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Sposéb bezodpadowego ciecia pretow metalowych i rur
gruboSciennych
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb bezodpado-
wego ciecia pretéw metalowych i rur gruboScien-
nych metoda obiegowa — za pomoca dwéch narze-
dzi tngcych w ksztalcie tulei, przy czym obie tule-
je i przecinany pret, wzglednie rura — znajduja
sie w zgodnym ruchu obrotowym, za$§ jedna z tu-
lei wykonuje jednocze$nie ruch postepowy prosto-
padly do osi obrotu. Znane sposoby bezodpadowego
ciecia, w zastosowaniu do pretéw o gruboSci po-
wyzej 20 milimetrow, jak na przyklad ciecie za
pomoca gilotyny — maja te wspélna wade, ze pod
dzialaniem duzych nacisk6w, koniecznych do prze-
ciecia preta — wystepuja nadmierne znieksztalce-
nia cietego przekroju i przekrojéw sasiednich, co
w znacznym stopniu ogranicza ich stosowanie.
Tymbardziej te znane sposoby moga byé stosowane
do przecinania rur grubo$ciennych, gdyz znie-
ksztalcenie przekroju jest tu znacznie wigksze niz
przy przecinaniu pretow. .

Ponadto znana jest tak zwana metoda ciecia
translacyjnego, mogaca mieé zastosowanie zaréwno
do bezodpadowego ciecia pretéw, jak i rur grubo-
§ciennych, polegajaca na stopniowym obciskaniu
tulei wzdluz obwodu nieruchomego preta, przy
czym tuleja ta umocowana jest nieruchomo w ply-
cie, wykonujacej plaskie ruchy dookola osi preta
i napedzana jest trzema podwéjnymi mimos$roda-
mi. W realizacji tej metody wystapily przeszkody
natury technicznej, polegajace na trudno$ci opano-
wania przy$pieszen stosunkowo duzych mas bez-
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wladno$ci, wynikajacych z duzych, wymaganych
w tej metodzie, szybko$ci ciecia i duzych wymia-
réw cze$ci ruchomych urzadzenia, podyktowanych
wzgledami wytrzymato§ciowymi.

Znany jest réwniez spos6b ciecia pretéw przy
pomocy dwéch wirujacych tulei tnacych, z ktérych
jedna wykonuje dodatkowo ruch postepowy, pro-
stopadly do osi cietego preta, przy czym pret ten
obraca sie réwniez lecz w kierunku odwrotnym niz
tuleje tngce. Ten sposOb réwniez nie znalazt zasto-
sowania w praktyce gdyz staly ruch postepowy na-
rzedzia, ktérego szybko§é rozpoczyna sie od zera —
wyklucza efekt dynamiczny, tedacy jednym z de-
cydujacych warunkéw uzyskania dokladnego ciecia
z dostatecznie wyréwnang i gtadkg powierzchnig
cz6t.

Do$wiadczenia wykazaly, ze dla uzyskania do-
brych rezultatéw ciecia, szybko§é poczatkowa tu-
lei tngcej winna ksztaltowaé sie w granicach co
najmniej trzech metr6w na sekunde, a wiec ciecie
winno nastepowaé w sposéb uderzeniowy (dyna-
miczny), a nie statyczny. Poza tym w przeprowa-
dzanych badaniach ustalono, Ze znacznie lepsze re-
zultaty ciecia uzyskuje sie wowczas, gdy w cietym
przekroju zostang uprzednio wywolane naprezenia
styczne na dolnej granicy plastyczno§ci materiatu,
po czym winno nastapié uderzeniowe rozdzielenie
materiatu.

Przedmiot wynalazku pokazany jest schematycz-
nie na rysunku, na ktérym fig. 1, 2 i 3 przedsta-
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wiajg zasade kinematyczng procesu ciecia za$§ fig.
4 i 5 obrazujg przekréj cietego materialu w plasz-
czyZnie A—A w kolejnych fazach procesu ciecia.
‘W sposobie wedlug wynalazku zar6wno przecinany
pret. 1 jak i obie tngce tuleje 2 i 3 znajdujg sie
w zgodnym ruchu obrotowym.

