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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest urzgdzenie kuzniczego i sposéb kucia.

Tego typu urzgdzenie i sposob jest stosowany zwtaszcza w celu uformowania elementu pierscie-
niowego majgcego zewnetrzng powierzchnie obwodowag, ktéra ma czes¢ o powiekszonej Srednicy,
w ktérej sg wykonane rowki, przy czym wewnetrzna $rednica czesci o powickszonej $rednicy jest stop-
niowo powiekszana w kierunku jednego konca.

Znane sg elementy pierscieniowe, takie jak kota zebate, majgce zewnetrzng powierzchnie obwo-
dowg czesci o powiekszonej srednicy, w ktorej sg formowane zeby i rowki, przy czym wewnetrzna $red-
nica czesci o powiekszonej srednicy, jest stopniowo powiekszana w kierunku jednego kofca. Te ele-
menty pierécieniowe sg czesto formowane za pomocg urzgdzenia kuzniczego. Na przyktad japonska
publikacja zgtoszenia patentowego nr 2007-105793 ujawnia urzgdzenie kuznicze do formowania cze$ci
o powiekszonej Srednicy za pomocg ptywajgcej matrycy.

Twércy niniejszego wynalazku stwierdzili wystepowanie nastepujgcych probleméw dotyczgcych
urzgdzenia kuzniczego i sposobu kucia w celu uformowania elementu pierscieniowego, majgcego ze-
wnetrzng powierzchnie obwodowg czesci o powickszonej $rednicy, gdzie sg formowane rowki, a we-
wnetrzna $rednica czesci o powiekszonej $rednicy jest stopniowo powickszana w kierunku jednego
konca.

W urzadzeniu kuzniczym i sposobie kucia, ujawnionych w japoriskiej publikacji zgtoszenia paten-
towego nr2007-105793, po uformowaniu czesci o powickszonej Srednicy w procesie kucia, zeby i rowki
sg formowane na zewnetrznej powierzchni obwodowej czesci o powiekszonej Srednicy w proces obrobki
skrawaniem. Dlatego istnieje problem polegajgcy na tym, ze wydajnos¢ i produktywno$é wytwarzanego
elementu pierscieniowego sg niskie.

Z drugiej strony, gdy zeby i rowki sg jednocze$nie formowane na zewnetrznej powierzchni obwo-
dowej czesci o powiekszonej Srednicy, podczas prostego formowania czesci o powiekszonej $rednicy
przez proces kucia, pojawia sie problem polegajacy na tym, ze naprezenia koncentrujg sie na koncowej
czesci wystajgcej czesci znajdujacej sie w matrycy do formowania rowkéw, co powoduje zuzycie czesci
koncowej, powodujgc znaczne zmniejszenie zywotnosci matrycy.

Niniejszy wynalazek zostat dokonany w zwigzku z wyzej wymienionymi okoliczno$ciami i zapew-
nia urzadzenie kuznicze i sposéb kucia, z ktérymi wydajnosé i produktywno$¢ elementu pierécienio-
wego, przewidzianego do formowania, sg wysokie, a zywotno$é matrycy jest diuga.

Urzadzenie kuznicze, wedtug wynalazku, do formowania elementu pierécieniowego majgcego
zewnetrzng powierzchnie obwodowg, ktéra ma cze$é o powiekszonej Srednicy, w ktérej jest formowany
rowek, a wewnetrzna Srednica czesci o powickszonej $rednicy jest stopniowo zwiekszana w kierunku
jednego konca, charakteryzuje sie tym, ze zawiera: nieruchomy stempel, w ktérym jest uformowana
zwezajgca sie czesé do formowania czesci o powiekszonej Srednicy; matryce rozmieszczong tak, ze
otacza zewnetrzne obrzeze nieruchomego stempla; i ruchomy stempel rozmieszczony powyzej nieru-
chomego stempla tak, ze jest usytuowany naprzeciw nieruchomego stempla, w ktérym matryca jest
podparta ptynnie (ruchomo) i zawiera wystajgcg cze$é do formowania rowka na wewnetrznej po-
wierzchni obwodowej elementu, oraz gdy ruchomy stempel jest opuszczany, pierscieniowy potwyréb,
osadzony pomiedzy nieruchomym stemplem a matrycg jest Sciskany, a element pierécieniowy jest for-
mowany, za$ matryca jest opuszczana wraz z ruchomym stemplem, a rowek jest formowany na ze-
wnetrznej powierzchni obwodowej czesci 0 powickszonej $rednicy podczas formowania czesci o po-
wiekszonej Srednicy.

