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Sposob plastycznego ksztaltowania wyrobow metalowych,
oraz urzadzenie do wykonywania tego sposobu

1

Przedmiotem wynalazku jest zmechanizowany
sposéb cigglej produkcji wyrobé6w metalowych, na-
grzewanych elektrycznie oporowo, a nastepnie pla-
stycznie ksztaltowanych w odpowiedniego ksztal-
tu matrycach,

Przedmiotem wynalazku jest takze urzadzenie do
wykonywania tego sposobu.

Znane dotychczas sposoby plastycznego ksztalto-
wania wyrobéw metalowych polegajag na wykony-
waniu jednej tylko czynno$ci, np. w kuzZniarkach,
lub tez na niejednoczesnym wykonywaniu szeregu
czynnosci obroébezych, nastepujgcych kolejno po
sobie, jak np.: w urzadzeniu do ksztaltowania we-
dlug patentu polskiego nr 47760.

Znane dotychczas maszyny do plastycznego
ksztaltowania wyrobéw metalowych, np.: kuzniar-
ki, sa maszynami drogimi, o skomplikowanej kon-
strukeji i malo wydajnymi.

Takze urzadzenie wedlug patentu nr 47760 jest
urzadzeniem niewygodnym w obstudze, poniewaz
nie stanowi samodzielnej maszyny, a wymaga in-
stalowania na plycie prasy. Oprécz tego urzadzenie
to, w wyniku niejednoczesnego wykonywania czyn-
no$ci obrébezych, nastepujacych kolejno po sobie,
jest urzgdzeniem malo ‘wydajnym.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu pla-
stycznégo ksztaltowania wyrobéw metalowych, oraz
urzédzenia do wykonywania tego sposobu, nie ma-
jacego powyzszych wad, urzadzenia wydajnego, do
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cigglej produkcji wyrobéw metalowych, nagrzewa-
nych elektrycznie oporowo, a nastepnie plastycznie
ksztaltowanych w odpowiedniego ksztaltu matry-
cach.

Sposéb wedlug wynalazku polega na tym, ze do
obrotowego stolu o ruchu skokowym, przerywa-
nym, bedacym czescig pelnego obrotu, dostarcza
sie rytmicznie, po kazdym skoku, przedmioty prze-
znaczone do uksztaltowania, a nastepnie poddaje
sie je kolejno procesowi sprawdzania dlugosci, na-
grzewania, ksztaltowania wstepnego, powtdérnego
nagrzewania, ksztaltowania ostatecznego, hartowa-
nia i wyrzucania, przy czym czynno$ci te zachodzg
jednoczesnie na wszystkich stanowiskach robo-
czych stolu.

Urzadzenie do ksztaltowania wyrobéw, sposobem
wedlug wynalazku, posiada st6t obrotowy o pozio-
mej osi obrotu, w ktérym umieszczone s matryce,
wspdlpracujace kolejno i jednocze$nie ze stanowi-
skami obrébczymi, zamocowanymi w korpusie
urzadzenia. .

Urzadzenie wedlug wynalazku jest maszyng pro-
dukujgca masowo, pélautomatycznie szereg wyro-
béw takich jak Sruby z lbami réznego ksztaltu,
sworznie kuliste, czubki czélenek tkackich, tulejki
Z Kolnierzem, trzpienie o zmiennych przekrojach,
itp.

Dodatkowsa i wazng zaleta urzgdzenia jest, w
wyniku umieszczenia w nim stanowiska hartowa-
nia, korzystny bilans energetyczny, oraz szczegélnie
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korzystne wlasciwosdci struktury powierzchniowej
wyrobu i jego twardo$ci.

Urzgdzenie przedstawione jest na przykladzie
rozwigzania, uwidocznionym na zalgczonym rysun-
ku, na ktérym fig. 1 — przedstawia schemat urza-
dzenia w widoku z boku, fig. 2 — spos6b unosze-
nia w matrycy ksztaltowanego przedmiotu, fig. 3 —
spos6b obracania i ustalania stolu obrotowego, a
fig. 4 — spos6b hamowania kola zamachowego cy-
lindra ksztaltowania wstepnego. :

Jak uwidoczniono na fig. 1, urzgdzenie wedlug
wynalazku, ‘posiada stél obrotowy 1 o poziomej osi
obrotu, w Kktérym umieszczone sg promieniowo
matryce 2. Matryce wspélpracujg kolejno i jedno-
cze$nie ze stanowiskiem zasilania I, stanowiskiem
sprawdzania dlugo$ci II, stanowiskiem nagrzewa-
nia III, stanowiskiem ksztaltowania wstepnego IV,
stanowiskiem nagrzewania V, stanowiskiem ksztal-
towania koncowcgo VI, stanowiskiem hartowania

VII, oraz stanowiskiem wyrzucania VIII. Wewnatrz

stolu 1 znajduje sie nieruchomy korpus 15, w kté-
rym umieszczone sg krzywki 23 sterowane trzpie-
niami 24, Polozenie trzpieni 24 ustalone jest mimo-
§rodami 25.

