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Wymalazek dotyczy spossbu wytwarza-
nia czarek, z ktérych wytwarzane sa ma
zimno tucki mabojowe, i polega wa tem, 2e
najpierw odecina siw z okraglego prota ka-
watek sciste okreslonej dlagosci, kiery ma-
sigpnie zostaje cksrtaltowany w matrycy
juko pelay potwyrob tloceony. Pelny pét-
wyréh tloczony zostaje zaopatrzony w dol-
ny oraz géray kolierz centrujacy do pro-
wadzenia, poczemn prrez thoczenie nadaje
mu sic ksatalt czarki, kidrej prubost dma
odrazu odpowiada grabosci dna ostatecenie
wykotcronej tuski, przyczem rewnetrzna
$reduvca czarki jest obrana tak, aby wy-
sokie scianki czarki stezyly jako prowadni-
ce prey dalsrej obrdbee.

Loski nabojowe z musiadzu tab inwych
stopéw metali wytwarzano dotychceas z

krazkow, wykrawanych z blach precyzyj-

nych. Wyréh takich blach ptrecyzyjnych
jert kusztowny; poniewas za$§ sciamki tych
lusek po wytlotzeniu sa bardzo <cienkie,
wiec materjat na nie musi by€ bardzo czy-
sty 1 jedmorodny. W celu otrzymania tych
ktatkow, blok, ottzymany z prasy pasmo-
wej, musiat by¢ na poczatku i na koricu
strugany. Nastepnie z bloku tego walcowa-
1o na Poraco blacke, obcinano jej brzegi,
zbierano i strugano, a nastepnie, zachowu-
jac woskie tolerancje, walcowano na po-
trzehny grobosé. Wreszcie blache te wy-
trawiano, weutralizowano i dodatkowo wal-
towaho na zimmo, a nastepnie z otrzymanej
w ten sposdb blachy wykrawano krazki.
Kra2ki musialy wykazywaé tolerancje
4,025 mm.

Wedbug wynalazku unika sie tego klo-
potliwego i drogiege wyrsbu krazkéw mia-
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nowicie w ten sposéb, ze czarki wytlacza
sie z pretéw okraglych jako materjalu wyj-
$ciowego.

W celu lepszego uwydatnienia korzysci,
jakie daje wynalazek, na rysunku tytulem
przykladu wyjasniony jest znany sposob
wytwarzania oraz nowy sposob wytwarza-

nia tuski nabojowej, stanowiacy przedmiot

wynalazku niniejszego. .

Fig. 1 — 8 dotycza znanego sposobu
wytwarzania, a fig. 9 — 15 sposobu wy-
twarzania wedlug wynalazku.

Cyfra 1 oznacza wytloczony z blachy
krazek, ktory na fig. 1 jest przedstawiony
w przekroju poprzecznym, a na fig. 2 — w
widoku zgory.

Na fig. 3 i 4 przedstawiony jest w prze-

kroju poprzecznym i widoku zgéry produkt,
otrzymany po pierwszej operacji, zapomoca
ktérej otrzymana zostala czarka 2.

Fig. 5, 6 i 7 przedstawiaja produkt po-

dalszych operacjach, dzigki ktérym powsta-
ty tuski 3, 4, 5.

Fig. 8 przedstawia widok zgéory tuski,
uwidocznionej na fig. 7.

Wtekna a krazka 1, wytloczonego .z
blachy, przebiegaja wpoprzek krazka 1. Jest
to wada, gdyz podczas dalszej obrébki, po-
legajacej na wyciaganiu czarki 2, powstaja
w miejscach, oznaczonych na fig. 4 litera b,
niebezpieczne strefy, co, w razie uzycia nie-
zupelnie wyborowego materjalu, podczas
dalszej obrébki moze wywolywaé tworzenie
sie rys i powodowaé wiele braku.

Nastepng wada znanego sposobu jest to,
ze przy wytlaczaniu krazkéw z blachy otrzy-
muje sie duzo odpadkéw.

Wedtug sposobu, stanowigcego przed-
miot niniejszego wynalazku, najpierw od-
cina si¢ z pretéw okragltych kawatki doktad-
nej dlugosci i nastepnie ksztaltuje sie z
nich w matrycy pelne ttoczone pétwyroby 6.
Tego rodzaju pétwyréb jest przedstawiony
na fig. 9 w przekroju poprzecznym, a na fig.
10 — w widoku zgéry. Uktad wildkien a cze-
$ci obrabianej jest tutaj wspoétsrodkowy

wzgledem podluznej osi I — II pétwyrobu
i jest podobny do ukladu rocznych stojow
pierscieniowych w drzewie. Taki uktad wlé-
kien a jest bardzo korzystny przy dalszej
obrébcee, tak ze luski moga byé w dalszym

‘ciagu poddane obrébce, polegajacej na cia-

gnieniu, bez duzych naprezeri wewnetrznych,
przyczem unika sig¢ tworzenia sig rys.
Pelny pétwyréb tloczony 6 jest zaopa-
trzony w dolny kolnierz centrujacy 7 oraz
w gorny kolnierz centrujacy 8, ktéry sta-

- nowi cylindryczna prowadnice.

