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Sposéb wytwarzania korpuséw $rub rzymskich

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania korpuséw $rub rzymskich z rur metoda obrébki
plastycznej na goraco. :

Korpusy $rub rzymskich szeroko stosowane przy elektryfikacji linii kolejowych do regulacji naciagu
przewodéw napowietrznych sieci trakcyjnej, dotychczas wytwarzane sa ztrzech elementéw, a mianowicie,
z odcinka rury jako czesci srodkowej i dwdch obrobionych na gotowo tulei potaczonych z koricami rury przy
pomocy gwintu wykonanego na tych elementach oraz spoiny usztywniajacej te elementy.

Sposéb ten jest pracochtonny i ucigzliwy w zwiazku z tym nieekonomiczny.

Zalozeniem sposobu wedtug wynalazku jest usunigcie tych niedogodnosci i wyeliminowanie potaczeri
gwintowych i spawanych z korpusu $ruby. '

Zostato to osiggnigte w ten sposéb, ze korpus formuje si¢ na gotowo.z jednego odcinka metalowej rury
w czasie dwdch operacji przy zastosowaniu dwudzielnego foremnika, stempla z czopem prowadzacym i tylnego
zderzaka oporowego.

Sposéb wedtug wynalazku jest blizej oméwiony na jednym z przyktadéw uwidocznionym na rysunku, na
ktérym fig. 1 przedstawia usytuowanie podgrzewanego korica rury w foremniku w przekroju wzdtuznym,
fig. 2 — uksztattowana koricéwke korpusu sruby w foremniku po uderzeniu stempla w widoku podtuznym,
fig. 3 — uksztattowany korpus sruby w péiprzekroju, fig. 4 — kierunek ptynigcia materiatu.

Uwidocznione na fig. 1, fig. 2 ifig. 3 zaleznosci wymiarowe rury oznaczaja: lg — dtugo$é speczana,
1, — dtugos¢ ksztaltowana, 1, — dtugos¢ przemieszczana, tr — grubos¢é scianki przed spgczeniem, tr, — grubo$é
$cianki po spgczeniu.

Sposéb wedtug wynalazku polega na tym, Ze w pierwszej operacji podgrzang do temperatury kucia
koricowke rury 1 wprowadza si¢ w rozwarty wykréj 2 i 3 foremnika 4 5, 6, 7 tak, by koricéwka podgrzewanej
rury 1 znajdowata si¢ poza czotem wykroju 3 od strony stempla 8 o dtugo$é przemieszczalng (1,) = § (1;)
dtugosci ksztattowanej. Przez zacisk rury 1 w foremniku 4, 5, 6, 7 przeweZony sze$ciokatny wykrdj 3 powoduje
wstepne formowanie szesciokata 11 i nadaje wiéknom metalu kierunek 13 do tagodnego ptynigcia materiatu do
$rodka rury 1. Pod wptywem skoncentrowanej sity nacisku stempla 8 na czolo rury 1 ograniczonej na zewnjtrz
$cianka cylindrycznego wykroju 2 a od wewnatrz czopem prowadzacym 9 stempla, 8, ktére wymuszaja liniowy
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i jednokierunkowy przeptyw tworzywa, nastepuje przemieszczanie diugosci (1,) przez ptynigcie materiatu
koricéwki rury 1 do wykroju 3 z réwnoczesnym uformowaniem szesciokata 11 i speczaniem 10 scianki rury 1 na
grubosé (trl) = 1,8 (tr) grubosci Scianki rury 1 przed speczeniem przy stosunku diugosci speczania (1,) do
grubosci $cianki przed speczaniem (tr) réwnym liczbie 10, co daje w efekcie gtadka powierzchni¢ i doktadny
ksztatt koricéwce korpusu sruby rzymskiej.

Znane dotychczas sposoby pozwalaja speczaé scianke rury w jednym zabiegu do grubosci (trl) = 1,3 (tr)
grubosci $cianki przed speczeniem. Sposéb wedlug wynalazku pozwala speczaé $cianke rury na grubosé
(tr1) = 1,8 (tr). Drugi koniec rury 1 opiera si¢ o oporowy zderzak 12. Proces formowania jednego korica korpusu
$ruby jest zakonczony, gdy stempel 8 dojdzie do oporu. Analogicznie przebiega sposéb formowania drugiego
korica korpusu sruby w drugiej operacji.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb wytwarzania korpuséw $rub rzymskich z rur metalowych metodg obrébki plastycznej na goraco,
znamienny tym, Zze podgrzang do temperatury kucia koricowke rury (1) wprowadza si¢ w rozwarty wykréj (2)
i (3) foremnika (4), (5), (6), (7), tak, by koricéwka podgrzanej rury (1) znajdowala si¢ poza czotem wykroju (3)
od strony stempla (8) o dlugosci przemieszczong (1,) = § (1,) dlugosci ksztattowanej, po czym pod wptywem
nacisku stempla (8) na czoto rury (1) ograniczonej na zewnatrz $cianka cylindrycznego wykroju (2) a od
wewngtrz czopem prowadzacym (9) stempla (8), ktére wymuszaja liniowy ijednokierunkowy przeptyw
tworzywa, powoduje si¢ przemieszczanie dtugosci (1,) przez ptynigcie materiatu koficéwki rury (1) do wykroju
(3) zréwnoczesnym uformowaniem sze$ciokata (11) i speczeniem (10) Scianki rury (1) na grubosé (tr1) = 1,8
* (tr) grubosci $cianki rury (1) przed speczeniem przy stosunku dugosci speczania (1,) do grubosci $cianki przed
speczeniem (tr) réwnym liczbie 10.
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