Jak pokazuje fig. 2 — w osi stolu 1 umieszczo-
ny jest waltek 32 z mimosrodem sterujgcym preta-
mi 31 uruchamiajgcymi nastepnie popychacze 22.
Popychacze 22 uruchamiane sg takze krzywkami
23. Popychacze 22, ustalone przesuwnie pod matry-
cami 2 stosownie do warunkéw pracy urzgdzenia
unoszg w matrycach przedmioty ksztaltowane. Wa-
lek 32 obracany jest cylindrem 33 poprzez wyciecie
34 walka 32 i palec 35 tulei 36 polaczonej z tlokiem
cylindra 33.

Na zewnatrz stolu 1 znajduje sie tuleja 37, ota-
czajgca stél dookola, a uruchamiana cylindrem 40
— co widaé na fig. 3. Tuleja 37 wspoélpracuje z
kulkg 38 umieszczong w wycieciu 39 stolu 1.

Na korpusie 15 zamocowana jest zapadka 41, z
umieszczonym w niej kolkiem 49 wciskanym ry-
glem 43 a wypychanym sprezyna 50, przy czym
zapadka 41 wspolpracuje ze sprezyng 42 zamoco-
wang w korpusie 15 i ryglami 43 zamocowanymi
na stole 1. Zapadka 41 wypychana jest spod rygla
43 trzpieniem 44 zamocowanym na suwaku 29
i wchodzacym w otwér stotu 1.

Stanowisko zasilania I sklada sie z cylindra 3
i zasobnika 4 — co widaé na fig. 1. Stanowisko
sprawdzania dlugo$ci II sklada sie¢ z cylindra §
i dzZzwigni 6, zamocowanej na tloku cylindra 5.
Dziwignia ‘6 wspélpracuje z wylagcznikiem elek-
trycznym 7.

Stanowiska nagrzewania III i V wyposazone sg
w jedng, lub w dwie pary elektrod 48, automatycz-
nie dosuwanych, lub odsuwanych od przedmiotéw
umieszczonynch w matrycach. Stanowisko ksztal-
towania wstepnego IV sklada sie z cylindra 8 z
kotem zamachowym 9.

Na jednym z koncy tloka cylindra 8 zamocowa-
ny jest stempel 16, a koniec drugi stanowi Srube,
‘wkrecong w kolo zamachowe 9. Jak pokazuje fig.
4 — wewngtrz kola 9 umieszczone sg dwie szczeki
hamulcowe 17, rozpierane dwoma kélkami zebaty-
mi 19 o osiach mimosrodowych zamocowanych
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obrotowo w ramkach 20 szczek i
trzpieniami 21 cylindra 18.

Stanowisko ksztaltowania koncowego VI posiada
cylinder 10, zamocowany przegubowo w korpusie
i polaczony z ukladem dzwigni, z ktérych dziwignia
11 przymocowana obrotowo do tloka cylindra 10
ustalona jest obrotowo jednym koficem w oporni-
ku 26 przesuwanym $rubg 27, a drugim koficem
polaczona jest obrotowo z diwignig 28, przesuwa-
jaca suwak 29 z zamocowanym na nim stem-
plem 30. - )

Do suwaka 29 przymocowany jest trzpien 44 ste-
rujagcy zapadkg 41. Stanowisko hartowania . VII
sklada sie z cylindra 12 polaczonego z glowicg 13.
Wewnatrz glowicy umieszczony jest . tloczek - 45
przesuwany sprezyng 46 i swymi krawedziami ste-
rujagcy przeplywem cieczy chlodzgcej w przewo-
dach 47.

Wytwarzanie wyrobow w urzadzeniu wedlug wy-
nalazku odbywa sie w sposob nastepujacy. Przed-
mioty przeznaczone do ksztaltowania umieszcza
sie¢ w zasobniku 4, skad tlokiem cylindra 3 prze-
kazywane sg do matrycy 2 na stanowisku I.

