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Sposéb i1 narzg¢dzie do wykonywania pierscieni

Przedmiotem wynalazku jest sposdb i narzgdzie do wykonywania pierécieni metoda obrébki
plastycznej, zwlaszcza pierscieni o zwigkszonych wymaganiach doktadno$ci wymiarowe;j i ksztattu.-
Znany jest sposob wykonywania duzych pier§cieni polegajacy na kuciu z wlewka przez spgczanie.
przebijanie otworu i rozkuwanie na trzpieniu. Metoda ta nie zapewnia doktadnosci ksztattu
powierzchni wewngtrznej i wymaga stosowania duzych naddatkéw na obrébk¢ mechaniczng.

Piericienie mate s3 wykonywane metoda obrobki mechanicznej z preta walcowanego lub
odkuwki, przy czym jako ostatnig operacje¢ stosuje si¢ kalibrowanie na zimno przez przepychanie
kalibrownika w postaci walca lub kulki stalowej umozliwiajgce uzyskanie wymaganej doktadnosci
wymiarowej i jednoczesne utwardzenie powierzchni otworu. Metoda ta by¢ moze stosowana tylko
do pierscieni i otwor6w o malych Srednicach, jako obrébka wykanczajgca w matym zakresie
tolerancji.

Celem wynalazku jest umozliwienie wykonywania doktadnych pierécieni o duzych gabary-
tach, przy jednoczesnym zmniejszeniu do minimum kosztowne;j i pracochionnej obrobki skrawa-
niem, a nawet wyeliminowaniu jej w mniej doktadnych wyrobach.

. Istota wynalazku polega na zastosowaniu, po rozkuciu pier§cienia na trzpieniu, dodatkowej
operacji kalibrowania przez przepychanie na goraco kalibrownika przez otwor pierécienia. Kali-
browanie wykonywane jest w temperaturze nizszej od temperatury kucia.

Narzg¢dzie w postaci pierscienia zakonczone z obu stron stozkami o duzej zbieznosci, wejscio-
wym i wyjéciowym, posiada w czgsci $srodkowej stozek roboczy o malej zbieznosci i cylindryczng
powierzchnig kalibrujaco-gladzaca. Na powierzchni tej znajduje si¢ obwodowe wglgbienie, ktdrego
przecigcie z powierzchnia cylindryczng tworzy ostrze skierowane w kierunku stozka roboczego.
Ostrze shuzy do zgarniania zgorzeliny w czasie kalibrowania.

Kalibrowanie mozna wykonywa¢ rOwniez na powierzchni zewngtrznej pier§cienia. Kalibrow-
nik ma wtedy ksztalt pierScienia z odpowiednio uksztaltowanym otworem, ktory posiada stozek
wejsciowy, roboczy i wyjSciowy oraz cylindryczng powierzchnig kalibrujaco-gtadzaca z ostrzem
zgarniajacym zgorzeling. Kalibrowanie nast¢puje przez przepychanie pierScienia obrabianego
przez otwor kalibrownika ustawionego na stole prasy stozkiem wejsciowym ku gérze lub przez
przepychanie kalibrownika po zewngtrznej powierzchni pierscienia obrabianego ustawionego na
stole prasy.



2 131 802

W wyniku zastosowania operacji kalibrowania uzyskujemy duza doktadnos¢ ksztattu pierscie-
nia, co pozwala na zmniejszenie naddatkdw na obrobkg skrawaniem. Zgarnianie zgorzeliny przez
odpowiednio uksztaltowane narz¢dzie pozwala na poprawg jako$ci powierzchni, d7|¢k1 uniknigciu
wgniatania zgorzeliny w powierzchni¢ ksztaltowanga.

