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Przedmiotem wynalazku jest sposb swobodnego roz-
peczania pierScieni metalowych za pomoca detonacji ta-
dunku z materiatéw wybuchowych bez uzycia matrycy.

Dotychczas, aby otrzymaé roéwnomierny, prostolinio-
wy zarys tworzacej plaszcza pierScienia, rozpeczanie
piericieni za pomoca detonacji ladunku z materialow
wybuchowych prowadzi si¢ w matrycach. Dla otrzyma-
nia réwnomiernie rozpgczonych pierScieni trzeba dla
kazdego rodzaju piericienia wykonywa¢ nowe matryce
dzielone wzdluz tworzacej, aby bylo mozliwe wyjecie
piericieni po rozpegczeniu. Matryce tego rodzaju musza
by¢ dostatecznie wytrzymale, przy czym, jak to wyka-
zaly przeprowadzone prace badawcze, w przypadku
piericienia o grubo$ci $ciany okofo 100 mm grubosé
Sciany matrycy musi by¢ rzedu okoto 600 mm.

Piericienie rozpgczane swobodnie, to znaczy bez sto-
sowania matrycy, odksztalcaja si¢ zawsze w sposdb nie-
réwnomierny wzdluz tworzacej pierécienia, daja w efek-
cie ksztalt beczkowaty. Przeprowadzone proby zastoso-
wania tadunku liniowego, czy tez kilku tadunkéw punk-
towych ustawionych liniowo tez nie daly pozytywnych
wynikow, gdyz ze wzgledu na ksztalt fali uderzeniowej,
wynikajacy z odleglosci lustra wody pierscienie mialy
zawsze ksztalt beczkowaty i w wyniku tego niejednolita
wytrzymalos¢.

Pewnym postgpem w dziedzinie wytwarzania tego ro-
dzaju pier§cieni jest sposdb rozpeczania hydraulicznego
przy uszczelnieniu za pomoca stozkéw dosuwajacych si¢
za rozszerzajacym sie piericieniem. Jest on bardzo ko-
sztowny ze wzgledu na naklady inwestycyjne potrzebne
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na budowe urzadzenia przeznaczonego dla produkcji kil-
kunastu sztuk rocznie, z drugiej za$ strony duze trud-
nos$ci wynikaly w realizacji przesuwu uszczelniajacych
siozké6w w funkcji cbnizania sig pier§cienia na skutek
jego rozpegczania. Niewlasciwie wykonane uszczelnienie
jest niebezpieczne nie tylko dla bezpieczenistwa obstugi
ale rowniez dla samego urzadzenia.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu rozpgcza-
nia pier§cieni metalowych, ktéry pozwala usunaé wszyst-
kie wyzej wymienione niedogodnoéci. Istota sposobu we-
dtug wynalazku polega na tym, ze proces rozpe¢czania
swobodnego bez matrycy przeprowadza si¢ co najmniej
w trzech operacjach.

W operacji pierwszej i drugiej umieszcza si¢ tadunek
na plycie podstawy, przy czym piericiefi czgéciowo roz-
peczony w operacji pierwszej do operacji drugiej od-
wraca si¢ o 180°, a w operacji trzeciej umieszcza si¢
fadunek w $rodku geometrycznym piericienia. Ladunek
detonuje si¢ w wodzie nalanej do pierscienia, przy czym
w pierwszej i drugiej operacji pierScien napelnia si¢
czgSciowo a w trzeciej — catkowicie.

Spos6b rozpgczania wedlug wynalazku jest przedsta-
wiony schematycznie na dolaczonym rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia dotychczas stosowany uklad do kon-
wencjonalnego rozpeczania pierécieni, fig. 2 sposéb prze-
prowadzania operacji pierwszej wedlug wynalazku, fig.
3 — sposOb przeprowadzania operacji drugiej wedtug
wynalazku, a fig. 4 — spos6b przeprowadzania operacji
trzeciej wedtug wynalazku.

