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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytlaczania
masywnych koszykéw z metali kolorowych do lo-
zysk tocznych, zwlaszcza do lozysk waleczkowych,
na goragco w podgrzanej matrycy. Znany sposéb
tloczenia na gorgco koszykéw masywnych polega
na tloczeniu w zamknietej matrycy, przy czym
gniazda koszyka formowane sg za pomocg czopow,
umocowanych w pierScieniowym zaglebieniu ma-
trycy. Ksztaltt tych czopdéw w przekroju poprzecz-
nym odpowiada poprzecznemu przekrojowi gniazd.

Pod naciskiem tych czopéw material péifabry-
katu plynie przeciwbieznie do nacisku i stopniowo
wypelnia- przestrzenie miedzy czopami, tworzac w
ten sposéb zeberka koszyka. Ostateczny ksztalt ze-
berek otrzymuje sie w ostatniej fazie ttoczenia,
czyli po catkowitym wypelnieniu wolnych prze-
strzeni miedzy czopami. Je$§li wysoko§é Zzeberek
jest stosunkowo nieduza, wypelnianie wolnych
przestrzeni nie sprawia trudnosci, za$§ nadmiar
materialu z poétfabrykatu zostaje odprowadzony do
pier§cieniowego wybrania przewidzianego w tym
celu w matrycy.

Natomiast przy znacznych wysoko$ciach zeberek,
mianowicie gdy stosunek A ich wysoko$ci do $red-
niej grubo$ci jest wiekszy od dwodch, Zeberka
otrzymuje sie niedopelnione. Dzieje sie to na sku-
tek tego, ze wyciskany wspomnianymi czopami
material w poczatkowej fazie tloczenia, trafiajac
do wolnych przestrzeni miedzy czopami, nie na-
potyka na wiekszy opér tarcia o S$cianki tych
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przestrzeni, wiec szybko traci cieplo i formowane
w ten sposéb konce Zeberek krzepng jeszcze przed
zakonczeniem procesu tloczenia. W rezultacie pra-
widlowy ksztalt zeberek w przekroju poprzecznym
otrzymuje sie tylko od strony ich nasady, w bez-
poSrednim sgsiedztwie z kolnierzem i na dtugosci
nie przekraczajgcej podwoéjnej ich grubosci.

Powyzsza wada ogranicza ten sposob do koszy-
kéw, w ktérych A =2, co ma miejsce prawie wy-
lacznie w koszykach typu grzebieniowego, na
przyklad do lozysk barytkowych. Natomiast nie
nadaje sie on zupelnie do koszykéw masywnych
zamknietych pokrywg boczng, w ktorych A >4,
jak na przykilad w koszykach lozysk kolejowych.
Poza tym, powyzszy sposéb daje maly uzysk ma-
terialu, ograniczony konieczno$cia odprowadzania
nadmiaru materialu w procesie ttoczenia, na sku-
tek czego powstajg duze wyptywki, ktore trzeba .
usungé obrébkg mechaniczng.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie opisanych
wad i opracowanie sposobu umozliwiajgcego tlo-
czenie koszykéw masywnych, w ktérych A > 4 oraz
podwyzszenie uzysku materiatlu w gotowym wy-
robie. Cel ten zostal osiggniety w sposobie, w kto-
rym formowanie Zzeberek koszyka odbywa sie na
drodze przeciskania materialu poéifabrykatow wyj-
Sciowych przez ksztaltowe otwory matrycy, wspoéli-
bieznie do ruchu stempla, przy czym zeberka, for-
mowane w tych otworach, na dalszej swej dro-
dze moga swobodnie przesuwaé sie wzdiuz kana-
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16w na przediuzeniu tychze otworéw, czyli matry-
ca w dolnej swej czeSci jest otwarta.