Sposdb i narzgdzie wedlug wynalazku zostang blizej objasnione w przykladzie wykonania
pokazanym na rysunku, na ktdrym fig. 1 przedstawia pierscieni obrabiany wraz z narz¢dziem
ustawiony na prasie, przed rozpocz¢ciem operacji kalibrowania otworu, fig. 2 — narz¢dzie do
kalibrowania otworu, a fig. 3 — narzg¢dzie do kalibrowania powierzchni zewngtrznej pier§cienia.

Wykonanie otworu pierécienia sposobem wedtug wynalazku przebiega nastg¢pujaco.

Po przekuciu i spgczeniu wlewka nastgpuje wstgpne wykonanie otworu w pierécieniu 1 przez
przebijanie i przekuwanie na trzpieniu. Nast¢pnie pierScieri 1 ustawia si¢ na stole 2 prasy, na
podstawie 3, na pierscieniu 1 umieszcza si¢ narz¢dzie do kalibrowania 4 i przepycha przez otwér.
Temperatura pierscienia 1 obniza si¢ w tym czasie od temperatury kucia do temperatury ok 750°C,
przy ktérej nast¢puje kalibrowanie.

Narzg¢dzie wedtug wynalazku sklada si¢ z pier§cienia 12 i trzpienia 13. Pierscien 12 posiada
stézek wejciowy 5§ i wyjsciowy 6 o duzej zbieznosci. Cz¢$¢ Srodkowa pierscienia 12 skiada si¢ ze
stozka roboczego 7 o malej zbieznosci i dwu czgéci cylindrycznych 8,9. Mi¢dzy powierzchniami
cylindrycznymi 8, 9 znajduje si¢ obwodowe wgigbienie 10 tworzace z powierzchnig cylindryczng 9
ostrze 11 skierowane w stron¢ stozka roboczego 7. Gigbokos¢ wglgbienia 10 i jego szerokoéé
zalezne sa od dtugosci otworu kalibrowanego i grubosci warstwy zgarnianej zgorzeliny. Szeroko$¢é
powierzchni cylindrycznych 8 i 9 jest niewielka w poréwnaniu z jej Srednica.

W przykladowym wykonaniu pochylenie tworzacej stozka wejSciowego § i wyjSciowego 6
wynosi 20°, a faczna dtugos¢ obu stozkow § i 6 stanowi potowe dtugosci czgsci roboczej narzedzia.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wykonywania pierScieni metoda obrébki plastycznej przez spgczanie wlewka,
przebijanie otworu i rozkuwanie na trzpieniu, znamienny tym, ze pierscien (1), po rozkuciu na
trzpieniu, kalibruje si¢ na goragco w temperaturze nizszej od temperatury kucia przez przepychanie
przez otwor pierscienia (1) narz¢dzia do kalibrowania (4) lub przepychanie pier§cienia obrabianego
(1) przez otwor kalibrownika w ksztalcie pier§cienia, przy czym w czasie kalibrowania nast¢puje
zgarnianie zgorzeliny z powierzchni kalibrowanej przed jej ostatecznym uksztaltowaniem przez
powierzchnig kalibrujaco-gtadzaca (9) kalibrownika (4).

2. Narzg¢dzie do wykonywania pierScieni metoda obrobki plastycznej zakonczone z obu stron
stozkami o duzej zbiezno$ci, znamienne tym, Zze posiada w cz¢sci Srodkowej stozek roboczy (7) o
matej zbieznosci i cylindryczne powierzchnie kalibrujaco-gtadzace (8) i (9), przy czym migdzy tymi
powierzchniami znajduje si¢ obwodowe wglgbienie (10), ktdrego przecigcie z powierzchnig cylind-
ryczng (9) tworzy ostrze (11) skierowane w kierunku stozka roboczego (7).

3. Narz¢dzie wedtug zastrz. 2, znamienne tym, Ze powierzchnia cylindryczna (9) tworzaca
ostrze (11) posiada Srednic¢ wigksza od Srednicy powierzchni cylindrycznej (8) przylegajacej do
stozka roboczego (7).
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