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Spos6b wytwarzania drutu trapezowego
przeznaczonego na zwijane, sprezynujgce pierscienie osadcze

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania drutu trapezowego przeznaczonego na zwijane, Sprezynu-
juce pierscienie osadcze w tym w szczegolnosci pierscienie produkowane wedtug PN-63/M-85111.

Do produkgji zwijanych, sprezynujacych pierscieni osadczych stosowanych najczesciej w przemysle moto-
ryzacyjnym a produkowanych przykladowo wedtug PN-63/M-85111, jako wsadu uzywa si¢ drutu ciggnionego
o scisle stolerowanym, trapezowym ksztalcie poprzecznego przekroju, ktérego wysokosé¢ h jest wieksza od
mnicjszej podstawy b, co najmniej 3,25 razy i réwnoczesnie wieksza od wigkszej podstawy b, co najmniej 3
razy, natomiast pole poprzecznego przekroju tegoz drutu miesci si¢ w przedziale od 15 do 40 mm” . :

W stanie techniki znane s3 dwa podstawowe sposoby wytwarzania drutéw trapezowych innych pizeznaczen
anizeli na zwijane pierscienie osadcze. Sposéb pierwszy polega na wieloprzepustowym odwalcowaniu na goraco
walcéwki o profilu i wymiarach zblizonych do ksztattu i wymiaréw drutu trapczowego a nast¢pnie na kilkakrot-
nym przeciaganiu na zimmo tej walcowki do ostatecznej postaci geometryczno-wymiarowej gotowego drutu
trapezowego. ‘

Sposéb ten jest stosowany dla produkcji drutéw i pretéw trapezowych o przekroju poprzecznym powyZzej
50 mm*. Sposéb drugi polega na tym, ze wsad w postaci walcéwki o okraglym lub w przyblizeniu okiaghvm
ksztalcie przekroju poprzecznego poddaje si¢ wielokrotnemu walcowaniu lub ciagnieniu na zimno w trakcie
ktérego w kolejnych przepustach materiatl zmicnia swdj ksztalt na przekroju poprzecznym deo coraz to bardziej
zblizonego do ksztalttu trapezu a w przepuscie ostatnim uzyskuje doktadne stolerowaniec wymiaréw. Sposéb ten
stosowany jest dla produkcji drutéw trapezowych o przekroju poprzecznym poniZej 50 mm?.

Niedogodnoscia znanych sposobéw wytwarzania drutu trapezowego w zastosowaniu do produkcji drutow
trapezowych na zwijane spreZynujace pierscienie oszdcze jest to, ze wieloprzepustowe walcowanie na goraco
walcéwki o profilu zbliZzonym na przekroju poprzecznym do ksztattu trapezu wymaga profilowania typu ,,0kra-
gly—trapez™ co najmniej w dwoch do trzech klatkach walcowniczych, uZycia drogich i pracochtonnych w v yko-
naniu zestawow walcéw profilowych oraz czyni nieekonomiczny prac¢ walcowni drobnej zwlaszcza w swicetle
malych ilosci zamawianych wsadéw. Natomiast przejicie od okraglego do trapezowego ksztaltu materiatu na
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poprzecznym przekroju sposobem walcowania lub ciggnienia na zimno wymaga zastosowania co najraniej siedmiu
przepustéw i trzech obrébek cieplnych, co czyni proces pracochtonnym i réwniez nieekonomicziym.

Celem wynalazku jest opracowanie takiego sposobu wytwarzania drutu trapezowego na zwijane pierscienie
osadcze, ktory pozwoli uzyskac drut o trapezowym ksztakcie poprzecznego przekroju z wsadu o okragtym kszta-
‘kcie poprzecznego przekroju w jak najmniejszej ilosci przepustéw i przy udziale jak najmniejszej ilosci migdzy-
operacyjnych obrébek cieplnych.

Cel ten osiagni¢to przez opracowanie sposobu wytwarzania drutu trapezowego na zwijane spr¢zynujace
. pierscienie osadcze w ktérym materiat wsadowy o okragtym lub prawie okragtym ksztatcie na przekroju poprze-

cznym poddaje si¢ jednoprzepustowemu walcowaniu na gorgco do ksztattu ptaskownika ze swobodnie zaokra-
glonymi brzegami a nast¢pnie profilujacemu ciggnieniu na zimno w nie wigcej jak w dwéch przepustach, przy
czym w pierwszym przepuscie material uzyskuje ksztatt trapezu z zaokraglonymi narozami a w drugim pnepu—
$cie nastepuje udoktadnienie jego ostatecznych wymiaréw.