Sposéb wedlug wynalazku daje dobre wyniki
nawet woweczas, gdy stosunek A > 6. Stalo sie to
mozliwe dzieki ograniczeniu drogi na ktérej od-
bywa sie formowanie zeberek, co umozliwilo za-
chowanie réwnowagi wymiany ciepla w partiach
materiatu przetlaczanego przez te otwory, czyli
przyrost ciepla w materiale na skutek tarcia we-
wnetrznego przy przetlaczaniu zréwnowazony zo-
stal utratg ciepta przy zetknieciu sie tego materia-
lu z zimniejszymi $ciankami otworéow ksztaltujg-
cych. Jednoczednie sposéb pozwolit podwyzszyé
uzysk materialu w gotowym wyrobie do okoto
68%, a to dzieki przyjeciu zasady otwartej matry-
cy od dolu, co pozwolilo na ograniczenie nadmia-
ru materialu w poéifabrykacie wyjsciowym. Od-
padla wiec konieczno$é odprowadzania go do wy-
je¢ w matrycy, co bylo konieczne w znanym spo-
sobie tloczenia, w ktérym matryca jest catkowicie
zamknieta.

Sposob wedlug wynalazku przedstawiony jest na
rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia wyjSciowy
poitfabrykat koszyka w przekroju wzdluznym,
fig. 2 uproszczony rysunek matrycy (tlocznika) w
przekroju wzdluznym, fig. 3 fragment matrycy z
fig. 2 w.widoku w kierunku strzatki A oraz fig. 4
koszyk po wyttoczeniu w matrycy z fig. 2 1 3 w
widoku perspektywicznym.

Sposéb polega na odlewaniu w kokili pétfabry-
katéw z metali kolorowych w postaci pierscieni
o przekroju trapezowym i podgrzaniu ich do tem-
peratury kucia, podobnie jak w znanych sposo-
bach tloczenia na gorgco. Nastepnie gorace pier-
$cienie zaklada sie do pier$cieniowego wyjgcia w
podgrzanej matrycy (korzystnie za pomocg wbu-
dowanego do niej oporowego grzejnika elektrycz-
nego). Temperatura matrycy winna byé o okolo
60% nizsza od temperatury zagrzanego poOifabry-
katu. Pier$cienie do tloczenia moega by¢é zakladane
do matrycy bezposSrednio po odlaniu w kokili, z
zachowaniem jednak niezbednych S$rodkéw zapo-
biegajgcych utracie ciepla poifabrykatéow.

W matrycy, zamiast czopéw stosowanych w zna-
nym sposobie tloczenia wykonane sg otwory 2
(fig. 2), ktorych ksztalt w poprzecznym przekroju
odpowiada poprzecznemu przekrojowi zeberek ko-
szyka (fig. 3) z niezbednym naddatkiem na osta-
teczng obrébke na ich powierzchniach roboczych,
za$ glebokos$¢ h tych otworéow jest tak dobrana, ze
w plyngcym pod naciskiem sily P materiale na-
stepuje rownowaga wymiany ciepla, mianowicie
przyrost ciepla na skutek tarcia wewnetrznego w
partiach przettaczanego przez te otwory materialu
rownowazony jest utratg ciepla przy jego zetknie-
ciu sie z zimniejszymi powierzchniami otworéow
formy.

Cptymalng warto§¢ wysoko$ci h ustala sie w
zaleznoSci od roéznicy temperatur poéifabrykatéow 5
i matrycy 1 oraz od stosunku ich do mas i prze-
wodno$ci cieplnej. Doswiadczenia wykazaly, ze

tylko przy zachowaniu cieplnej rownowagi w ma-

teriale przetlaczanym otrzymuje sie dobre wyniki,
w przeciwn_ym razie zeberka urywajg sie przy
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4 .
usuwaniu koszyka z matrycy. Pod otworami 2 ma-
trycy znajdujg sie kanaly 7, ktorych glebokosé
lacznie z otworami 2 jest wigksza od calkowitej
wysokoSci Zeberek 6 koszyka, czyli przestrzeh zaj-
mowana w matrycy przez koszyk po wytloczeniu
jest od dotu otwarta.

