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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wytwarzania wyrobéw cylindrycznych z kréécem o zmien-
nym przekroju wzdluznym, przeznaczonych do zastosowania w przemysle maszynowym, metalur-
gicznym, zbrojeniowym, motoryzacyjnym, w budowie konstrukcji metalowych a zwtaszcza w branzy
przetworstwa metali zelaznych i niezelaznych.

Znany z polskiego opisu patentowego PL 212062 B1 spos6b wytwarzania wyrobéw wewnatrz
pustych charakteryzuje sie tym, ze wstepniak umieszcza sie w pojemniku pomiedzy stemplem a opo-
ra, po czym oddziatujgc stemplem, poddaje sie materiat poczgtkowo jednoczesnemu wyciskaniu prze-
ciwbieznemu i promieniowemu w szczeline pomiedzy pojemnikiem a oporg, a nastepnie wyciskaniu
wspébtbieznemu do ostatecznego uksztattowania wyrobu. Otwor przelotowy uzyskuje sie poprzez roz-
wiercanie dna cylindra.

Celem wynalazku byto opracowanie takiego sposobu wytwarzania wyrobdéw cylindrycznych
o ztozonych ksztattach, ktéry umozliwitby wytwarzanie cylindrow z kré¢cem o nieregularnym ksztaicie
przekroju wzdfuznego z wsadu w postaci preta o jak najmniejszym przekroju poprzecznym oraz
0 znacznej dlugosci, tj. przekraczajacej kilkakrotnie jego $rednice przy uzyciu jak najmniejszej sity
potrzebnej do uzyskania gotowego wyrobu oraz umozliwiatby wytwarzanie cylindréw z kr6écem za-
mknietym lub otwartym o regulowanej dtugosci i zréznicowanym przekroju.

Sposbéb wytwarzania wyrobdéw cylindrycznych z kréécem o zmiennym przekroju wzdtuznym,
w ktérym wsad umieszcza sie pod stemplem w cylindrycznym pojemniku z suwliwg tulejg, po czym
poddaje sie go procesowi speczania, wyciskania i dziurowania, wg wynalazku polega na tym, ze wsad
w postaci preta umieszcza sie w poczatkowo unieruchomionej blokadg suwliwej tulei o $rednicy we-
wnetrznej rownej $rednicy stempla tak, ze czes¢ wsadu o dtugosci nie mniejszej niz trzykrotno$¢ jego
Srednicy znajduje sie poza suwliwg tulejg.

Korzystnie jest gdy wsad w postaci preta poddaje sie procesowi speczania poprzez posuw
stempla do momentu catkowitego wypchniecia wsadu z suwliwe;j tulei. Nastepnie po usunieciu blokady
dziatajgc stemplem na suwliwg tuleje nadal odksztatca sie wsad przepychajac go przez przeswit po-
miedzy cylindrycznym pojemnikiem a ptytg narzedzia, po czym wprowadzajgc stempel w otwér piyty
narzedzia, po uprzednim usunieciu wypychacza, dokonuje sie przebijania kré¢ca na wylot.

Korzystnie jest gdy stempel ma kotnierz o $rednicy nie wiekszej niz Srednica tulei, a dtugosé
stempla jest wieksza od dtugosci suwliwej tulei.

Zaletg sposobu wedtug wynalazku jest to, ze zastosowanie wsadu w postaci znormalizowanego
preta, powszechnie dostepnego na rynku wyrobéw metalowych, jako wyréb gotowy w oczywisty spo-
séb obniza koszty procesu zwigzane z przygotowaniem wsadu, tj. odlewaniem, walcowaniem, skra-
waniem itp. Zastosowanie wsadu w postaci preta skutkuje uzyskaniem duzo mniejszej powierzchni
kontaktu wsadu z narzedziem a w rezultacie mniejszg powierzchnie tarcia wsadu o narzedzia, co
przyczynia sie do spadku sity potrzebnej do plastycznego uksztattowania wyrobu.

Réwniez mniejsza powierzchnia kontaktu i krétszy czas kontaktu wsadu z chtodniejszym na-
rzedziem skutkuje przede wszystkim mniej intensywng wymiang ciepta i wychfadzaniem wsadu,
co ma wptyw na plastyczno$¢ odksztatcanego materiatu, a w konsekwencji na site plastycznego
ksztattowania.

