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Trzpień do tłoczenia rur z wewnętrznymi żebrami
1 2

Przedmiotem wynalazku jest trzpień do tło¬
czenia rur z wewnętrznymi żebrami. Trzpień
według wynalazku najskuteczniej można stosować
do tłoczenia rur ze stosunkowo wysokimi żebrami
to jest żebrami, których wysokość jest co naj¬
mniej czterokrotnie większa od ich grubości.

Znane są trzpienie do tłoczenia rur z wewnę¬
trznymi żebrami mające na długości dwa cylin¬
dryczne odcinki, z których jeden jest pełny,
a drugi ma wyprofilowane podłużne kanały, słu¬
żące do kształtowania wewnętrznych żeber rury.
Obydwa wymienione odcinki łączą s;.ę ze sobą
przez część przejściową w kształcie dwóch stoż¬
ków ściętych obróconych do siebie mniejszym:
podstawami i, a walec znajduje się między nimi.
Stożki ścięte, swoimi większymi podstawami sty¬
kają się jeden z odcinkiem pełnym trapienia, zaś
drugi z odcinkiem o wyprofilowanych kanałach,
jak to przedstawiono na przykład w świadectwie
autorskim nr 300233 wydanym w ZSRR.

Znany trzpień pozwala produkować rury z we¬
wnętrznymi żebrami mającymi stosunek wysokoś¬
ci do szerokości żebra nie większy, niż cztery do
jednego. Rury te stosuje się głównie do wymien¬
ników ciepła. Do zintensyfikowania wymiany
ciepła przez zwiększenie powierzchni styku czyn¬
nika grzewczego z wewnętrzną powierzchnią ru¬
ry okazało się konieczne zwiększenie wysokości
żeber w rurze.

Celem wynalazku jest wykonanie trzpienia do

15

20

30

tłoczenia rur z wewnętrznymi żebrami o stosun¬
kowo dużej wysokości, to jest mających stosu¬
nek wysokości do szerokości żebra większy niż
cztery do jednego.

Cel ten osiągnięto dzięki temu, że w trzpieniu
do tłoczenia rur z wewnętrznymi żebrami według
wynalazku odcinek z wyprofilowanymi kanałami
ma kształt stożka ściętego, którego mniejsza pod¬
stawa obrócona jest w' kierunku odcinka cy¬
lindrycznego.

Koniecznym jest, aby każdy kanał profilowany
miał zmienny na długości przekrój poprzeczn},
stopniowo zwiększający się w kierunku więk^ze.i
podstawy stożka ściętego.

Takie rozwiązanie kanałów umożliwia osiągnię¬
cie całkowitego ich wypełnienia metalem pod¬
czas wytłaczania, poprawia warunki przemiesz¬
czania się metalu podczas formowania żebei
i ułatwia * wytłaczanie żeber przez usuwanie
z trzpienia resztek przylegającego metalu.

Trzpienie do tłoczenia rur z wewnętrznym:
żebrami wykonane według wynalazku umożliwia¬
ją tłoczenie rur mających żebra wyższe od ich
szerokości więcej niż czterokrotnie. Trzpienie te
poza tym umożliwiają tłoczenie rur praktycznie
o dowolnej grubości ścianek.

Przedmiot wyneilazku jest uwidoczniony w
przykładach wykonania na rysunku na którym
fig. 1 .przedstawia podajnik z onstinikleim i trzpie¬
niem według wynalazku, fig. 2 — przekrój II—II
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zaznaczony na fig. 1 w zwiększonej skali, przed¬
stawiający przekrój poprzeczny rury z wewnę¬
trznymi żebrami uformowanymi przez trzpień
według wynalazku, fig. 3 :— trzpień według wy¬
nalazku w widoku ogólnym, fig. 4 — przekrój
IV—JV izaanaczony na fig. 3, fig 5 — przekrój
V—V na fig. 3 w większej skali, fig. 6 — przek¬
rój Vr-^V na fig. 3, w większej skali w drugim
przykładzie wykonania, fig. 7 — trzpień z we¬
wnętrznymi kanałami w drugim przykładzie wy¬
konania.

Trzpień 1 (fig. 1) do tłoczenia rury 2 (fig. 2)
z wewnętrznymi żebrami 3 ma odcinek cylin¬
dryczny 4 (fig. 3), odcinek 5 z profilowanymi ka¬
nałami 6 oraz odcinek przejściowy 7 łączący od¬
cinki 4 i 5. Odcinek cylindryczny 4 jest najdłuż¬
szy i przechodzi przez prawie całą długość pojem¬
nika 8 (fig. 1) oraz przez metal przygotowany do
tłoczenia A.

