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Przedmiot niniejszego wynalazku sta-
nowi sposéb wyrobu metalowych przedmio-
tow, a zwlaszcza lyzek i t. p. przedmio-
tow z materjalu ta§mowego, przyczem no-
wy spos6b jest znacznie tanszy i prostszy
od znanych sposobéw wyrobu takich przed-
miotéow. Wyréb np. lyzek z materjalu ta-
smowego odbywal sie dotychczas w ten
sposéb, ze wycinano je z pasa lub tasmy
réwnomiernej grubosci, poczem te cze$ci

danego' przedmiotu, ktére miaty byé szer- -

sze i ciefisze rozwalcowywano kazda zo-
sobna. W tym celu trzeba bylo braé¢ do re-
ki kazda sztuke i obrabiaé przy pomocy
specjalnej walcarki, tak zwanej walcarki
lyiek. Praca taka wymaga mietylko wiele

czasu, lecz takze znacznej zreczmosci ro-
botnika, ktéry jest przytem marazony na
pewne niebezpieczeristwo.

W mysl] niniejszego wynalazku wyréb
takich przedmiotéw metalowych, zwla-
szcza tyzek, mozna w znacznej mierze zau-
tomatyzowaé, mianowicie w ten sposéb, ze
poszczegolne czesci danego przedmiotu
(np. trzonek tyzki i lyzka) wyrabia sie w
spos6b ciggly z materjalu, ktéremu juz
przedtem nadano przez walcowanie wstep-
ne odpowiednia grubo§¢é w odpowiednich
miejscach. Tasme sluzaca do wyrobu da-
nych przedmiotéw mozna wprowadzaé sa-
moczynnie do tloczarki (zapomoca sto-
sownego urzadzenia posuwowego), albo tez
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wytla’cz{mie lyzek oraz ich trzonkéw moze
sie, bdbywaé, potaifomatycznie. Poszcze-
- golne lyzki ‘wypadhja oddzielnie dopiero

po wycieciu ich czesci miseczkowatych,

Przy uzyciu kombinowanej krajarki i wy-
ttaczarki mozna wykonywaé wycinanie i
wytlaczanie jednoczesnie tak, ze gotowy
przedmiot, np. tyzka, odpada od tasmy po
jednym zabiegu roboczym. Na rysunku
przedstawiono schematycznie rézne fazy
wyrobu lyiek podlug dwéch sposobow
obranych jako przyklady objasniajace ni-
niejszy wynalazek. Fig. 1 przedstawia
materjal surowy w przekroju poprzecz-

nym; fig. 2 i 3 przedstawiajgq materjal po -

pierwszej fazie obrébki w widoku zgéry i
w przekroju; fig. 4 — urzadzenie do prze-
prowadzania pierwszej fazy przerébki;
fig 5 — w widoku zgéry materjat pod ko-
niec obrébki i fig. 6 — produkt koricowy w
przekroju podluznym. Amalogicznie fig. 7
przedstawia surowy materjal w przekroju
poprzecznym; fig. 8 i 9 — materjal po
przejsciu pierwszej fazy obrébki, w wido-

ku zgéry; fig. 10 — urzadzenie do prze- »

prowadzenia pewnej fazy obrébki; fig. 11—
materjal przy korficu obrébki, i fig. 12 go-
towy produkt w przekroju podtuznym.

Materjal surowy 1 posiada wszedzie
jednakowa grubosé; w jego srodkowej cze-
$ci 4 wycina si¢ szczeliny 2, ktére odpo-
wiadaja w przyblizeniu zarysom trzonka
tyzki i maja ksztalt wydluzonego S. Po
wycieciu szczelin poddaje sie tasme miej-
scowemu walcowaniu, wskutek czego cze-
$ci 5 tasmy staja sig cierisze. Czesci 5 stu-
za mianowicie do uformowanej miseczko-
watej czesci tyzki, a tem samem ich gru-
bos¢ moze byé znacznie mniejsza od gru-
bosci trzonkow.

Do walcowania moga stuzyé np. walce
6 przedstawione na fig. 4. Wskutek rozwal-
cowania czeéci 5 tasmy rozciaga sie row-
niez srodkowa cze$¢ 4 tasmy, przyczem
szczeliny rozszerzaja sie tak jak to przed-

stawiono ma fig. 5, przyczem rozszerzaja
sie tak dlugo dopoki czesci miseczkowate
8 tyzek mnie zostana wytloczone, przyczem
ich brzegi schodza sie z brzegami czesci 8
sasiednich tyzek, lecz mie zachodza na sie-
bie. Odpadki sa minimalne przy takim spo-
sobie wyrobu lyzek, poniewaz odpadaja
tylko tréjkatne czesci 9, natomiast w $rod-
kowej czesci 4 tasmy odpadkéw niema.
Wkoricu obrabia sie tyzke zapomoca odpo-
wiedniej wytlaczarki lub wybijarki, albo
zapomoca maszyny kombinowanej, w kté-
rej gotowa ltyzka oddziela si¢ od tasmy i
wypada jako wykoriczony produkt.

Fig. 7 do 12 przedstawiaja odmiane
wyzej opisanego sposobu polegajaca na
tem, ze w tasmie réwnomiernej grubosci
nie wycina sie oddzielnych szczelin, lecz
wykonuje si¢ ciecie 12 ciagle, tak ze tasma
rozpada sie na dwie jednakowe czesci 13,
ktére obrabia si¢ w dalszym ciagu oddziel-
nie. Czesé 15, z ktérej maja byé¢ uformo-
wane miseczkowate czesci tyzki, musi byé
ciefisza od czesci 14, z ktérej formuje sig
trzonki.