Korzystnie wgtebiona czes¢ jest usytuowana na dolnej powierzchni ruchomego stempla, a gdy
ruchomy stempel jest opuszczany, czesS¢ koncowa nieruchomego stempla jest wpasowana we wgte-
biong czesé.

Sposo6b kucia, wedtug wynalazku, przeznaczony do formowania elementu pierscieniowego,
majgcego zewnetrzng powierzchnie obwodowa, ktéra ma czes¢ o powiekszonej Srednicy, w ktérej
jest tworzony rowek, a wewnetrzna $rednica czesci o powiekszonej Srednicy jest stopniowo zwiek-
szana w kierunku jednego konca, charakteryzuje sie tym, ze umieszcza sie pier§cieniowy potwyréb
pomiedzy nieruchomym stemplem, gdzie jest uformowana zwezajaca sie cze$¢, do formowania
czesci 0 powiekszonej Srednicy i matrycg usytuowang tak, ze otacza zewnetrzne obrzeze nierucho-
mego stempla, i formuje sie element pierscieniowy przez opuszczanie ruchomego stempla, ktéry
jest umieszczony powyzej nieruchomego stempla tak, ze jest usytuowany naprzeciw nieruchomego
stempla i $ciskanie poéffabrykatu, przy czym matryca jest podparta ptywajaco (ruchomo) i zawiera



PL 234 006 B1 3

wystajgcg czes$¢ do formowania rowka na jej wewnetrznej powierzchni obwodowej, za$ podczas
formowania elementu pierscieniowego, matryca jest opuszczana wraz z ruchomym stemplem, a ro-
wek jest formowany na zewnetrznej powierzchni obwodowej czeéci o powiekszonej $rednicy pod-
czas formowania czesci o powiekszonej Srednicy.

Korzystnie wgtebiona czes¢ jest usytuowana na dolnej powierzchni ruchomego stempla, a gdy
ruchomy stempel jest opuszczany, cze$é koricowa nieruchomego stempla jest wpasowywana we wgte-
biong czesé.

Zaletg rozwigzania wedtug wynalazku jest to, ze zapewnia urzgdzenie kuznicze i sposob kucia,
za pomocg ktérych wydajnosé i produktywnosé elementu pierécieniowego, ktéry jest formowany, sg
wysokie, a zywotno$é matrycy jest dtuga.

Matryca jest podparta ptywajgco (ruchomo) i zawiera wystajgcg cze$é do formowania rowka na
wewnetrznej powierzchni obwodowej elementu, oraz jest opuszczana wraz z ruchomym stemplem,
gorny koniec wystajacej czesci trudno sie zuzywa, co przediuza zywotnosé matrycy.

Wogtebiona czes$é moze byé usytuowana na dolnej powierzchni ruchomego stempla, a gdy ru-
chomy stempel jest opuszczany, cze$¢ koncowa nieruchomego stempla moze by¢ wpasowana we wgte-
biong czesé. Zgodnie z ta budowg, mozliwe jest zapobieganie wchodzeniu pétwyrobu do szczeliny po-
miedzy ruchomym stemplem a nieruchomym stemplem i powstawaniu zadzioréw.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przyktadach wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
jest widokiem perspektywicznym elementu pierécieniowego uformowanego przy uzyciu urzgdzenia kuz-
niczego wedtug pierwszego przyktadu wykonania wynalazku, fig. 2 jest przekrojem poprzecznym ele-
mentu pierscieniowego uformowanego przy uzyciu urzadzenia kuzniczego wedtug pierwszego przy-
ktadu wykonania wynalazku, fig. 3 jest pionowym przekrojem urzgdzenia kuzniczego wedtug pierw-
szego przykfadu wykonania wynalazku, fig. 4 jest pionowym przekrojem urzadzenia kuzniczego wediug
pierwszego przyktadu wykonania wynalazku, fig. 5 jest wynikiem analizy MES wskazujgcej przeptyw
plastyczny, gdy obrabiany przedmiot 40 jest formowany za pomocg urzgdzenia kuzniczego wediug
pierwszego przykfadu wykonania wynalazku, fig. 6 jest pionowym przekrojem urzgdzenia kuzniczego
wedtug drugiego przyktadu wykonania wynalazku, fig. 7 jest pionowym przekrojem urzgdzenia kuzni-
czego wedtug drugiego przyktadu wykonania wynalazku, fig. 8 jest wynikiem analizy MES wskazujgcej
przeptyw plastyczny, gdy obrabiany przedmiot 40 jest formowany przy uzyciu urzadzenia kuzniczego
wedtug drugiego przyktadu wykonania wynalazku.