Odcinek przejściowy 7 (fig. 3) ma kształt dwóch
stożków ściętych 9 i H), obróconych do siebie
mniejszymi podstawiani, zaś większymi podsta¬
wami stożek ścięty 9 przylega do odcinka cylin¬
drycznego 4, a stożek ścięty 10 do odcinka 5. Od¬
cinek 5 ma kształt stożka ściętego, obróconego
swoją mniejszą podstawą w stronę odcinka cylin¬
drycznego 4. Zbieżność odcinka 5 dobiera się tak,
żeby zapewnić tłoczenie rury w granicach odchy¬
łek dopuszczalnych dla grubości ścianki i średni¬
cy rury. W zależności od wielkości założonych
grubości; i dopuszczalnych tolerancji zbieżność
może wynosić, od 0,0003 do 0,5.

Stożek ścięty 11 przylega do strefy 5 od strony
większej podstawy ułatwiając wprowadzenie
trzpienia w oczko ustnika 12 (fig. 1).

Długość odcinka 5 jest równa długości kana¬
łów wyprofilowanych 6. W podanym przykładzie
kanały 6 są rozmieszczone w równych odstę¬
pach na obwodzie. Liczba kanałów i ich roz¬
mieszczenie na obwodzie odcinka 5 odpowiada po¬
trzebnej liczbie żieiber i ich .rozmieszczeniu w ru¬
rze. Przekrój poprzeczny każdego kanału 6 mo¬
że się zmniejszać w kierunku osi trzpienia (fig. 4,
5). Można również wykonywać kanały 13 (fig. 6,
7) o równoległych bokach.

Kanały 6 (fig. 4, 5) mają zmienny przekrój po¬
przeczny stopniowo zwiększający się w kierunku
większej podstawy stożka ściętego. To zwiększe¬
nie powierzchni przekroju poprzecznego uzyskuje
się przez zwiększenie szerokości kanału oraz jego
głębokością Zwiększenie szerokości i głębokości
kanału #sprawia, że odcinek 5 ma kształt stożka
ściętego. Odcinek a (fig. 4) kanału 6 położony
bliżej mniejszej podstawy stożka ściętego odcin¬
ka 5 jest wykonany tak, że powierzchnia przekro¬
ju poprzecznego na długości zmienia się więcej
niż na odcinku b. Długość odcinka, a wynosi w
przybliżeniu XU kanału! 6.

Kanały 13 (fig. 7) o ściankach równoległych są
wykonane w części 14 utworzonej przez dwa
stożki ścięte 14a i 14b umieszczone szeregowo.
Stożek ścięty 14a ma znacznie większą zbieżność
niż stożek ścięty 14b. Odcinek a kanału 13 znaj¬
duje się na stożku ściętym • 14a.

Odcinek przejściowy 15, łączący odcinek cylin-
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dryczny 4 i odcinek z wyprofilowanymi kanała¬
mi 14, ma kształt dwóch stożków ściętych 9 i 10
obróconych do siebie mniejszymi podstawami
i połączonymi walcem 16. Takie rozwiązanie kon¬
strukcyjne trzpienia daje możliwość całkowitego
wjpełnienia metalem głębokich i wąskich wypro¬
filowanych kanałów.

Możliwe są również inne rozwiązania odcinka
przejściowego odpowiadającego wymaganiu, żeby
średnica zmieniała się, na długości odcinka to
znaczy najpierw zmniejszała się, następnie zaś
zwiększała się. Takie rozwiązanie odcinka przej¬
ściowego zapewnia zgromadzenie ilości metalu po¬
trzebnego do wypełnienia kanałów podczas tło¬
czenia żeber i ułatwia usunięcie z kanałów resz¬
tek metalu po zakończeniu procesu wytłaczania.

Tłoczenie rur z wewnętrznymi żebrami za po¬
mocą trzpieniai według .wynalazku wykonuje się
w następujący sposób. Pojemnik 8 wypełniony
metalem ma osiowo umieszczony cylindryczny ot¬
wór. Przez ten otwór przechodzi trzpień 1, który
wchodzi wyprofilowanym odcinkiem 5 w oczko
ustnika 12 i nieruchomo ustala s'ię go w tyin
położeniu. Przejście trzpienia 1 przez metal A
i ustawienie go w oczku ustnika 12 ułatwia sto¬
żek ścięty 11.

