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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest matryca do wyciskania, zwtaszcza wiertet kretych.

Dotychczas znane sg matryce dzielone do wyciskania wiertet kretych. Charakterystyke konstruk-
cji takich matryc do wyciskania wiertet kretych mozna znalez¢ w opisie patentowym nr PL 218814,
pt. ,Matryca dwuczesciowa do wyciskania wyrobéw z rowkami Srubowymi”. Patent dotyczy matrycy po-
siadajgcej wystepy ksztattujgce rowki widrowe wiertta. Wystepy te w ptaszczyznie podstawy posiadajg
zarys poprzeczny odpowiadajgcy zarysowi poprzecznemu rowka wiorowego ksztattowanego wiertta.
Taka matryca umozliwia ksztattowanie wiertet o zaktadanym przekroju poprzecznym, jednakze kat po-
chylenia rowkow wiorowych wyciskanych wiertet w przypadku stosowania tych matryc zalezny jest od
wielu zmiennych, charakteryzujgcych geometrie matrycy. Wyznaczenie odpowiedniego ksztattu matrycy
pozwalajgcego wyciskaé wiertta o zaktadanym kacie pochylenia rowkéw wiérowych przysparza wielu
trudnosci. Zastosowanie matryc dzielonych umozliwia wyjecia gotowego wiertta z wykroju matrycy bez
koniecznosci jego wykrecania, co przyspiesza proces wyciskania oraz zwieksza mozliwosci automaty-
zacji i mechanizacji procesu. Wykorzystujac matryce dzielone mozna wyciskaé wiertta w kuzniarce lub
tréjsuwakowej prasie kuzniczej bez potrzeby stosowania dodatkowego oprzyrzgdowania do usuwania
uksztattowanego wiertta z matrycy.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie zalezno$ci kata pochylenia rowkéw wiérowych wiertet wy-
ciskanych w matrycach dzielonych od parametréw charakteryzujgcych geometrie wystepu ksztattujg-
cego rowek widrowy. Podejécie to upraszcza sposob projektowania tego typu narzedzi.

Istotg narzedzia do wyciskania, zwfaszcza do wyciskania wiertet kretych jest to, ze skfada sie
z powierzchni walcowej, ktorej Srednica jest rowna $rednicy wiertta wyciskanego. Za powierzchnig wal-
cowq znajduje sie powierzchnia walcowa o Srednicy odpowiadajgcej $rednicy pomocniczej powierzchni
przytozenia wyciskanego wiertta. Na powierzchni walcowej oraz na powierzchni walcowej znajduje sie
wystep ksztattujgcy rowek wiorowy, za$ na powierzchni walcowej znajduje sie bruzda ksztattujgca ty-
sinke prowadzgcg wiertta oraz wybranie umozlwiajagce swobodne ptyniecie materiatu. Korzystnie wystep
ksztattujgcy rowek wiérowy pochylony jest wzgledem osi powierzchni walcowych pod katem oraz po-
dzielony na dwie strefy, odpowiednio od strony powierzchni walcowej na strefe wejsciowg oraz od strony
powierzchni walcowej strefe kalibrujgca, przy czym w zakresie strefy wejsciowej wystep ksztattujgcy jest
zaoblony promieniem i zwieksza swojg wysokos¢ od powierzchni walcowej, az do osiggniecia wartosci
maksymalnej, ktéra odpowiada gtebokosci rowka wiérowego, nastepnie w strefie kalibrujgcej wystep
ksztattujgcy posiada statg wysoko$¢ réwng gtebokosci rowka widrowego. Korzystnie zarys wystepu
w ptaszczyznie normalnej do osi wystepu ksztattujgcego w strefie kalibrujgcej posiada statg szerokos¢
i sktada sie z powierzchni ksztattujgcej powierzchnie natarcia rowka wiérowego oraz powierzchni ksztat-
tujgcej powierzchnie tylng rowka widérowego wyciskanego wiertta, zas powierzchnia ksztattujgca po-
wierzchnie natarcia rowka widrowego posiada ksztatt kolisty o promieniu, natomiast powierzchnia
ksztattujgca powierzchnie tylng rowka wiérowego posiada zarys prostoliniowy, przy czym ksztatt kolisty
powierzchni ksztattujgcej powierzchnie natarcia rowka wiérowego przechodzi ptynnie w zarys prostoli-
niowy powierzchni ksztattujgcej powierzchnie tylng rowka wiérowego poprzez powierzchnie, ktéra po-
siada ksztatt kolisty o promieniu.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze narzedzie jest proste konstrukcyjnie. Ponadto mozliwe
jest wyciskanie wiertet kretych w szerokim zakresie wymiarowym. Dzieki zastosowaniu wystepu ksztat-
tujgcego rowek wiérowy o zarysie odpowiadajgcym zarysowi rowka widrowego w ptaszczyznie prosto-
padtej do osi pochylonej wzgledem osi wiertta pod kgtem rownym katowi pochylenia rowkéw wiérowych
mozliwe jest ksztattowanie wiertet o zaktadanym kacie pochylenia rowkéw widrowych metodg wyciska-
nia w matrycach dzielonych. W rezultacie kat pochylenia rowkéw wiérowych wiertet kretych nie jest
zalezny od parametrow charakteryzujgcych geometrie wystepu ksztattujgcego, co w znaczgcy sposéb
upraszcza projektowanie tego typu narzedzi. Wynalazek jest uniwersalny i moze byé stosowany do
wszystkich stali narzedziowych oraz materiatdbw proszkowych przeznaczonych do produkcji wiertet kre-
tych.

