzielg jg na pieé paséw.
Drugi takt jest jalowy i powoduje jedynie prze-
suniecie taS§my o wielko§é skoku. W trzecim takcie
nastepuje odciecie paséw b i d taSmy za pomocg
nozy poprzecznych 19 a réwnoczesne ciggnienie i za-
wijanie odcietych odcinkéw 1 za pomocg stempli 4
i tulei ciggowych 3. W czwartym takcie nastepuje
obciecie trzech pozostatych paséw a, ¢, e, a réwno-
czeSnie ciggnienie i zawijanie otrzymanych z od-
cinkéw 1 tulei za pomoca stempli 4 i tulei ciggo-
wych 3. Przy kazdym ruchu roboczym prasy na-
stepuje wykonanie przez odpowiednie narzedzia 16,
17, 19 i 4 wszystkich opisanych wyzej czynnoSci,
wskutek czego otrzymuje sie pieé gotowych tulei.
stykowych. Tuleje te po wysunieciu z tulei ciggo-
wych 3 za pomocg wyrzutnikéw 20 zostaja wydmu-
chane sprezonym powietrzem do pojemnika 26,
umieszczonego z boku matnycy 9.

Opisany wyzej spos6b wytwarzania tulei styko-
wych i urzadzenia do stosowania tego sposobu
moze znalezé zastosowanie réwniez do wytwarza-

‘nia innego rodzaju tulei jednostronnie zamknie-

tych.
Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania tulei stykowych za pomo-
ca obrobki plastycznej, znamienny tym, ze sto-
suje sie réwnoczesne ciggnienie czeSci Srodko-
wej (5) i zawijanie wokoét -stempla ciagngcego
(4) czeSci bocznych (6) péifabrykatu majacego
postaé prostokatnego odcinka (1) taSmy meta-
lowej (2).

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug za-
strz. 1, zaopatrzone w tuleje ciagowa oraz we
wspblpracujgcy z nig stempel ciggowy, zna-
mienne tym, ze jego plyta prowadzaca (10) .ma
wyciecie (27) znajdujace sie nad tulejg ciggowa
(3), ktére umozliwia zawijanie odcinka (1) ta$-
my wok6t stempla (4).

3. Urzadzenia wedlug zastrz. 2, znamienne tym, ze
jest zaopatrzone w zesp6l stempli nadcinajacych
(16) tnacych ta$me (2) na szereg réwnolegltych
pasé6w (a, b, ¢, d, e) oraz w zesp6l nozy po-
przecznych (19) odcinajacych odcinki (1) taSmy
i pracujacych réwnocze$nie z wlaSciwymi tym
nozom stemplami ciggowymi (4).

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 2 i 3, znamienne tym,
ze jest zaopatrzone w kanaty (25) doprowadza-
jace sprezone powietrze do komory w wycieciu
(27) w celu wydmuchiwania gotowych tulei wy-
sunietych za pomocg wyrzutnikéw (20) z tulei
ciggowych (3) do pojemnika (26) znajdujacego .
sie z boku matrycy (9)..
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