Ponizej, w nawigzaniu do rysunkow, zostang szczeg6towo objasnione konkretne przyktady wy-
konania, w ktérych zastosowano niniejsze ujawnienie. Jednak niniejsze ujawnienie nie jest ograniczone
do nastepujgcych przyktadéw wykonania. Ponadto, dla jasnosci opisu, ponizszy opis i rysunki sg odpo-
wiednio uproszczone.

(Pierwszy przyktad wykonania)

Budowa formowanego elementu pierécieniowego

Na fig. 1 i 2, przedstawiono element pier§cieniowy uformowany z zastosowaniem urzgdzenia
kuzniczego wedtug pierwszego przykfadu wykonania wynalazku.

Fig. 1 jest widokiem perspektywicznym elementu pierscieniowego uformowanego przy uzyciu
urzgdzenia kuzniczego, wedtug pierwszego przyktadu wykonania wynalazku. Fig. 2 jest przekrojem po-
przecznym pierscieniowego cztonu uformowanego przy uzyciu urzgdzenia kuzniczego, wedtug pierw-
szego przyktadu wykonania. Jak pokazano na Fig. 12, element pier§cieniowy 50 jest metalowym kotem
zebatym zawierajgcym cze$¢ 53 o powiekszonej Srednicy, ktérej wewnetrzna Srednica jest stopniowo
zwiekszana w kierunku jednego koica, a zeby 51 i rowki 52 sg utworzone na zewnetrznej powierzchni
obwodowej, czesci 53 o powiekszonej srednicy. Na Fig. 2 pokazano, oprécz elementu pierscieniowego
50, obrabiany przedmiot 40 przed formowaniem, czyli potwyréb (przedkuwke). Mozna réwniez powie-
dzie¢, ze element pierscieniowy 50 jest obrabianym przedmiotem 40 po formowaniu (odkuwka).

Jak pokazano na Fig. 2, cze$¢ 53 o powickszonej $rednicy, zeby 51 i rowki 52 w elemencie pier-
Scieniowym 50, po formowaniu, nie sg uformowane w obrabianym przedmiocie 40 przed formowaniem.
Oznacza to, ze poprzez kucie obrabianego przedmiotu 40, ktéry jest péifabrykatem, przy uzyciu urzg-
dzenia kuzniczego, wedtug pierwszego przyktadu wykonania wynalazku, cze$¢ 53 o powiekszonej $red-
nicy jest formowana, za$ zeby 51 i rowki 52 sg formowane na zewnetrznej powierzchni obwodowej
czesci 53 o powiekszonej Srednicy.

Element pierécieniowy uformowany za pomoca urzadzenia kuzniczego, wedtug pierwszego przy-
ktadu wykonania wynalazku nie jest ograniczony do kofa zebatego i wystarczy, ze element pierscieniowy
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zawiera cze$¢ o powiekszonej Srednicy, ktorej Srednica wewnetrzna jest stopniowo zwiekszana w kie-
runku jednego konca i rowki sg utworzone na zewnetrznej powierzchni obwodowej czesci o powiekszo-
nej $rednicy.

Budowa urzgdzenia kuzniczego

W odniesieniu nastepnie do Fig. 3 i 4, wyjasnione zostanie urzadzenie kuznicze, wedtug pierw-
szego przyktadu wykonania wynalazku. Fig. 3 i 4 sg pionowymi przekrojami urzgdzenia kuzniczego,
wedtug pierwszego przyktadu wykonania wynalazku.

Oczywiscie, prawostronny prostokgtny uktad wspotrzednych XYZ, pokazany na Fig. 3 i na innych
figurach, jest pokazany tylko dla wygody, dla wyjasnienia zaleznos$ci potozenia pomiedzy elementami
sktadowymi. Zazwyczaj kierunek dodatni osi Z jest pionowym kierunkiem skierowanym do géry, a ptasz-
czyzna XY tworzy ptaszczyzne pozioma, ktéra jest wspdlna dla wszystkich figur.

Jak pokazano na Fig. 3 i 4, urzadzenie kuznicze, wediug pierwszego przyktadu wykonania wyna-
lazku, zawiera ruchomy stempel (bijak) (gérny stempel) 10, nieruchomy stempel (dolny stempel) 21
i ptywajgcg matryce 30. Fig. 3 pokazuje stan, zanim obrabiany przedmiot 40 jest kuty, ktdry jest stanem,
w ktorym ruchomy stempel 10 jest uniesiony. Na Fig. 4 pokazano stan po kuciu obrabianego przedmiotu
40, ktéry jest stanem, w ktérym ruchomy stempel 10 jest opuszczany. Oznacza to, ze ruchomy stempel
10 moze by¢ podnoszony i opuszczany w kierunku pionowym (kierunek osi Z). Obrabiany przedmiot 40
po uformowaniu, pokazany na Fig. 4 jest elementem pierécieniowym 50.