Narzedzie do wyciskania, zwtaszcza do wyciskania wiertet kretych, zostato przedstawione w przy-
ktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia widok narzedzia z przodu, fig. 2 — widok
narzedzia w przekroju A-A, fig. 3 — widok izometryczny narzedzia, fig. 4 — widok narzedzia w przekroju
B-B, fig. 5 — widok zarysu wystepu ksztattujacego z przekroju A-A, fig. 6 — widok z przodu wiertta kretego
mozliwego do wyciskania w tym narzedziu, fig. 6a — przekréj poprzeczny wiertta C-C.
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Narzedzie do wyciskania, zwtaszcza do wyciskania wiertet kretych skfada sie z powierzchni 1
walcowej o Srednicy odpowiadajgcej Srednicy D wiertta 8 wyciskanego, za ktérg znajduje sie powierzch-
nia 2 walcowa o $rednicy odpowiadajgcej $rednicy d pomocniczej powierzchni 6 przytozenia wyciska-
nego wiertta 8. Na powierzchniach 1 i 2 walcowych znajduje sie wystep 3 ksztattujgcy rowek 9 wibrowy,
natomiast na powierzchni 2 walcowej znajduje sie bruzda 4 ksztattujgca tysinke 7 prowadzacg wiertta 8
oraz wybranie 5 umozlwiajgce swobodne ptyniecie materiatu. Wystep 3 ksztattujgcy rowek 9 widrowy
pochylony jest wzgledem osi powierzchni 1 i 2 walcowych pod katem y oraz podzielony na dwie strefy
odpowiednio strefe | wejsciowg oraz strefe |l kalibrujgcg. W zakresie strefy | wejsciowej wystep 3 ksztat-
tujgcy jest zaoblony promieniem R i zwieksza swojg wysokos¢ h1 do osiggniecia wartoSci maksymalnej,
ktora odpowiada gtebokosci h2 rowka 9 wiérowego. Nastepnie w strefie 1l kalibrujgcej wystep 3 ksztat-
tujgcy posiada statg wysokosc¢ rowna gtebokosci h2 rowka 9 wiorowego. Zarys wystepu 3 w ptaszczyznie
A-A normalnej do osi wystepu 3 w strefie Il kalibrujgcej posiada statg szerokoS¢ W i sktada sie z po-
wierzchni 3a ksztattujgcej powierzchnie 9a natarcia rowka 9 wiérowego oraz powierzchni 3b ksztattuja-
cej powierzchnie 9b tylng rowka 9 wiérowego wyciskanego wiertta 8. Powierzchnia 3a ksztattujgca po-
wierzchnie 9a natarcia rowka 9 wiérowego posiada ksztatt kolisty o promieniu R+ natomiast powierzch-
nia 3b ksztattujgca powierzchnie 9b tylng rowka 9 wiérowego posiada zarys prostoliniowy, przy czym
ksztatt kolisty powierzchni 3a ksztattujgcej powierzchnie 9a natarcia rowka 9 wiérowego przechodzi
ptynnie w zarys prostoliniowy powierzchni 3b ksztattujgcej powierzchnie 9b tylng rowka 9 wiérowego
poprzez powierzchnie 3c, ktdra posiada ksztatt kolisty o promieniu Rz. W celu wyznaczenia zarysu wy-
stepu 3 ksztattujgcego rowek 9 widrowy konieczne jest okreslenie wartosci promieni R+ i Rz, ktére wy-
znacza sie na podstawie geometrii cze$ci roboczej wiertta 8, opisanej kgtem A pochylenia rowkéw 9
wiérowych oraz katem 2« wierzchotkowym.

