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Foremnik do ksztaltowania piér resorowych
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Przedmiotem wynalazku jest foremnik do ksztal-
towania piér resorowych z jednoczesnym harto-
waniem w prasie hartowniczej lub innym urzg-
dzeniu, wzglednie bez hartowania.

Znane jest reczne ksatattowanie pi6ér resorowych
przez wyklepywanie mlotkiem na matrycy odcin-
ka stalowego plaskownika, nagrzanie, a nastep-
nie zahartowanie go. Znane jest takze mechanicz-
ne ksztaltowanie piér resorowych. Polega ono na
nagrzaniu odcinka stalowego plaskownika, umie-
szezeniu go W matrycy mechanicznej prasy, na-
daniu odpowiedniego ksztaltu oraz zahartowaniu.

Opisane sposoby, zaré6wno recznego jak i me-
chanicznego ksztattowania piér resorowych sag pra-
cochtonne i kosztowne, gdyz wymagajg wielu ope-
racji oraz wielu matryc dostosowanych do pro-
mieni, szeroko$ci i grubo$ci poszczegbélnych rodza-
jow pi6ér resorowych. Ponadto metodami tymi
tfrudno jest uzyskaé dokladne promienie pi6ér re-
sorowych, gdyz w trakcie obrébki, zwlaszcza piér
o duzych przekrojach, wymagane jest kilkakrotne
nagrzewanie, ktére powoduje odksztalcenia i
wplywa ujemnie na strukture krystaliczng stali
w czasie hartowania, obnizajac w efekcie jako$é
i zywotno§é resoréw.

Celem wynalazku jest usuniecie wyzej wymie-
nionych wad. Cel ten osiggnieto przez skonstruo-
wanie foremnika przystosowanego do ksztaltowa-
nia piér resorowych o rézinych promieniach, diu-
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gosciach, szerokoSciach i grubosciach z jednoczes-
nym ich hartowaniem lub bez.

Foremnik wedlug wynalazku jest wykonany ze
stalowej dwuteowej belki rozcietej po promieniu
1,5—2,5 m na dwie cze§ci: gbrng — wklestg i dol-
ng — wypukla. Goérna i dolna cze§é foremnika
majg rozmieszczone na caltej dlugoSci lukéw w
odstepach 30—50 mm wyciecia, przy czym goérna
cze$é foremnika nie ma trzech S$rodkowych wy-
cieé, gdyz wszystkie ksztaltowane pibéra resorowe
o promieniach mniejszym od 2,5 m sg styczne do
tej dilugosci tuku.

W wycieciach umocowane sg przesuwnie stalowe
piytki z tym, Zze co trzecia lub co czwarta plytka
umocowana w dolnej czesci foremnika zaopatrzo-
na jest z obydwu stron w przesuwne prowadniki
zapobiegajace poprzecznemu przemieszczaniu sie
ptaskownika w poczgtkowej fazie ksztaltowania
piéra resorowego. Piéra resorowe ksztattowane w
foremniku wediug wynalazku charakteryzujg sie
dokladnymi promieniami lukéw i lepszg struktu-
ra krystaliczng stali w wypadku jednoczesnego
ksztaltowania ich i hartowania, co poprawia jako$§é
i przediuza zywotno§é resoréw.

Stwierdzono do§wiadczalnie, ze resory, ktérych
piéra ksztaltowane sg w foremniku wediugl wy-
nalazku z jednoczesnym hartowaniem, majg zy-
wotno§é diuzszg o okolo 1009 w por6wnaniu zre-
sorami, ktérych pi6éra ksztalttowane i hartowane sa
tradycyjnymi, znanymi metodami.



Przedmiot wynalazku przedstawiony jest w
przykladzie wykonania na rysunku, na ktérych
fig. 1 przedstawia gbérng cze$é foremnika w wido-
ku z przodu, fig. 2 — dolng cze§¢ foremnika w
widoku z przodu, fig. 3 — dolng cze$§é foremnika
w widoku z gory, fig. 4 — obydwie czeSci fo-
remnika w fazie ksztaltowania piér resorowego w
przekroju poprzecznym symetrycznym, fig. 5 —-
stalowg ptytke z prowadnikami, fig. 6 — szcze-
gbly umocowania prowadnika, fig. 7 — trzy fazy
ksztaltowania pioéra resorowego w postaci sche-
matycznej.

Foremnik sklada sie z dwoéch czeSci: gorne]j czesci
1a i dolnej czesci 1b o jednakowych promieniach
lukow. Goérna cze§é la i dolna cze$§é 1b foremni-
ka majg na calej dlugo$ci tukéw wyciecia 2 z
wyjatkiem $rodkowej goérnej czeSci la foremni-
ka, w ktérych umocowane sg przesuwnie stalowe
plytki 3 i 3a o zaokrgglonych koncach, przy czym
do piytek 3a w dolnej czeSci 1a foremnika sg przy-
twierdzone przesuwnie prowadniki 4. Plytki 3 i 3a
umocowane sg w Wwycieciach 2 za pomocg pro-
stokatnych nakladek 5 i §rub 6 z tym, zZe trzy
Srodkowe plytki 3 w dolnej czeSci 1b foremnika
umocowane sg za pomocg prostokgtnych nakladek
7 i dwobch $rub 6.