Dotychczas, jak to wynika z fig. 1 do matrycy 1
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dzielonej wzdluz tworzacej ustawionej na plycie stalo-
wej 2 wklada si¢ wspolérodkowo pierSciefi 3, naklada-
jac go dla uszczelnienia na piercieA uszczelniajacy, np.
gumowy 4 i nalewa do pelna wody 5. Ladunek wybu-
chowy 6 ustawia si¢ w osi pier§cienia i odpala. Po od-
paleniu i wyjeciu piericienia z matrycy piericiei ma
postaé cylindra odpowiadajacego ksztaltowi matrycy.

Linia ciagla na fig. 2 przedstawia uklad do operacji
pierwszej wedtug wynalazku oraz linia kreskowana 7
ksztalt tworzacej pobocznicy pierscienia po odpaleniu
fadunku podobnej do znieksztalconej tworzacej pobocz-
nicy stozka Scigtego. Jak wida¢ z rysunku, ladunek 6
uklada si¢ w osi pierScienia 3 na plycie 2 podstawy,
a poziom wody 5 siega nie do krawedzi gornej pierscie-
nia 3, jak, w procesie konwencjonalnym, a tylko do wy-
soko$ci h wynoszacej zaleznie od potrzeby 60—80% wy-
soko$ci pierscienia.

Fig. 3 przedstawia uklad do operacji drugiej, w kto6-
rej piericiefi 3 czgéciowo rozpeczony w operacji pierw-
szej .ustawia si¢ na plycie podstawy 2 w pozycji odwré-
conej w stosunku do operacji pierwszej, a wode nalewa
sic do wysokosci h’ w zasadzie réwnej wysokosci h
z operacji pierwszej. Ladunek 6 uklada si¢ réwniez na
plycie podstawy 2, Ksztalt tworzacej 8 otrzymanego
pierScienia 3 jest oznaczony linia kreskowana.

Fig. 4 pokazuje uklad do operacji trzeciej, w ktorej
nastepuje doprowadzenie ksztaltu tworzacej uzyskanego
w poprzednich dwéch operacjach do ksztattu tworzacej 9
przedstawionego linia kreskowana. W tej operacji piers-
ciefi 3 ustawia si¢ na podatnym podtozu lub na ptycie
sprezystej 2 i wypelnia si¢ calkowicie woda, a ladunek
wybuchowy 6 umieszcza mniej wigcej w polowie wyso-
kosci pierscienia. '
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Doswiadczenia przeprowadzone na pierScieniach sta-
lowych o $rednicy 130—1000 mm i wysokosci odpowied-
nio od 150—800 mm oraz grubo$ci Sciany 8—120 mmi,
przy wielkosci rozpeczania mierzonej wzrostem $rednicy
pierscienia do 23% wykazaly, ze sposobem wedlug wy-
nalazku uzyskuje si¢ prostoliniowos¢ tworzacej z od-
chytkami nie przekraczajacymi 0,3 %.

Sposobem wedtug wynalazku, do realizacji ktérego nie
sa potrzebne zadne naklady na oprzyrzadowanie i spec-
jalne urzadzenia, uzyskuje si¢ piericienie o jednolitej
wytrzymalo$ci na calej powierzchni.

Zastrzezenie patentowe

Sposob swobodnego rozpeczania pier§cieni metalowych
za pomoca detonacji ladunku z materiatéw wybucho-
wych, polegajacy na tym, ze skupiony fadunek wybucho-
Wy umieszcza si¢ W 0si rozpeczanego pierScienia wypel-
nionego woda i uszczelnionego na styku z podstawa
pierscieniem uszczelniajacym z dowolnego, znanego m-“-
terialu uszczelniajacego i odpala w znany sposéb zna-
mienny tym, Ze proces rozpg¢czania przeprowadza si¢
w drodze co najmniej trzech, oddzielnych detonacji,
gdzie przy pierwszej detonacji ladunek wybuchowy
umieszcza si¢ na plycie podstawy, przy drugiej detonacji
ladunek réwniez umieszcza si¢ na plycie podstawy, ale
po uprzednim odwrdceniu pierScienia rozpgczanego
o 180° wzgledem podstawy, a przy trzeciej detonacji la-
dunek umieszcza si¢ w §rodku geometrycznym pierscie-
nia, przy czym przy pierwszej i drugiej detonacji pier§-
ciefi napelnia si¢ woda cze$ciowo a przy trzeciej — cal-
kowicie.
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