Wykaz oznaczen:

I —  strefa wejsSciowa,
Il —  strefa kalibrujgca,

1 —  powierzchnia walcowa,

2 —  powierzchnia walcowa,

3 — wystep ksztattujacy,

3a, 3b, 3¢ — powierzchnie wystepu ksztattujgcego,

4 —  bruzda,

5 —  wybranie,

6 — pomocnicza powierzchnia przytozenia,

7 — tysinka prowadzjaca,

8 —  wiertto krete,

9 - rowek wiérowy,

9a, 9b —  powierzchnie rowka wiérowego,

d — $rednica pomocniczej powierzchni przytozenia,
D —  Srednica wiertfa,

h1 — wysoko$¢ wystepu ksztattujgcego,

h2 —  gteboko$¢ rowka widrowego,

R —  promien zaoblenia wystepu ksztattujgcego,

R —  promien powierzchni wystepu ksztattujgcego,
R> —  promien przejscia pomiedzy powierzchniami wystepu ksztattujacego,
W —  szeroko$¢ wystepu ksztattujgcego rowek widrowy,
Y —  kat pochylenia wystepu ksztattujgcego,

2k —  kat wierzchotkowy wiertta,

A —  kat pochylenia rowkdw wiérowych.
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Zastrzezenia patentowe

Narzedzie do wyciskania, zwtaszcza do wyciskania wiertet kretych, znamienne tym, ze sktada
sie z pierwszej powierzchni (1) walcowej, ktérej Srednica jest réwna Srednicy (D) wiertta (8)
wyciskanego, nastepnie za pierwszg powierzchnig (1) walcowg znajduje sie druga powierzch-
nia (2) walcowa o $rednicy odpowiadajacej $rednicy (d) pomocniczej powierzchni (6) przyto-
zenia wyciskanego wiertta (8), przy czym na powierzchni (1) walcowej oraz na powierzchni (2)
walcowej znajduje sie wystep (3) ksztattujgcy rowek (9) widrowy, za$ na powierzchni (2) wal-
cowej znajduje sie bruzda (4) ksztattujgca tysinke (7) prowadzacg wiertta (8) oraz wybranie
(5) umozlwiajgce swobodne ptyniecie materiatu.

Narzedzie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze wystep (3) ksztattujacy rowek (9) widrowy
pochylony jest wzgledem osi powierzchni (1) i (2) walcowych pod katem (y) oraz podzielony
na dwie strefy, odpowiednio od strony powierzchni (1) walcowej na strefe (l) wejSciowg oraz
od strony powierzchni (2) walcowej strefe () kalibrujacg, przy czym w zakresie strefy () wej-
Sciowej wystep (3) ksztattujgcy jest zaoblony promieniem (R) i zwieksza swojg wysoko$¢ h
od powierzchni (1) walcowej, az do osiggniecia wartosci maksymalnej, ktéra odpowiada gte-
bokosci h2 rowka (9) wiérowego, nastepnie w strefie (Il) kalibrujgcej wystep (3) ksztattujgcy
posiada statg wysokos¢ h1 rowng gtebokosci hz rowka (9) wiérowego.

Narzedzie wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienne tym, ze zarys wystepu (3) w ptaszczyznie
(A-A) normalnej do osi wystepu ksztattujgcego w strefie (Il) kalibrujgcej posiada statg szero-
ko$¢ (W) i sktada sie z powierzchni (3a) ksztattujgcej powierzchnie (9a) natarcia rowka (9)
wiérowego oraz powierzchni (3b) ksztattujacej powierzchnie (9b) tylng rowka (9) wiérowego
wyciskanego wiertta (8), za$ powierzchnia (3a) ksztattujgca powierzchnie (9a) natarcia rowka
(9) widrowego posiada ksztatt kolisty o promieniu (R+), natomiast powierzchnia (3b) ksztattu-
jgca powierzchnie (9b) tylng rowka (9) wiérowego posiada zarys prostoliniowy, przy czym
ksztatt kolisty powierzchni (3a) ksztattujgcej powierzchnie (9a) natarcia rowka (9) wiérowego
przechodzi ptynnie w zarys prostoliniowy powierzchni (3b) ksztattujacej powierzchnie (9b) tylng
rowka (9) wiérowego poprzez powierzchnie (3c), ktéra posiada ksztatt kolisty o promieniu (R2).

Rysunki
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Fig. 6
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