Jak pokazano na Fig. 3 i 4, ruchomy stempel 10 jest utworzony z kolumnowego wewnetrznego
stempla 11 i cylindrycznego zewnetrznego stempla 12, do ktérego jest dopasowany i wprowadzony
wewnetrzny stempel 11. Ruchomy stempel 10 jest przymocowany do dolnej powierzchni ptytki 14, przyj-
mujacej nacisk, za pomocg uchwytu 15 stempla, ktory jest pierscieniowym elementem ptytkowym. Po-
nadto, w przyktadach pokazanych na Fig. 3 i 4, pomiedzy ptytkg 14, przyjmujgca nacisk i ruchomym
stemplem 10 znajduje sie przektadka 13 w ksztatcie tarczy.

Bardziej szczegébtowo, wgtebiona cze$é majgca ksztatt kotowy, jak wida¢ w widoku z goéry, znaj-
duje sie w srodkowej czesci dolnej powierzchni ptytki 14 przyjmujgcej nacisk, a cze$é bazowa rucho-
mego stempla 10 pasuje do tej wgtebionej czesci. Kotnierz znajduje sie w czesci bazowej zewnetrznego
stempla 12, a uchwyt 15 stempla podtrzymuje kotnierz od dotu. Nastepnie uchwyt 15 stempla 15 jest
przykrecony do ptytki 14 przyjmujgcej nacisk.

Ruchomy stempel 10 nie moze byé podzielony na wewnetrzny stempel 11 i zewnetrzny stempel
12 i mogg one zamiast tego by¢ uformowane integralnie.

Jak pokazano na Fig. 3 i 4, nieruchomy stempel 21 jest kolumnowg matrycg umieszczong tak,
aby byta przeciwlegta do dolnej strony wewnetrznego stempla 11 ruchomego stempla 10. Stozkowa
czesé 21a do formowania czesci 53 o powiekszonej Srednicy elementu pierscieniowego 50, po formo-
waniu przedstawionym na Fig. 2 jest utworzona na gérnej powierzchni bocznej nieruchomego stempla
21. Nieruchomy stempel 21 jest umieszczony na ptytce 22a, przyjmujgcej nacisk. Ptytka przyjmujgca
nacisk 22b, w ktoérej jest dopasowany i osadzony nieruchomy stempel 21, jest umieszczona na plytce
22a przyjmujgcej nacisk, a nieruchomy stempel 21 jest przymocowany do ptytki 22a przyjmujgcej na-
cisk. Ponadto ptytka 22c przyjmujgca nacisk jest umieszczona na ptytce 22b przyjmujgcej nacisk.

W szczegblnosci, czesS¢ wycieta znajduje sie na obrzezu gérnej powierzchni ptytki 22a przyjmu-
jacej nacisk. Ponadto na obrzezu dolnej powierzchni ptytki 22b przyjmujgcej nacisk znajduje sie wystep.
Plytka 22b przyjmujgca nacisk jest umieszczona na ptytce 22a przyjmujgcej nacisk w taki sposob, ze
czesé wycieta ptytki 22a przyjmujgcej nacisk jest dopasowana do wystepu ptytki 22b przyjmujacej na-
cisk. W podobny sposob, cze$¢ wycieta jest umieszczona na obrzezu goérnej powierzchni phytki 22b
przyjmujgcej nacisk. Ponadto na obrzezu dolnej powierzchni ptytki 22¢ przyjmujgcej nacisk znajduje sie
wystep. Plytka 22¢ przyjmujgca nacisk jest umieszczona na ptytce 22b przyjmujgcej nacisk w taki spo-
sbb, ze cze$¢é wycieta ptytki 22b przyjmujgcej nacisk jest dopasowana do wystepu ptytki 22¢ przyjmuja-
cej nacisk.