Trzpień ustawia się w takim położeniu, ażeby
wyprofilowane kanatły 6 częścrją b znajdowały się
w oczku ustnika 12, a część a wyprofilowanych
kanałów 6 znajdowała się wewnątrz metalu A
przygotowanego do wytłoczenia.

Zbieżność stożka ściętego 5 ułatwia wsunięcie go
w oczko ustniika 12. Odcinek zbieżny może mieć
większą długość rzędu 10 do 100 mm i więcej.

Tłok 18 naciskając na metal A poprzez tłoczys-
ko 17 zapewnia wytłoczenie rury 2 w prześwicie
wytworzonym przez* oczko ustnika 12 i wypro¬
filowaną strefę 5. Tłoczenie rury odbywa się tak
długo dopóki większa część objętości metalu A
nie będzie wytłoczona, w formie rury. Następnie
w pojemniku 8 pozostaje część nie wytłoczonego
metalu wynosząca przykładowo 8 do 20% obję¬
tości wsadu metalu A. W położeniu krańcowym
cyklu tłoczenia, tłok 18 większą podstawą stożka
ściętego 9 nie powinien dochodzić do oczka ust¬
nika 12. Oddzielenie pozostałego metalu odbywa
się jecłnym ze znanych sposobów. W procesie
tłoczenia trzpień 1 przesuwa się do przodu zgod¬
nie z kierunkiem tłoczenia, z szybkością w przy¬
bliżeniu równą przesuwowi tłoka; 18 i ustawia
siię najmniejszą średnicą na odcinku 7 w oczku
ustnika 12. Trzpień w tym położeniu mocuje się
i kontynuuje się tłoczenie metalu z pozostałej
resztki. Jak tylko odcinek z wyprofilowanymi ka¬
nałami 6 przeisumie się za oczko ustnika 12, tło¬
czenie metalu A nie prowadzi do wypełnienia
wyprofilowanych kanałów 6. Poza tym metal wy¬
pełniwszy objętość wokół odcinka 7 rozprzestrze¬
nia się w strefie stożka ściętego 10, uwalniając
odcinek z wyprofilowanymi kanałami.

Następnie trzpień 1 swobodnie odciąga się w
przeciwnym kierunku do kierunku tłoczenia
i ustawia się odcinek 5 z wyprofilowanymi kana¬
łami 6 wewnątrz tłoczyska 17 i cofa się tłoczysko
17 w kierunku odwrotnym do kierunku tłoczenia-
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W tym położeniu usuwa się pozostałości metalu
z trzpienia. Można stosować inne sposoby od¬
dzielenia pozostałości tłoczonego metalu w za¬
leżności od wymiarów tłoczonych rur. Przy tło¬
czeniu rur z wewnętrznymi żebrami, stosując
trzpień z wyprofilowanymi kanałami, należy za¬
pewnić następujące warunki: całkowicie wypeł¬
nić wyprofilowane kanały 6 metalem formując
tym samym żebra, uzyskać przesuwanie uformo¬
wanych żeber w kanałach w kierunku tłoczenia
poza granice strefy obróbki plastycznej to jest
za oczko ustnika*, dotrzymując przy tym warunku,
żeby żebraC 3 rury 2 nie oderwały się od ścianki ru¬
ry i zsunęły się z wyprofilowanych kanałów przed
oddzieleniem pozostałego nie wytłoczonego meta¬
lu. Przy wyżej opisanej konstrukcji trzpienia 1
i podanego jego położenia w stosunku do oczka
ustnika 12, metal przygotowany do wytłaczania A
w procesie tłoczenia, całkowicie wypełnia wąskie
wyprofilowane kanały 6, formując tym samym
cienkie d wysokie żebra 3 rury 2.

Wypełnienie tych kanałów wytłoczonym meta¬
lem naistępuje w wyniku równoczesnego wyciś¬
nięcia metalu zarówno w radialnym kierunku od *
obwodu do osi odcinka 5 jak i w kierunku osi
wzdłużnej profilowanych kanałów 6 odcinka; 5.
Ponieważ odcinek 5 ma kształt stożka ściętego,
którego mniejsza podstawa jest obrócona w kie¬
runku odcinka cylindrycznego 4 trzpieniai 1, to
wypadkowa siła tłoczenia działająca w osi tło¬
czenia., jest znacznie większa niż w przypadku
odcinka cylindrycznego z wyprofilowanymi kana¬
łami, w wyniku czego łatwiej wypełnia się wy¬
profilowane kanały 6 metalem i przeciwdziała
się odrywaniu wewnętrznych żeber 3 od wewnę¬
trznej powierzchni ścianki rury 2. Pozwala to
tłoczyć rury o dowolnej grubości ścianki, a mia¬
nowicie od 1,5 do 50 mm.