Po obrocie stolu o dwa stanowiska — na stano-
wisku sprawdzania dlugosci II, tlok cylindra 5 do-
chodzi do przedmiotu umieszczonego w matrycy
2 i przy niewlasciwej dlugo$ci przedmiotu, poprzez
dZzwignie 6 i wylgcznik 7 — zatrzymuje urzadze-
nie. Przy dalszym obrocie stolu — na stanowisku
nagrzewania III przedmiot uniesiony jest w mas
trycy na odpowiednig wysoko$é popychaczem 22,
nachodzgcym na krzywke 23, a nastepnie elektro-
dami 48 nagrzany w odpowiednim miejscu do wla-
$ciwej temperatury.

Po nagrzaniu, st6! obraca sie i na stanowisku
ksztaltowania wstepnego IV stemplem 16 nadaje
sie przedmiotowi ksztalt wstepny. Stempel 16 poru-
szany jest tlokiem cylindra 8. Kolo zamachowe 9,
zwieksza w czasie ksztaltowania sile docisku stem-
pla. Kolo 9 w czasie powrotu stempla 16 do pozy-
cji gérnej, wyjsciowej, wyhamowywane jest szcze-
kami 17.

Aby zabezpieczy¢ matryce przed szybkim zuzy-
waniem si¢ w wyniku duzej temperatury przed-
miotu — unosi sie go w matrycy o kilka milime-
trow, ruchem popychacza 22, naciskanego pretem

obracanymi

31, sterowanym mimosrodem walka 32. Nastepnic

na stanowisku nagrzewania V przedmiot powtérnie
nagrzewa sie, a potem, na stanowisku VI nastepuje
ksztaltowanie konicowe. _

Tlok 10 poprzez uklad diwigni 11 i 28 dociska
suwak 29 z zamocowanym na nim stemplem 30
do matrycy. Jednocze$nie, zamocowany na suwaku
29 trzpien wchodzi w otwoér stolq 1, wypycha za-
padke 41 spod rygla 43 i ustala dokladnie poloze-
nie matrycy w stosunku do stempla.

Po wypchnieciu zapadki 41 spod rygla 43, spre-
zyna 50 wypycha kolek 49, co po zakorczeniu pro-
cesu ksztaltowania przedmiotu i wyjSciu trzpienia
44 z otworu stolu 1, zabezpiecza zapadke przed
wejSciem pod rygiel 43 i pozwala na obrét stotu.
Stél obracany jest skokowo, o cze$é pelnego obro-
tu, tuleja 37 uruchomiong cylindrem 40 poprzez
kulke 38, wciskang tulejg 37 w wycigcie 39 stoly,
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W czasie ruchu powrotnego tulei 37, kulka 38 cofa
sie, a stél 1 nie obraca sie.

Obrét stolu ograniczony jest ryglem 43 docho-
dzacym do zapadki 41 i wciskajagcym w nig kolek
49, Przesuniecie stempla 30 reguluje sie zmiang
polozenia opornika 28, przesuwanego §rubg 27. Po
uksztaltowaniu, przedmiot, podobnie jak na stano-
wisku IV, popychaczem 22 wysuniety jest z ma-
trycy o kilka milimetréw.

Nastepnie st6l obraca sie, przedmiot przechodzi
na stanowisko hartowania VI. Cylinder 12 dociska
glowice 183 do przedmiotu, tloczek 45 naciskiem
przedmiotu przesuwa sie w stosunku do glowicy
13 i odslania przewody 47 dzieki czemu ciecz chlo-
dzaca spryskuje przedmiot. Przy dalszym, skoko-
wym obrocie stolu, popychacz 22 nachodzi na
krzywke 14 i wypycha gotowy wyrdb z matrycy.

Sté? obraca sie dalej skokowo, proces ksztalto-
wania trwa, przy kazdym skoku stanowisko zasi-
lania I ~.zeopagguje matryce 2. stolu-1 w przedmiot

przeznafzbny! do uksztaltoéwania, a wyréb gotowy .

wyrzucgny jest z matrycy na stanowisku VIIL
Urmd;enle posiada dwa stanowiska -ksztaltowa-
nia, wstaepne IV i koficowe VI, mozliwe jest jed-
nak, stosowanie do wymogéw ksztaltowania przed-
miotu Wykornrstywame tylko jednego stanowiska.
Urzadzenie do ksztaltowama wyrobéw metalowych
sposobod\ vndlug — wynalazku, zasilane okresowo
przedmiotaim przeznaczonymi do uksztaltowania,
pracuje automatyczme z duzg wydajnoscia.

