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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania
cylindréw i rdzennikéw silownik6w hydraulicznych,
a zwlaszcza stojaké6w i podpér hydraulicznych sto-
sowanych w gérnictwie do zabezpieczania stropu
wyrobisk podziemnych.

Znane dotychczas cylindry i rdzenniki stojakéw
hydraulicznych sg wytwarzane z rur, ktére po ulep-
szeniu cieplnym i obrébce zasklepia sie z jednej
strony réznymi metodami. Zar6wno elementy za-
skilepiajgce cylindry zwane stopami jak i zaskle-
piajace rdzenniki spelniaja bardzo wazng role
w silownikach oraz s3 narazone w czasie pracy na
duze sily zewnetrzne.

Dotychczas stopy cylindréw i elementy zasklepia-
jace rdzenniki lgczy sie z rurami w sposéb mecha-
niczny za pomocg drutu i uszczelek elastycznych
lub za pomocg gwintu. Najczesciej jednak elementy
te lgczy sie z rurami za pomocg spawania, a nawet
prébowano sklejaé je ze sobg na goragco.

W kazdym z tych sposob6w zasklepiania rur wy-
magane jest bardzo dokladne i precyzyjne wyko-
nanie element6w zasklepiajacych, a to ze wzgledu
na niezawodno§é i duze wymagania wytrzymato-
Sciowe ‘stawiane gotowym silownikom hydraulicz-
nym w czasie ich eksploatacji, poniewaz sitowniki
te na og6t pracujag pod ciSnieniem kilkuset atmo-
sfer. W wyniku laczenia elementé6w silownika za
pomocg spawania lub klejenia uzyskuje sie jako
zabieg koficowy operacje cieplne, ktére wywolujg
zmiany strukturalne i w nastepstwie zmiany wias-
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noéci materialéw na calym przekroju, lub co gor-
sze, zmiany zlokalizowane w jakie§ cze$ci tych ele-
mentéw. Koncowe operacje cieplne powodujg row-
niez pogorszenie gladzi uprzednio wypolerowanych
powierzchni oraz niedotrzymanie tolerancji wymia-
rowych. Natomiast mechaniczne lgczenie elementéw
powoduje miejscowe zmniejszenie przekroju, co
w konsekwencji ostabia konstrukcje catego urzgdze-
nia.

Celem wynalazku jest usuniecie wymienionych
wad i niedogodno§ci przez zastosowanie takiego
sposobu wytwarzania cylindréw i rdzennikéw, kt6-
ry wyeliminowalby potrzebe ljczenia elementéw
silownik6w hydraulicznych.

Cel ten zostal osiggniety za pomocg sposobu wy-
twarzania cylindré6w i rdzennikéw sibownikéw hy-
draulicznych bedacego przedmiotem niniejszego
wynalazku.

Istota tego sposobu polega na tym, Ze jako mate-
rial do ostatecznej obr6bki skrawaniem i cieplnej
stosuje si¢ jednolicie uformowans, z tego samego
materiatu, tuleje zaopatrzong w dno z odpowied-
nim naddatkiem na obrébke.

Gléwng zaletg takiego sposobu wykonywania
cylindréw i rdzennikéw jest to, Ze w kazdym do-
wolnym przekroju majg one takie same wiasnoéci
wytrzymatoSciowe, co zapewnia bardzo znaczne
zwiekszenie stopnia bezpieczenstwa tych elementéw
w czasie ich eksploatacji. Dalszg zaletg sposobu we-
dlug wynalazku jest zmniejszenie pracochlonnofci
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wytwarzania cylindréw i rdzennikéw oraz calkowi-
te wyeliminowanie miejsc o zmniejszonej wytrzy-
maloéci, jak to ma miejsce przy znanym Ilaczeniu
elementéw silownikow.

Poza tym sposéb ten pozwala zaoszczedzié pewna
ilo§¢ materiatu, wskutek zmniejszenia wybrakéw
i lepszego wykorzystania koncéwek, ktére dotych-
czas byly przeznaczane na zlom. Dodatkows zalety
sposobu wedtug wynalazku jest to, Ze nie powoduje
on miejscowych ostabien i pogarszania gtadzi po-
wierzchni upmzednio obrabianej, bedacych zasadni-
cza wada znanego dotychczas sposobu wytwarzania
cylindr6w i rdzennikéw sitownikéw hydraulicz-

“nych.
Zgodnie z wynalazkiem cylindry i rdzenniki si-
-lownikéw hydraulicznych wytwarza si¢ w nastgpu-
jacy spos6b. Z materialu przeznaczonego na cylin-
der lub rdzennik formuje sie rure, zasklepiong na
jednym koricu odpowiednim naddatkiem, za pomo-
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cg wytlaczania i kucia na goraco lub odlewania ze
stali, wzglednie z innych metali i ich stop6w. Dla
uzyskania dokladniejszych tolerancji wymiarowych
mozna dodatkowo uformowang rure poddawaé
przecigganiu kalibrujgcemu na zimno. Nastepnie
uzyskany produkt poddaje sie dodatkowym opera-
cjom takim jak ulepszanie cieplne i obrébka skra-
waniem, jakie stosuje sie dotychczas przy wykony-
waniu podobnych elementéw sitownikéw hydrau-
licznych.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b wytwarzania cylindré6w i rdzemnikéw
sitownik6w hydraulicznych, znamienny tym, Ze do
ostatecznej obrébki skrawaniem i cieplnej, stosuje
si¢ jednolicie uformowang z tego samego materiatu
tuleje zaopatrzona w dno z odpowiednim naddat-
kiem na obrébke.
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