Następuje to dlatego, że rozszerzenie wyprofi¬
lowanych kanałów 6 prowadzi do zmniejszenia
oddziaływania sił tarcia na przesuwające się
uformowane żebra 3. Po wysunięciu się za oczko
ustnika 12 żebra 3 mają takie wymiary, jakie
zostały wytłoczone w oczku ustnika 12. Poza tym
wyprofilowane kanały 6 za/ oczkiem ustnika także
rozszerzają się i dlatego nie zatrzymują prze¬
suwu żeber 3.

Zbieżność odcinka 5 ułatwia również przemiesz¬
czanie się żeber 3, ponieważ po wyjściu poza
oczko ustnika 12 rura 2 kontynuuje przesuwanie
się wzdłuż odcinka 5 wykonanego ze zbieżnością
ścianek i oddziela się od niej, mając większe
średnice, co prowadzi do wyjścia żeber z wypro¬
filowanych kanałów trzpienia.

Zbieżność odcinka 5 z wyprofilowanymi kana¬
łami 6 pozwala po ukończeniu procesu tłoczenia,
usunąć z kanałów 6 przed oddzieleniem pozosta¬
łego niewytłoczonego metalu, niezależnie od spo-

5' sobu jego- oddzielenia. Przy oddzieleniu pozosta¬
łego niewytłoczonego metalu piierwszym wyżej
opisanym sposobem, rozdzielenie metalu ze stre¬
fy przylegającej do odcinka 7 nie prowadzi do
wypełnienia kanału 6 ponieważ brakuje metalu

10 do wytworzenia1, tego ciśnienia.
W drugim sposobie oddzielania pozostałego nie¬

wytłoczonego metalu, opisanym powyżej, przy
wyciąganiu trzpienia ciśnienie metalu jest rów¬
nież zbyt małe, żeby wypełnić wyprofilowane ka-

16 nały 6.
Opisane przykłady trzpieni wykonane według

wynalazku, przeszły doświadczalne badania
i umożliwiają otrzymanie rur różnych średnic,
grubości ścianek i wysokości żeber. Tłoczono ru,ry

20 o minimalnej średnicy 30 mm, mające grubość
ścianek od 1,5 do 3 mm, różną grubość żeber 1,5
do 2 mm i wysokość żeber 6 i 9 mm oraz rury
o maksymalnej średnicy 200 mm mające grubość
ścinaek od 7 do 50 mm, średnią grubość żeber

25 6 i 4 mm <i wysokość żeber 25 mm i 40 mm. Rów¬
nież zostały wytłoczone rury pośrednich średnic
o odpowiednim stosunku wysokości żeber i ich
grubości. Wytłoczone rury są wysokiej jakości,
wymaganej przy ich stosowaniu na wymiennik;
ciepła.30

35

Zastrzeżenia patentowe

1. Trzpień do tłoczenia rur z wewnętrznymi
żebrami mający odcinek cylindryczny i odcinek
z rozmieszczonymi podłużnie wyprofilowanymi
kanałami służącymi do formowania wewnętrznych

^ żeber rury oraz łączący te odcinki odcinek przej¬
ściowy, mający zmienną średnicę na długości,
najpierw zmniejszającą śię, a natstęproie zwiększa¬
jącą się w kierunku od odcinka cylindrycznego
do odciinkaz wyprofilowanymi kanałami, zna-

45 mienny tym, że odcinek (5) z wyprofilowanymi
kanałami (6) ma kształt stożka ściętego, którego
mniejsza podstawa obrócona jest w kierunku od¬
cinka cylindrycznego (4).

50 2. Trzpień według zasitrz. 1, znamienny tym, że
każdy wyprofilowany kanał (6) ma zmienny na
długości przekrój. poprzeczny, stopniiowo zwiększa¬
jący się w kierunku większej podstawy stożka
ściętego.



112 649

4—j * [r?:nf-7:—tti

FIG.3
v< - Y'

/7<7.;/

3^

■ / ,p^!—
^a

p #»

^TlS
no. 7

13
i

_u
-V4zii
3-rń

F1B.B

PZGraf. Koszalin D-1G20 105 egz. A-4

Cena 45 zł


	PL112649B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