Z poétwyrobu 6 wytlacza si¢ w nastep-

.nym przebiegu roboczym czarke 9, przed-

stawiona na fig. 11. w przekroju poprzecz-
nym, a na fig. 12 — w widoku zgéry.

" Ten przebieg tloczenia daje te korzysé,
ze grubos¢ dna 10 czarki 9 moze byé usta-
lona wedlug zadania, co bylo niemozliwe
przy opisanym powyzej znanym sposobie

~wytwarzania tusek. Mozna wigc czarke 9

wytloczyé¢ tak, aby grubosé¢ jej dna 10 od-
razu byla taka, jaka ma mieé¢ gotowa juz
tuska 74. Wyréb wedlug znanego sposobu
uzalezniony jest od obranej grubosci blachy.
Ze wzgledu na wysokosé pierwszej czarki
2 jest sie zmuszonym obraé blache o gru-

bosci mniejszej od grubosci, ktéra ma
mieé¢ denko tuski, Wskutek tego, w ce-
lu otrzymania potrzebnej grubosci den-

ka, materjal musi byé przesuniety, co
jest zbedne przy stosowaniu sposobu we-
dlug wynalazku. Wedtug znanego spo-
sobu w celu osiggniecia nalezytej grubosci
dna, przy dalszej obrébce, polegajacej na
ciagnieniu, trzeba stosowaé pierscienie wy-
ciagowe o nienormalnie matych katach wy-
ciagania, ktére na poczatku ciagnienia spie-
trzaja materjal ku dnu. Dno jest naogétl o
259 grubsze od pierwotnej grubosci blachy.
Wskutek tego podczas dalszego wyciagania
cienkosciennych lusek powstaje nienormal-
ne tarcie, co czyni koniecznem $cislejsze
stopniowanie poszczegolnych przebiegéw cia-
gnienia.

Wezystkie te wady sa usuniete przy



stosowaniu sposobu wedtug wynalazku, gdyz
odrazu przy wytlaczaniu czarki 9 otrzymu-
je si¢ nalezyta i skalibrowana grubos¢ 10
dna.

Przy wytlaczaniu czarki 9 -obiera sie
jednoczesnie jej srednice zewnetrzna 11
tak, aby bok czarki o wysokosci 12 stu-
zyl do prowadzenia czarki przy jej dal-
szej obrébce. Dzieki temu przy dalszej ob-
rébee, polegajacej na ciagnieniu lusek 13 i
14 wedtlug fig. 13, 14 i 15 (ta ostatnia figura
jest widokiem zgéry ltuski wedlug fig. 13)
z czarki 9, mozna zastosowaé najkorzystniej-
sze katy ciagnienia w pierscieniach wycia-
gowych, wskutek czego mozna osiagnaé naj-
wigksze zaoszczedzenie cienkich scianek
przy ciagnieniu lusek. Poza tem wyciagnie-
cie gotowych lusek z czarek 9 mozna usku-
teczni¢ w mniejszej liczbie okreséw, niz
wedlug znanego sposobu.

Zastrzezenia patentowe.

z ktérych
nabojowe,

1. Sposéb wyrobu cz}arek.
na zimno sa wytwarzane tuski

znamienny tem, ze w celu wytworzenia czar-
ki (9) najpierw odcina si¢ z okraglego pre-
ta kawalek scisle okreslonej dtugosci, a na-
stepnie ksztaltuje si¢ go w matrycy jako
pelny pétwyréb tloczony (6).

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, Ze pelny pélwyréb tloczony (6)
wytlacza si¢ tak, aby posiadal dolny (7)
oraz goérny (8) kotnierz centrujacy do pro-
wadzenia.

3. Sposéb wedtug zastrz. 1 — 2, zna-
mienny tem, Ze z pelnego tloczonego pél-
wyrobu (6) wytlacza sie czarke (9), ktérej
dno odrazu otrzymuje taka grubosé (10),
jaka ma mieé¢ dno ostatecznie wykoriczo-
nej luski, przyczem zewnetrzna srednica
(11) czarki (9) jest tak obrana, ze bok czar-
ki o wysokosci (12) stuzy do jej prowadze-
nia przy dalszej obrébce. '

Manufacture de Machines
du Haut-Rhin, S. A.

Zastepca: Inz. M. Brokman,
rzecznik patentowy
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