Zastrzesenia patentowe

1. Sposéb - plastycznego ksztaltowania wyrobéw
metalowych najtieﬁranych elektrycznie, oporowo,
znamfenny ‘tym;-Zze do obrotowego stolu o ruchu
skokowym, przerywanym, bedacym czescig pelnego

obrotu, dostrcza si¢ automatyceénie po kazdym .
skoku, przédmigty przeznaczone do uksztaltowania,

a nastepnie poddaje sie je kolejno procesowi spraw-
dzania dlugosci, nagrzewania, ksztaltowania wstep-
nego, powtérnego nagrzewama ksztaltowania koti-

cowego, hartowania i wyrzucama przy. czym ‘czyn-
nofci te zachodzg jednoczesnie na WSzystklch sta- -

nowiskach roboczych stotu.

2. Urzadzenie do wykonywania sposobu wedlug
zastrz. 1, wyposazone w elektrody automatycznie
dosuwane do przedmiotéw, nagrzewanych elek-
trycznie oporowo, znamienne tym, ze ma stél obro-
towy (1) o poziomej osi obrotu, w ktérym umiesz-
czone s§ promieniowo matryce (2) wspélpracujgce
kolejno i jednoczeénie ze stanowiskiem zasilania
(I), stanowiskiem sprawdzania dlugosci (II), stano-
wiskiem nagrzewania (III), stanowiskiem ksztalto-
wania wstepnego (IV), stanowiskiem nagrzewania
(V), stanowiskiem ksztaltowania koticowego (VI),
stanowiskiem hartowania (VII), oraz stanowiskiem
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wyrzucania (VIII), przy czym stanowisko zasilania
(I) sklada sie z cylindra (3) i zasobnika (4), Stano-
wisko sprawdzania dlugosci (II) sklada sie z cylin-
dra (5), oraz dzwigni (6) zamocowanej na tloki cy-
lindra (5) i uruchamiajacej wylgcznik elektryezny
(7), stanowisko ksztaltowania wstepnego (IV) skia-
da sie z cylindra (8) z kolem zamachowym (9),
stanowisko ksztaltowania koricowego (VI) sklada sie
z cylindra (10) zamocowanego przegubowo w kor-
pusie i polaczonego poprzez tlok z ukladem diwig-
ni (11 i 28), stanowisko hartowania (VII) sklada
si¢ z cylindra (I2) poruszajacego glowice (13), a
stanowisko wyrzucania (VIII) wyposazone jest w
wyrzutnik (14) zamocowany wewngtrz stolu (1) w
nieruchomym korpusie (15).

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,
ze na jednym z Kkoncu tloka cylindra (8) zamoco-
wany jest stempel (16), a koniec drugi stanowi
srube, wkrecong w kolo zamachowe (9) przy czym
na kolo zamachowe. (9) dzialaja szczeki hamulco-
we (17), rozpierane dwoma kétkami zebatymi (19)
o osiach mimos§rodowych, zamocowanymi obrotowo
w rowkach (20) szczek i obracanymi trzpieniami
(21) cylindra (18).

4, Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,
Zze w matrycach (2) umieszcza sie przesuwnie po-
pychacze (22) sterowane na stanowiskach nagrze-
wania (ITII i V) krzywkami (23), zamocowanymi
w korpusie (15), ktérych polozenie ustalane jest
trzpieniami (24) przesuwanymi mimosrodem (25).

5. Urzgdzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym,
ze popychacze (22) przesuwane sg na stanowiskach
ksztaltowania wstepnego (IV) i koncowego (VI)
pretami (31), uruchamianymi mimo$rodem watka
(32), przy czym walek (32) obracany jest cylin-
drem (33) poprzez wyciecie (34) walka (32) i palec
(35) tulei (36) polaczonej z tlokiem cylindra (33).

6. Urzagdzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,
ze dzwignia (11) przymocowana obrotowo do tloka
cylindra (10) ustalona jest obrotowo jednym kos-
cem w oporniku (26) przesuwanym S$rubg (27), a
drugim koticem polgczona jest obrotowo z diwig-
nig (28) przesuwajgca suwak.(29) z zamocowanym
na nim stemplem (30).

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,
ze na zewnatrz stolu (1) znajduje sie tuleja (37)
otaczajgca stél! dookola, uruchamiana cylindrem
(40), przy czym tuleja (37) wspélpracuje z kulka
(38), umieszczong w wycieciu (39) stolu (1).

8. Urzgdzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,
ze na korpusie (15) zamocowana jest zapadka (41)
Z umieszczong w niej sprezyng (50) wypychajqca
kolek (49), wspélpracujaca ze sprezyng (42) zamo-
cowang w korpusie (15) i ryglami (43) zamocowa-
nymi na stole (1), przy czym zapadka (41) wypy-
chana jest spod rygla (43) trzpieniem (44) zamoco-
wanym na suwaku (29) i wchodzacym w otwory
stolu (1).
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