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Znane s3 rozmaite sposoby formowa-
nia, metali na goraco.

W szczegélnoSci przy zastosowaniu
tych sposobéw do wytwarzania przedmio-
téw tloczonych znacznej wielkoSci po jed-
norazowym tloczeniu nie dalo sie osiaggnas
nalezytej Scistosci, tak iz obrabiany mate-
rial badz to np. z odlewu piaskowego lub
natryskowego nalezalo poddawaé dodatko-
wemu tloczeniu. Przy tym jednak pozosta-
waly pecherze i zmarszezki w obrabianym
przedmiocie, zwlaszcza, nieré6wnomierne
rozdzielenie zanieczyszczen (zuzel) zar6w-
no we wglebieniu lejkowatym, jak i na
powierzchni przedmiotu.

Przy stosowaniu sposobu wedlug wy-
nalazku unika sie tych wad przez to, iz

odlewom, stuzacym do wytwarzania, ttoczo-
nych przedmiotéw, nadaje sie ksztalt wy-
cinka kuli, formie za$§ do tloczenia odpo-
wiednig budowe.

Istotna ekonomiczna i techniczna zale-
ta niniejszego sposobu polega, na tym, ze
przy tloczeniu na gorgco uniezaleznia sie
od dostawy ciggnionego materiatu, w
szczegbélnosci pretéw obcego pochodzenia.
Caly proces roboczy od surowego materia-
lu do gotowego, wytloczonego na goraco
przedmiotu przeprowadza si¢ jednym cig-
giem pod wlasna kontrola i we whasnym
warsztacie. ' ,

Jak wiadomo, ze wszystkich bryl kula
posiada najwiekszg pojemnoS§é przy naj-
mniejszej powierzchni. Gdy wybierze sig¢
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dla surowego odlewun ksztalt kuli, wéwcezas
przy przeformowaniu ksztaltu kulistego w
inng bryle, np. walec, musi nastapié¢ po-
wigkszenie powierzchni, co zapobiega two-
rzeniu sie zmarszczek, ktére powstaja tyl-
ko przy kurczeniu si¢ powierzchni.  Réw-
niez przeksztalcenie czaszy kulistej wy-
maga, mniej pracy wzglednie przy tym sa-
mym nakladzie sily pozwala osiagnaé naj-
wigkszg gesto§é tloczonego przedmiotu.
Przekréj czaszy kulistej — koto réwniez
przy najmniejszym obwodzie ogranicza
najwigkszg powierzchnig, ktéra umozliwia
zbieranie sie wyplywajacych zanieczy-
szczeni w goérnej warstwie materialu, co
jak wykazalo do§wiadczenie wystepuje le-
piej i ré6wnomierniej przy stosowanym
sposobie wedlug wynalazku. Wglebienie
lejkowate znika niemal caltkowicie przy
zastosowaniu ksztaltu czaszy i wystepuje
co najmniej zaledwie dostrzegalnie.
Wskutek wyboru czaszy jako formy
odlewu zalozenie co do najwiekszej zdol-
noSci deformacyjnej i wlasciwego oddzie-
lania zanieczyszczenn potwierdza sie w
praktyce, przy czym dzialanie zostaje
wzmozone przez wlasciwe dostosowanie
formy tlocznej (fig. 2), ktéra warunkuje
najwiekszg gesto§é 1 czysto§é samego
przedmiotu obrabianego. Wglebienie o
gornej czeSci matrycy ma w stosunku do
odlewu do&¢ znaczne wymiary, podeczas
gdy wglebienie # dolnej czeSci wypelnio-
nej tloczonym przedmiotem, moze byé np.
w postaci walca o pojemnosci, dokladnie
réwnej pojemnoSci ostatecznie na goraco
wytloczonego przedmiotu, przy czym wgle-
bienie goérnej czeSci posiada Srednice,
przynajmniej réwna podwdjnej Srednicy
wglebienia dolnej czesei formy.
Samoczynnie poruszany wybijak ¢
ogranicza. od dolu koniec tloczonego przed-
miotu catkowicie lub czeSciowo i umozli-
wia z jednej strony szybksa prace, z dru-
giej zas, wskutek mozliwo$ei przesuwania
sie w kierunku pionowym, uzywanie tej

samej formy tlocznej dla przedmiotéw o
rozmaitych dlugos$ciach. Przy wytwarzaniu
wielu malych przedmiotéw pozostaje mie-
dzy poszczegblnymi przedmiotami wspélna
cienka laczaca je wytloczyna g¢‘, na ktéra
naciska wybijak i wytloczone przedmioty
wyrzuca. W tym przypadku (fig. 3) tlocz-
nik nie ma prowadzenia w bliskoSci wy-
twarzanych przedmiotéw, aby material
moégl sie rozszerzaé na boki (fig. 3).