W trakcie jednoprzepustowego walcowania na gorgco sptaszczanic okraglego wsadu prowadzi si¢ tak, aby
uzyskany ptaskownik posiadal grubosé¢ réwna lub nieznacznie wigkszg od szerokosci wigkszej podstawy b,
gotowego trapezowego drutu oraz tak, aby ptaskownik ten pomijajac zaokraglenie brzegéw posiadat szerokosc
w przyblizeniu réwng wysokosci gotowego drutu trapezowego. o

W trakcie profilujgcego ciggnienia na zimno wielko$¢ odksztatcenia korzystnie nie przekracza 20% ubytku
przekroju poprzecznego materialu ptaskownika, za$ lo$¢ migdzyoperacyjnych obrébek cieplnych materiatu nie
jest wigksza od dwdch. Stosowanie miedzyoperacyjnej obrébki cieplnej uzaleznione jest od wymagar wtasnosci
gotowego drutu. W razie potrzeby korzystnym jest stosowanie miedzyoperacyjnej obrébki cieplnej przed wyko-
naniem profilujacego ciggnienia na zimno. W niektérych przypadkach wykonania sposobu profilujace ciggnienie
na zimno wykonuje si¢ tylko wjednym przepuscie. Spos6b wedtug wynalazku jest réwniez przydatny dla
produkcji drutéw trapezZowych innych przeznaczeri oraz drutéw profilowych o odmiennym lecz zbllzonym do
trapezu ksztalcie na poprzecznym przekroju w tym przyktadowo drutéw pitowych.

Wynalazek zostanie blizej objasniony na przyktadzie wykonania drutu trapezowego ze stali manganowej
w gatunku 65G o wymiarach: 11,07°"°3 x 3,657°%3 x 3,25* %2 (mm) iwytrzymatosci na zerwanie do
68 kG/mm?. Dla produkcji tego drutu stuzy wsad w postaci walcéwki okragtej o srednicy 8,57°.> mm wzglednie
drut okragty o srednicy 8,2 mm, ktéry poddaje si¢ jednoprzepustowemu walcowaniu na gorgco w zakresie tem-
peratur 700 900°C na ptaskownik z naturalnie zaokraglonyml brzegami o grubosci 3.9 mm i szerokosci
11,1 mm.

Tak uzyskany ptaskownik poddaje si¢ miedzyoperacyjnej obrébce cieplnej polega]ace] na wyzarzaniu
zmigkczajacym materiatu po ktérym uzyskuje on wytrzymatosé na zerwanie ok. 54’ kG/mm?® a nastgpnie pta-
skowilik ten poddaje si¢ dwukrotnemu profilujgcemu ciagnieniu na zimno w trakcie, ktérego w pierwszym prze-
puscie materiat profiluje si¢ do ksztattu trapezu o wymiarach 11 x 3,75 x 3,46 mm, a w drugim przepuscie nada-
je si¢ ostateczne wymiary wymagane od gotowego drutu trapezowego. Po takim proﬁlowamu material drutu
uzyskuje wytrzymatosé na zerwanie ok. 65 kG/mm?.

Dla realizacji sposobu wedtug wynalazku stuzy jednoprzepustowa walcarka wyposazona w par¢ walcow
gladkich i uktad bezposredniego przelotowego pradowego nagrzewania wsadu, przelotowy piec obrébeczy wypo-
sazony w wytwornic¢ atmosfery ochronnej, oraz ciggarka jednobgbnowa wyposazona w ciggadto czterorolkowe,
ktére z kolei ma dwa wymienne i odpowiednio dobrane zestawy rolek profilujacych.

Zaleta sposobu wytwarzania drutéw trapezowych wedlug wynalazku jest to, Ze pozwala on uzyska¢ zgdany
ksztatt trapezu z ogélnie dostgpnego okragtego wsadu w niewielkiej ilosci przepustéw i przy udziale niewielkiej
‘ilosci miedzyoperacyjnych obrébek cieplnych, co czyni go wielce wygodnym i ekonomicznym w stosowaniu.
Zalety sposobu jest réwniez to, Ze mozZe on by¢ stosowany dla wytwarzania drutéw trapezowych innych prze-
znaczeri oraz drutéw profilowych o odmiennym lecz zbjizonym do trapezu ksztalcie na poprzecznym przekroju. .

Zastrzezenie patentowe

Sposéb wytwarzania drutu trapezowego przeznaczonego na zwijane, spreZynujgce pierscienie osadcze,
znamienny tym, Ze materiat wsadowy, ktérego przekrdj poprzeczny jest okragly lub zblizony do okrg-
" glego poddaje si¢ jednoprzepustowemu walcowaniu na goraco do ksztattu ptaskownika ze swobodnie zaokraglo-
nymi brzegami o grubosci réwnej lub nieznacznie wigkszej od szerokosci wigkszej podstawy trapezu stanowiace-
go przekr6j gotowego drutu i szerokosci, pomijajac zaokraglenie brzegéw w przyblizeniu réwnej wysokosci tra-
pezu stanowigcego przekrdj gotowego drutu, a nastepnie poddaje si¢ profilujacemu ciggnieniu na zimno w jed-
nym lub dwéch przepustach w taki sposob aby wielkosé cdksztatcenia korzystnie nie przekraczata 20% ubytku
powierzchni przekroju poprzecznego materiatu ptaskownika.
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