Do rozwalcowania czesci 15 moga stu-
2y¢ walce 16 przedstawione ma fig. 10. Przy
rozwalcowywaniu czeéci 15, poszczegolne
trzonki 7 oddalajg sie od siebie tak, ze po-
szczegolne czesci miseczkowate 18 moga
byé potem wycinane obok siebie. W tym
stanie poddaje sie tasme dalszej obrébce
na wybijarce lub wytlaczarce, albo na ma-
szynie kombinowanej, z ktérej wypadaja
juz oddzielnie gotowe lyzki. Wyzej opisa-
ne sposoby wyrobu przedmiotéw metalo-
wych nie sa jedynemi w zakresie niniejsze-
go wynalazku, lecz mogg byé jeszcze zmie-
niane 'w mnajrozmaitszy sposéb. Tak np.
mozna tasme metalowa poddaé walcowa-
niu wstepnemu, aby pewne czesci tasmy
byly cienisze. Przedmioty innego ksztaltu
jak lyzki, posiadajace czeSci cierisze i
grubsze inaczej rozmieszczone mozna wy-
rabia¢ np. w ten sposéb, Ze szczeliny lub



naciecia - wykonuje sie¢ wpoblizu brzegow
tasmy, a rozwalcowuje si¢ tylko srodkowa
czesé tasmy. Mozna réwniez wycinaé szcze-
liny w kilku strefach tasmy, a strefy pozo-
state rozwalcowywaé, przyczem ksztalt i

rozmieszczenie szczelin lub mnacigé.s3 za-.

wsze w ten sposéb dobrane, zeby po roz-
walcowaniu byto jak najmniej odpadkéw i
zeby wykoriczone produkty odpadaly od
tasmy w stanie gotowym. :

e

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrpbu przedmiotéow meta-
lowych, zwlaszcza tyzek i t. p. przedmio-
tow z materjalu tasmowego, znamienny

tem, ze poszczegélne czgsci ( Z, 8) danego

przedmiotu wyrabia sie (np. wycina, wytla-
cza, wybija, wyciaga i t. d.) z metalowe;j
tasmy (1), stosu]a‘c obréobke sposobem cia-

gltym, przyczem obrabiany materjal pod- °

daje si¢ przedtem miejscowemu walcowa-

niu w celu nadania poszczegélnym cze-
~ rozwalcowanych czeéci wycina sie cienisze

$ciom (7, 8) wymaganej grubosci.

"~ 2. Sposoéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze poczatkowo obrabia si¢ (np. wy-
cina) tylko pewne czesci (np. 4rzonek) da-

nego przedmiotu, poczem poddaje si¢ ma- -

terjal tasmowy miejscowemu - walcowaniuy,
a wkoricu obrabia si¢ pozostata czesé¢ (np.
czg$¢é miseczkowatq 8) danego . przed-
miotu. _

3. Sposéb wedlug zastrz. 2, znamien-
ny tem, Ze poczatkowo obrabia si¢ w nie-
przerwanej tasmie materjalu pewne czg-
$ci (np. trzonek 7) danego przedmiotuy,
przyczem materjal ma jeszcze wszedzie
réwnomierna grubosé, a nastepnie obrabia
si¢ pozostaly czesé (np czeéci miseczko-

watej 8), po uprzedniem rozwalcowaniu
tych czesci, ktérych grubosé ma byé mniej-
sza.

4. Sposéb wedlug zastrz. 3, znamien-
ny tem, ze w celu obrébki grubszych czesci

._danego przedmiotu (np. trzonka tyzki) wy-

cina si¢ w jednej lub kilku strefach mate-
rjatu tasmowego (4) odpowiednie szczeli-
ny (2), poczem pozostale strefy (5) tasmy
rozwalcowuje sig, przyczem szczeliny jed-
noczesnie si¢ rozszerzajg, a wreszcie wy-
cina SIQ z tych rozwalcowanych stref ta-
$my ciefisze czesci (np. cze$¢é miseczkowa-
ta tyzek) obrabianego przedmiotu.

5. Sposéb wedlug zastrz. 3, znamien-
ny tem, ze w celu obrébki grubszych cze-
$ci (np. trzonkéw) damego przedmiotu wy-
konuje sie przez srodek tasmy nieprzerwa-
ne ciecie (12) odpowiadajace ksztaltowi
grubszych czesci przedmiotu, poczem roz-
walcowuje si¢ czesci brzegow (15) tasmy,
ktora zostala przecieta w wyzej podany
sposéb ha dwie polowy (13), poczem z tych

czesci (np. czesci miseczkowate 8) obra-
bianego przedmiotu.

6. Sposob wedlug zastrz, 1, znamien-
ny tem, ze poszczegélne czesci obrabiame-
go przedmiotu (np. trzonek, czesé misecz-
kowata lyzki) wycina si¢ z mieprzerwanej

. tasmy, ktéra przedwstepnie walcowano w

celu osiagnigcia odpowiedniej grubosci po-
szczegolnych czesci obrabianego przed-
miotu. T
"
Carl Thiel.
Zastepca: Dr. inz. M. Kryzan,
rzecznik patentowy.
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Druk L. ogustawskiego i Ski, Warszawa.
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