OczywiScie, ze wynalazek obejmuje
takze takie ksztalty odlewu, ktére nie two-
rza wprawdzie idealnie kulistej czaszy,
jednak sa zblizone do kulistego ksztaltu,
np. bryly obrotowe z tworzaca krzyws,
bardziej plasky od tuku kota, i podobne
bryly. Przy wykonywaniu sposobu wedlug
wynalazku odlew umieszcza sie w goérnej
czeSci o formy tlocznej (fig. 2), ktéra jest
tak duza, ze po wytloczeniu przedmiotu
pozostaje w niej tylko wytloczyna dosta-
tecznej grubo$ci, w ktérej znajduja sie
wszystkie zanieczyszczenia, zbierajgce sie
podczas odlewu w gérnej czeSci czaszy.
Aby wytloczyna byla po skrzepnieciu do-
statecznie mocna dla wytrzymania oporu
tloczenia, t. j. uniemozliwiala rozpltywanie
sie materialu na boki formy, a zabezpie-
czala wypeklnienie tejze uwolnionym z za-
nieczyszczen materialem goracym, prze-
strzenn wglebienia w gornej cze$ci formy
ttocznej ma przynajmniej podwéjna Sred-
nice otworu dolnej cze$ci formy tlocznej,
wypelnionej tloczonym materialem. Dzieki
takim zabezpieczeniom wytloczony przed-
miot przy stosunkowo minimalnym nakla-
dzie pracy jest zupelie réwnomiernie
zgeszczony, czysty, wolny od rys i-zmar-
szczek, oraz w zupelnosci zastepuje zwykly
material pretowy.

Goérna wytloczyna, zawierajgca zanie-

czyszezenia, zostaje usunieta w spos6b
znany.
Wystepujace zmarszezki, jak to juz

wspomniano, mozna usungé¢ podczas poéi-
niejszego tloczenia, gdy material zostaje



przeprowadzony do zwezonej formy (cy-
lindra). Pojemno$é czaszy musi byé zawsze
nieco wigksza od pojemnoSci przedmiotu
tloczonego. Wazne jest, aby ksztalt czaszy
stal we wlaSciwym stosunku do potrzebnej
pojemnosci. Im bardziej zbliza si¢ czasza
do pétkuli, tym wieksze staloby sie wgle-
bienie lejkowate i tym wieksza przeszka-
dzajaca zmarszczka. . .

Takze i ten wynik wskazuje na stusz-
no$¢ przewodniej my§li wynalazku, pole-
gajacej na wyborze czaszy ‘jako formy
odlewu dla wyjsciowego produktu do tio-
czenia na goraco. Jak wyzej wspomniano,
wysoko§é oraz gérna ograniczajgca plasz-
czyzna czaszy musi staé w odpowiednim
stosunku do pojemnos$ci pézniej wyttoczo-
nego przedmiotu. Faktyczng wielko§é sto-
sowanej czaszy okreSla sig w kazdym
przypadku z obliczenia pojemnoSci tloczo-
nego przedmiotu z uwzglednieniem two-
rzenia si¢ wytloczyny.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb formowania przedmiotéw
z metali na goraco przez tloczenie, zna-
mienny tym, ze stosuje sie¢ w nim jako
pétfabrykat wyjSciowy — odlew o ksztal-
cie, przynajmniej zblizonym do kulistej
czaszy. ‘

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny. tym, ze ksztalt i wielko§é pétfabrykatu
tak sie dobiera, azeby wytloczyna, two-
rzgca sie przez jego odksztalcenie przy
tloczeniu gérnej czeSci formy, posiadala
dostateczng grubo$§é do skupiania zanie-
czyszczen. '

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, zna-

mienny tym, ze zaréwno wysoko$¢ czaszy
kulistej wzglednie bryly do niej podobnej,
jak réwniez skrajny obwdd kola tej cza-
szy dobiera sie zawsze w takim stosunku
do objetosei i ksztaltu gotowego wytloczo-
nego przedmiotu, aby powstaly przy odle-
wie lej usadowy redukowal sie przy tlo-
czeniu do minimum. '

4. Forma do wykonywania sposobu
wedlug zastrz. 1, znamienna tym, ze po-
siada w goérnej czeSci rozszerzone wgle-
bienie dla pomieszczenia péifabrykatu.

5. Forma do wykonywania sposobu
wedlug zastrz. 4, znamienna tym, ze wgle-
bienie gérnej jej czeSci jest co najmniej
dwa razy szersze od otworu, w ktéry jest
zaopatrzona cze§¢ dolna i z ktérego otrzy-
muje sie wlaSciwy przedmiot tloczony,
przy czym w otworze tym w celu doklad-
nego wymiarowania przedmiotu osadzony
jest przesuwnie wybijak, stanowigcy réw-
noczesnie cze$¢ skladows formy.

6. Forma do jednoczesnego tloczenia
kilku przedmiotéw sposobem wedlug
zastrz. 1 i 2, znamienna tym, ze jej ma-
tryca zawiera w goérnej czeSci wieksza
ilo§¢ wglebien do wytlaczania przedmio-
téw ze wspdlnego péifabrykatu, pokrywa-
jacego podczas przebiegu tloczenia co naj-
mniej wszystkie te wglebienia, nie majace
w przedluzeniu otworéw ma wybijaki, lecz
tylko jeden otwoér, siegajacy do powierzch-
ni matrycy, w ktérym osadzony jest jeden
wybijak, ktéry naciskajac na wytloczyne,
laczacy poszcezegdlne réwnoczednie tloczone
przedmioty, wybija je z formy.

Johann Kafowli
Friedrich Goldschmidt.
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