Proces ciecia podzielony jest na dwa etapy. W eta-
pie pierwszym, w ktérym — po wprowadzeniu
w ruch obrotowy preta i obu tulei tngcych zostaje
na jedng z tulei wywarty nacisk statyczny PI,
" .skierowany prostopadle do osi preta 1, przy czym
-wielkoéé sily Pl jest tak dobrana, aby naprezenia
styczne, wywolane ta sila w przekroju preta, od-
powiadaly dolnej granicy plastyczno§ci materiatu.
Wielko§¢ sity Pl ustala sie odpowiednio do warun-
kéw doraznej wytrzynralo§ci cietego materiatu.
W sposobie wedlug wynalazku nacisk sily Pl po-
woduje stopniowy przesuw tulei 3 na §ci§le okre-
§lonej drodze e, zaleznej od gatunku i grubosci
przecinanego materialu. Pod naciskiem tej sity,
ktéra nie zmienia kierunku i plaszczyzny dziala-
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nia nastepuje sprezyste przesuniecie osi ucinanego’

odcinka 1a w kierunku dzialania silty Pl o wielko$é
¢ jak to pokazano na fig. 2, gdyz w calym przeci-
nanym przekroju nastapi sprezyste wydluzenie
wibkien materialu. Gdy pret 1, od chwili przyltoze-
nia sily Pl, wykona okolo polowy pelnego obrotu —
ostre krawedzie tulei tnacych 2 i 3 przetng ze-
wnetrzng warstwe materialu tworzac w ten spo-
s6b plytki karb obwodowy o glebokosci g<e, jak
to pokazano w przesadzie na fig. 5. Jednocze$nie
w calym przekroju przecinanego materialu zostana
wywolane naprezenia styczne o zmiennym w czasie
kierunku, uwarunkowanym chwilowym polozeniem
katowym wirujacego preta.
- W nastepnej chwili nastepuje drugi etap ciecia,
w ktérym zostaje wywarty uderzeniowy nacisk si-
Ia P2, z szybkofcia poczatkowa nie mniejsza od
‘trzech metré6w na sekunde, przy czym potrzebna
energia uderzenia, mierzona w kilogramometrach,
ustalana jest dla kazdego rodzaju i grubo$ci prze-
cinanego materialu z warunkéw udarno$ci, przyj-
mowanych z norm materialowych.
Podczas badan ustalono, ze lepsze wyniki uzys-
kuje sig, gdy sila P2 dziala ze wzrastajgcg szyb-
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ko§cia, przy czym droga dzialania tej sily réwna
jest w przyblizeniu 0,3 grubo$ci przecinanego ma-
terialu, po czym nastepuje rozdzielenie materiatu.
Jednocze$nie stwierdzono, ze dla niektérych ma-
terialéw korzystne jest wywarcie uderzeniowej sity
P2 w kierunku prostopadlym do dzialania sily P1,
jak to pokazano na fig. 3. Powierzchnia przeciete-
go materialu sposobem wedtug wynalazku jest pro-
stopadta do osi preta i jest dostatecznie réwna
i gtadka. Sposobem wedlug wynalazku uzyskuje si¢
dobre rezultaty ciecia zaréwno na pelnych prze-
krojach jak i na drgzonych np. przy cieciu rur
grubo$ciennych, przy czym ksztalt przekroju moze
byé dowolny, a wiec okragly, kwadratowy, prosto-
katny itp.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb bezodpadowego ciecia pretéw i rur gru-
bo$ciennych za pomoca dwéch narzedzi tnacych -
w Kksztalecie tulei znamienny tym, Ze zaréwno
pret (1), jak i obie tuleje tngce (2; 3) wprowa-
dza sie w zgodny ruch obrotowy, przy czym za
posrednictwem jednej z tulei tnacych (3) zostaja
wywarte na przecinany material dwa kolejne
naciski, najpierw sila statyczng (P1), a nastep-
nie silg dynamiczng (P2).

2. Spos6b wedlug =zastrz. 1 znamienny tym, Ze
wielko$é sity statycznej (P1l) jest tak dobrana,
ze pod jej naciskiem w przecinanym przekroju
zostang wywolane naprezenia styczne, powodu-
jace stan napiecia materialu, na dolnej granicy
plastycznoS$ci, za§ dzialanie tej sily odbywa sie
w czasie, w ktérym przecirany pret (1) od chwi-
li przylozenia sily (P1) wykona przynajmniej
polowe pelnego obrotu, po czym nastepuje ude-
rzeniowe dzialanie dynamicznej sily (P2), ko-
rzystnie w kierunku prostopadlym do dzialania
statycznej sily (P1).

3. Spos6b wedlug zastrz. 1 i 2 znamienny tym, ze
poczatkowa predkosé¢ dzialania dynamicznej si-
ly (P2) na pret (1) wynosi conajmniej trzy me-
try na sekunde i utrzymana jest w dalszym cig-
gu conajmniej w warto§ci poczatkowej, a ko-
rzystnie w warto§ci wzrastajacej.
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