POLSKA
RZEGZPOSPOLITA
LUDOWA

OPIS PATENTOWY

Patent dodatkowy
do patentu

Pierwszenstwo:
URZAD
PATENTOWY
P H l. Opublikowano:

Zgloszono: 13.1V. 1968 (P 126 429)

25.IX. 1970

KIl. 7 h, 5/16

MKP B 21 k, 5/16

UKD

Twérca wynalazku: Jan Kostrzynski .

Wilasciciel patentu: Centralne Laboratorium Obrobki Plastycznej, Poznan

(Polska)

Sposob plastycznego ksztaltowania nasadek wymiennych
kluczy nasadowych
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb plastyczne-
go ksztaltowania  nasadek wymiennych kluczy na-
sadowych na gorgco w ciggu jednego suwu prasy.

Dotychczas nasadki wymienne kluczy nasado-
wych sg ksztaltowane plastycznie na prasie w ten
sposOb, ze stempel z zakonczeniem o przekroju
kwadratowym wycina denko w nagrzanym wstep-
niaku, pozostawiajac na powierzchni otworu kwa-
dratowego nieuniknione wyrwania o glebokosci
od 0,5 do 1 milimetra i wysoko$ci dochodzacej do
3,5 milimetra. Przy ksztaltowaniu otworu nasa-
dek wedlug dotychczasowej metody wystepuja
zawsze wyrwania ksztaltowanego plastycznie ma-
teriatu. ' Wielko$¢ wyrwan. jest zalezna od tempe-
ratury w jakiej odbywa sie proces. Nastepng wa-
da tej metody jest réwniez to, ze stempel po
wycieciu denka i uksztaltowaniu kwadratu z ko-
ronka_ dwunastokatng, podczas suwu powrotnego,
wyrywa swym czotem czasteczki materialu z po-
bocznicy otworu kwadratowego i gromadzi je
w miejscu przejscia tego otworu w otwoér stozko-
wy, w wyniku czego zostaje znieksztalcona po-
wierzchnia ‘wWewnetrzna otworu, ktéra musi byé
dodatkowo dogtadzana obrébka mechaniczng
przez wytaczanie.

Skrawanie warstwy materiatu przerywa cigg-’

tos§¢ wldkien wzdtuz osi odkuwki. Ujemng cechsg
tej metody jest duza pracochlonno$é wykonania,

a powierzchnie otworu nie sg nalezycie czysfe '

i gtadkie. Inne metody ksztaltowania plastycznego
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-gtadzanie powierzchni
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otworéw Kkluczy nasadowych przewidujg kolejne
speczanie i drazenie na otwér stozkowy, a na-
stepnie przez ,,obkladanie” tej powierzchni stozko-
wej na stemplu kwadratowym, ktére uzyska¢ mo-
zna przez przecigganie lub wyttoczenie na stemplu
kwadratowym uprzednio wykonanego stozka.

Jednak ta metoda znalazla zastosowanie wylacz-
nie w nasadkach kluczy bez otworu, a ich wyko-
nawstwo odbywa sie w trzech nastepujacych po
sobie .kolejnych operacjach: speczanie, drgzenie
na stozek i ksztaltowanie kwadratu. Ta techno-
logia dotyczy wylacznie jednego ksztaltu i wy-
miaru poprzecznego otworu. Do ksztaltowania tych
odkuwek nasadek uzywa sie drogich automatéw
kuzniczych wzglednie matych kuzZniarek réwniez
drogich. . )

Celem unikniecia wymienionych wad opracowa-
no sposéb, wedlug ktérego ksztattuje sie nasadki
za pomocy stempla o zmiennym przekroju po-
przecznym z wstepniaka w postaci grubo§ciennej
tulei lub pierscienia na goraco w ciggu jednego
suwu prasy.

Korzy$ciag zastosowania sposobu wedlug wy-
nalazku jest zwiekszenie wydajno$ci pracy przez
wyeliminowanie dodatkowych czynno$ci na do-
wewnetrznej otworu na
tokarce, poniewaz otwoér jest wykonany na go-
towo obrébka plastyczng, przy jednoczesnym zna-
cznym polepszeniu jako$ci otworu, ktéry jest gla-
dki i pozbawiony wyrwanh. Ponadto otwér od-



kuwki ze stozka na kwadrat ma zagwarantowane
tagodne i gladkie przejscie i nie ma zadnych
czasteczek metalu przylepionych de promienia
zaokraglenia. W odkuwce uklad wibkien jest pra-
widtowy i zachowana jest ich . cigglo§é. Tempe-
ratura, w ktérej odbywa sie proces ksztalttowa-
nia nie ma znaczenia na jako§é otrzymanego otwo-
ru. Trwalo§¢ sbempla ksztaltujacego jest zmacz-
nie wieksza od stempla wykonanego wedlug spo-
sobu dotychczasowego. Wykonawstwo stempla
i matrycy jest bardzo ulatwione miedzy innymi
przez to, Ze zakonczenie stempla ksztaltujgcego
jest swobodnie umieszczone wzgledem wykroju
matrycy. Oszczedno$ci materialowe siegaja od
20% do okolo 70%, a wydajnosé zwieksza sie dwu-
krotnie w por6éwmaniu z dotychczas stosowanymi
sposobami.

Na rysunku przedstawiono przekréj pionowy
urzadzenia do ksztaltowania nasadek w ukladzie
dwoéch cyklow pracy.

Spos6b wedlug wynalazku polega na przygo-
towaniu wstepniaka 1 w postaci
tulei lub pierScienia, ktéry po nagrzamiu do tem-
peratury kucia wklada sie w wykréj matrycy 2.

1

grubos$ciennej -
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Po umiejscowieniu w matrycy ksztaltuje sie
wstepniak za pomoca stempla 3. Po uksztattowa-
niu odkuwki 4 wyjmuje sie ja z matrycy za po-
mocg wyrzutnika 5. Caly proces ksztaltowania od-
kuwki przebiega w ciagu jednego suwu prasy,
a nadmiar materialu ksztaltowanego wypltywa -
pierscieniowo w kierunku wspoéibieznym i prze-
ciwbieznym do kierunku dzialania nacisku stem-
pla.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb plastycznego ksztaltowania nasadek wry-
miennych Kkluczy nasadowych, znamienny tym,
ze wstepniak (1) w postaci grubo$ciennej tulei lub
pier§cienia ksztattuje sie w wykroju matrycy (2)
podczas jednego suwu prasy przy uzyciu stempla
(3) o zmiennym przekroju poprzecznym, ktory
przeciska sie przez otwér wykroju matrycy prze-
tlaczajac pierwotny otwér kotowy wstepniaka na
otwér kwadratowy, a nadmiar ksztaltowanego ma-
terialu wyptywa pierScieniowo w kierunku wsp6i-
bieznym i przeciwbieZmym do kierunku dziatania
stempla.
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