Prowadniki 4 s3 umocowane przesuwnie na sta-
lowych szynach 8 przyspawanych do plytek 3a
(fig. 5) i zaciskane za pomocg zaczepéw 9 pod
dzialaniem nakretki 10 dociskajacej podkladke 11.
PosSrodku giornej czeSci la foremnika znajduje sie
otwér 12, natomiast Srodkowa piytka 3 dolnej
czeSci 1b foremnika ma wystajacy trzpien 13.
Konce goérnej czesSci 1la i dolnej czeSci 1b forem-
nika sg wzmocnione przyspawanymi ukoénymi
plytkami 14.

Foremnik przystosowany jest do mocowania w
prasie hartowniczej lub innej prasie mechanicz-
rnej za pomocg Srub przechodzgcych przez otwory
15.

Przed przystapieniem do ksztaltowania pidra re-
sorowego nastawia sie odstepy miedzy prowadni-
kami 4 przez zwolnienie nakretek 10 i rozsuniecie
prowadnik6w na szeroko$¢ okolo 2 mm wiekszg
od szerckosci piéra resorowego i dokrecenie na-
kretek. Nastepnie osadza sie uprzednio przygoto-
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wany wzorzec pibéra resorowego na . trzpieniu 13
piytki 3 wysunietej na takag wysoko§é, aby konce
wzorca nie dotykaty luku dolnej cze$ci 1b forem-
nika, ale byly od niego oddalone na odlegio§é
okoto 1 mm. Po zluzowaniu wszystkich $rub 6
wysuwa sie plytki 3 i 3a kolejno od $rodka ku
brzegom az do styku z wewnetrzng powierzchnig
wzroca piéra, a nastepnie mocuje sie je dokreca-
jac Sruby 6. Z kolei na dolng cze$é 1b foremnika
opuszcza sie gbérng cze§¢ la foremnika tak, aby
trzpien 13 wszedl w otwér 12 i luzujgc Sruby 6
opuszcza sie piytki 3 gornej czesSci la foremnika
do styku z zewnetrzng powierzchnia wzorca, a
nastepnie mocuje sie je dokrecajgc Sruby 6.

Po podniesieniu gérnej cze$ci la foremnika do
pozycji wyjSciowej, foremnik przygotbwany jest
do ksztaltowania piér resorowych. Ksztaltowanie
piér resorowych na foremniku wedlug wynalazku
odbywa sie w ten spos6b, Ze na trzpieniu 13 osa-
dza sie prosty odcinek nagrzanego stalowego ptas-
kownika 16 i opuszcza sie goérng czeSé la forem-
nika umocowang w prasie. Sciskajgc nagrzany
ptaskownik 16 plytki 3 i 3a nadajg mu tukowaty
ksztalt o promieniu zgodnym z promieniem wzor-
ca. Po podniesieniu goérnej czesSci la foremnika
wyjmuje sie uksztaltowane pioéro resorowe, ktore
nastepnie hartuje sie.

Umccowanie foremnika wedlug wynalazku w
znanej prasie hartowniczej umozliwia jednoczesne
ksztaltowanie i hartowanie piér resorowych.

Zastrzezenia patentowe

1. Foremnik do ksztaltowania piér resorowych z
jednoczesnym ich hartowaniem lub bez, znamien-
ny tym, Ze sklada sie z czeSci gornej (1a) wkleslej
i czeSci dolnej (1b) wypuklej, wykonanych na
przyklad ze stalowej dwuteowej rozcietej belki,
przy czym goérna cze§é (la) i dolna cze$é (1b) ma-
ja wyciecia (2) rozmieszczone na calej dlugosci
tukéw, z wyjatkiem Srodkowej gornej czeSci (1a),
i umocowane przesuwnie w tych wycieciach piyt-
ki (3) i (3a).

2. Foremnik wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze piytki (3a) zaopatirzone sg w prowadniki (4)
osadzone przesuwnie na stalowych szynach (8),
ktére sg na stale pc'gczone z plytkami (3a).



KIl. T7c, 11/10 62 798 ' ) MKP B21d, 11/10

Fig. 2
4 3 od 2
/\— A 3
» AW/ :
X RS :
& &



Kl. T7e, 11/10 62798 MKP B21d, 11/16




K1, Te, 11/10 62 798 ‘ MKP B21d, 11/10

]

Ry
_

o))

Fg.5

¥

1 fuza

I raza




	PL62798B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