Dodatkowo spos6b wedtug wynalazku w odréznieniu od znanego sposobu nie wymaga zasto-
sowania prasy wielonarzedziowej, gdyz stempel zostat zaopatrzony w kotnierz majgcy za zadanie
w kolejnym etapie procesu uruchomienie tulei wyciskajgcej wsad.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1a
przedstawia schematycznie stan wyjSciowy przed operacjg wyciskania cylindra o ztozonych ksztattach
i zréznicowanej lub stopniowanej grubos$ci Scianek, fig. 1b przedstawia schematycznie proces wstep-
nego odksztatcania poprzez czes$ciowe speczanie preta, fig. 1c i fig. 1d przedstawia schematycznie
proces wyciskania bocznego, wspotbieznego oraz przebijania krééca na wylot.

Do przeprowadzenia sposobu wedtug wynalazku zostato wykorzystane schematyczne narze-
dzie posiadajgce cylindryczny pojemnik 1, w ktérym znajduje sie stempel 2, tuleja 3 zablokowana blo-
kadg 4. Tuleja 3 stanowi narzedzie zapewniajgce przeprowadzenie procesu speczania oraz utrzyma-
nie statecznosci speczanego wsadu 5, a takze realizujgce proces wyciskania.

Pilyta narzedzia 6 zaopatrzona w otwoér stuzy do promieniowego i wspétbieznego wyciskania
wsadu oraz dziurowania dna, natomiast wypychacz 7 stuzy poczatkowo do podparcia wsadu 5, a po
zakonczeniu procesu do wypchniecia i usuniecia powstatego odpadu.
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W sposobie wedtug wynalazku, wsad 5 w postaci preta umieszcza sie pod stemplem 2 w cylin-
drycznym pojemniku 1 oraz w tulei 3 w ten sposéb, ze poza tulejg 3 znajduje sie czesS¢ wsadu 5, przy
czym na poczgtku tuleja 3 zablokowana jest blokadg 4.

Stempel 2 poprzez nacisk na wsad 5 odksztatca go w ten sposéb, ze wchodzac pasowo w tule-
je 3, stopniowo wypycha z niej wsad 5 powodujgc speczanie jego odcinka poza obszarem tulei 3.
Po catkowitym usunieciu wsadu 5 z tulei 3, nastepuje zwolnienie blokady 4 i tuleja 3 za pomocg kot-
nierzowego zakonczenia stempla 2 zostaje przesunieta w dét cylindrycznego pojemnika 1, jednocze-
Snie wraz ze stemplem 2 wyciskajgc uprzednio speczony wsad 5 przez przesSwit pomiedzy cylindrycz-
nym pojemnikiem 1 a ptytg narzedzia 6. Po wyciénieciu przez stempel 2 i tuleje 3 wsadu 5, uzyskano
cylinder o ztozonych ksztattach, po czym nastepuje czesciowe usuniecie wypychacza 7 z ptyty narze-
dzia 6 i pasowe wejscie w jej otwor stempla 2, ktéry wykonuje otwér w kréécu cylindra.

1.

Zastrzezenia patentowe

Sposo6b wytwarzania wyroboéw cylindrycznych z kréécem o zmiennym przekroju wzdtuznym,
w ktérym wsad umieszcza sie pod stemplem w cylindrycznym pojemniku z suwliwg tulejg,
po czym wsad poddaje sie procesowi speczania, wyciskania i dziurowania, znamienny tym,
ze wsad (5) w postaci preta umieszcza sie w poczgtkowo unieruchomionej blokadg (4) suw-
liwej tulei (3) o Srednicy wewnetrznej rownej Srednicy stempla (2) w ten sposéb, ze czes$é
wsadu (5) o dtugosci nie mniejszej niz trzykrotno$é jego $rednicy znajduje sie poza suwliwg
tulejg (3).

Sposob wedtug zastrzezenia 1, znamienny tym, ze materiat wsadowy w postaci preta pod-
daje sie procesowi speczania poprzez posuw stempla (2) do momentu catkowitego wy-
pchniecia wsadu (5) z suwliwej tulei (3), nastepnie po usunieciu blokady (4) dziatajgc stem-
plem (2) na suwliwg tuleje (3) odksztatca sie nadal wsad (5) przepychajgc go przez przeswit
pomiedzy cylindrycznym pojemnikiem (1) a ptyta narzedzia (6), po czym wprowadzajgc
stempel (2) w otwér ptyty narzedzia (6) po uprzednim usunieciu wypychacza (7) dokonuje
sie przebijania kro¢ca na wylot.

Spos6b weditug zastrzezenia 1, znamienny tym, ze stempel (2) ma kotnierz o $rednicy
nie wiekszej niz Srednica tulei (3), a dtugos¢ stempla (2) jest wieksza od dlugosci suwliwej
tulei (3).
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Fig. 1