-

W sposobie wedlug wynalazku poHabrykaty 5
koszyka, w przekroju wzdluznym majg ksztalt
niesymetrycznego trapezu, w ktérym kat o pochy-
lenia bocznej powierzchni na wewnetrznej two-
rzgcej jest wiekszy od kata B pochylenia na two-
rzgcej zewnetrznej. Roéznica tych katéow uwarun-
kowana jest niesymetrycznym ksztaltem przekro-
ju poprzecznego zeberek, mianowicie gruboéé ich
na obwodzie zewnetrznym jest wieksza niz na ob-
wodzie wewnetrznym, zatem zewnetrzna czes$é
przekroju zeberka, liczac od kota podzialkowego,
ma wigkszg powierzchnie od czeSci wewnetrznej,
czyli zeberka na zewnatrz od tego kola wymagaija
wiecej materiatu, co uwzglednione zostalo w roz-
nicy kgtow.

Przebieg tloczenia koszykéw sposobem wedlug
wynalazku jest nastepujgcy: do pierScieniowego
kanalu 4 matrycy 1 zaklada sie gorgcy pierécien 5
i wywiera sie odpowiedni nacisk na ten pier$cien
za pomocg stempla 3. Stempel ten w przekroju
poprzecznym jest dostosowany ksztaltem i wymia-
rami do kanatu 4 w matrycy 1, co zapobiega wy-
plywaniu materiatu koszyka z kanalu na zewnatrz.
Naciskany odpowiednio duzg silg P materiat pot-
fabrykatu zaczyna plyngé wspotbieznie z ruchem
stempla 3 i ma mozno$¢é wydostawania sie z
zamknietej stemplem 5 przestrzeni kanatu 4 je-
dynie przez otwory 2, przy czym plyngcy materiat,
przeciskany przez te otwory przybiera ich ksztatt,
a bezpoSrednio za otworami 2 zaczyna Kkrzepngé
w otwartej przestrzeni kanaléw 7, po czym koszyk
moze byé usuniety z matrycy przy pomocy wypy-
chaczy umieszczonych w otworach 8 matrycy.

Nieznaczne wyplywki materialu, uwarunkowan?=
jedynie rodzajem pasowania stempla 3 w kanale
4, maja postaé cienkich blaszek o grubos$ci 0,2+
+0,4 mm, co w poréwnaniu z wyplywkami w
znanym sposobie tloczenia koszykow, w ktérym
grubos$¢ tych wyplywek wynosi 2+3 mm, daje
znaczne podwyzszenie uzysku materiatu i reduk-
cje obrobki skrawaniem.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytlaczania masywnych koszykow z
metali kolorowych do lozysk tocznych, zwlaszcza
do lozysk waleczkowych, na gorgco w podgrzanej
matrycy, polegajacy na przetlaczaniu polfabryka-
tow wyjsciowych w postaci pier$cieni o przekroju
trapezowym, znamienny tym, ze formowanie ze-
berek (6) koszyka w matrycy (1) przeprowadza sie
w drodze przeciskania materialu péifabrykatéow
pierscieniowych (5) przez ksztaltowe otwory (2)
o przekroju poprzecznym odpowiadajgcym ksztat-
towi przekroju poprzecznego Zzeberek (6) z odpo-
wiednim naddatkiem materialu na obroébke, przy
czym proces tloczenia przeprowadza sie w warun-
kach zapewniajgcych rownowage wymiany ciepta
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w partiach przetlaczanego przez otwory (2) mate- 2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze do
rialu, dzieki czemu przyrost ciepta w materiale tloczenia stosuje sie pierScienie (5) o przekroju
na skutek tarcia wewnetrznego jest réwnowazony niesymetrycznego trapezu, w ktérym kat (o) po-
utratg ciepta w tym materiale w zetknieciu jego chylenia tworzacej wewnetrznej jest wiekszy od
z zimniejszymi Sciankami otworéw (2) w matry- 5 kata (B) pochylenia tworzgcej $cianki zewnetrznej
cy (1). tego pier$cienia.

Fig.! < L

Fig.2
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