Jak pokazano na Fig. 3 i 4, ptytki 22a i 22b, oraz 22c przyjmujgce nacisk sg umieszczone
w uchwycie 23 ptytki przyjmujgcej nacisk. Uchwyt 23 ptytki przyjmujgcej nacisk jest utworzony z cylin-
drycznych czesci 23a i 23b korpusu oraz czesci 23¢ pokrywki, ktora jest pierscieniowym elementem
ptytki. Doktadniej, ptytki 22a i 22b przyjmujace nacisk sg umieszczone w cylindrycznej czesci 23a kor-
pusu. Phytka 22¢ przyjmujgca nacisk jest umieszczona w cylindrycznej czesci 23b korpusu umieszczo-
nej na czesci 23a korpusu. Ponadto ptywajgca matryca 30 jest réwniez umieszczona w czesci 23b kor-
pusu. Czes¢ 23c pokrywki jest umieszczona na czesci 23b korpusu i jest przymocowana do nie;.
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Jak pokazano na Fig. 3 i 4, pierScieh 24 do wybijania, ktory jest cylindryczng matrycg, w ktérg
jest pasowany i wktadany nieruchomy stempel 21, jest umieszczony na ptytce 22b przyjmujgcej nacisk
podczas formowania obrabianego przedmiotu 40. PierScieh 24 do wybijania jest popychany do gory
(w kierunku dodatnim osi Z) za pomocg kotka 25 do wybijania, ktéry przenika przez piytki 22a i 22b
przyjmujace nacisk. Po uformowaniu obrabianego przedmiotu 40, pierscieri 24 do wybijania jest popychany
do gory, dzieki czemu formowany obrabiany przedmiot 40 moze by¢ wyjety z ptywajgcej matrycy 30.

Jak pokazano na Fig. 3 i 4, ptywajaca matryca 30, ktéra jest matrycg pierécieniowg, jest utwo-
rzona z obudowy 31 i wktadek matrycowych 32 i 33. Ptywajgca matryca 30 jest ptynnie podtrzymywana
przez sworzen dociskowy 34, ktéry przenika przez ptytki 22a i 22b oraz 22¢ przyjmujgce nacisk. Wktadki
matrycowe 32 i 33, z ktérych obie majg ksztatt pierscieniowy, sg dopasowane do pierécieniowej obu-
dowy 31 przez obkurczanie lub podobnie. Wktadka matrycowa 32 umieszczona na gornej stronie pier-
Scieniowej obudowy 31, oraz wktadka matrycowa 33, umieszczona na jej dolnej stronie, stykajg sie ze
sobg. Wkiadki matrycowe 32 i 33 mogg by¢ uformowane integralnie. Ponadto obudowa 31 i wkiadki
matrycowe 32 i 33 mogg by¢ uformowane integralnie.

Wystajgca czes¢ 33a jest utworzona na wewnetrznej powierzchni obwodowej wktadki matrycowe;j
33. Za pomocg tej wystajgcej czesci 33a rowki 52 mogg by¢ formowane na zewnetrznej powierzchni
obwodowej elementu pierécieniowego 50 pokazanego na Fig. 1. Ponadto, wgtebiona cze$é odpowia-
dajgca wystajgcej czesci 33a wkiadki matrycowej 33 znajduje sie na zewnetrznej powierzchni obwodo-
wej pierscienia 24 do wybijania, dzieki czemu pierscien 24 do wybijania moze zosta¢ dopasowany i wio-
zony do wkfadki matrycowej 33.

Dziatanie urzadzenia kuzniczego

Nastepnie, w odniesieniu do Fig. 3 i 4, wyjadnione zostanie dziatanie urzgdzenia kuzniczego,
wedtug pierwszego przyktadu wykonania wynalazku, to jest sposéb kucia.

Jak pokazano na Fig. 3, w stanie, w ktérym ruchomy stempel 10 jest uniesiony, pierscieniowy
obrabiany przedmiot 40, to znaczy poéffabrykat, jest ustawiony pomiedzy nieruchomym stempelkiem 21
a ptywajgcg matrycg 30.

Nastepnie, jak pokazano na Fig. 4, ruchomy stempel 10 jest opuszczany, a obrabiany przedmiot
40 jest prasowany, dzieki czemu jest formowany element pierscieniowy 50 pokazany na Fig. 1. W tym
przypadku wewnetrzny stempel 11 jest wprowadzany do otworu przelotowego pierécieniowego przed-
miotu obrabianego 40. Dlatego gérna wewnetrzna powierzchnia obwodowa obrabianego przedmiotu 40
(to znaczy elementu pierscieniowego 50) jest formowana przez dolng zewnetrzng powierzchnie obwo-
dowg stempla wewnetrznego 11. Z drugiej strony stempel zewnetrzny 12 naciska na gérng powierzch-
nie obrabianego przedmiotu 40. Dlatego g6rna powierzchnia koicowa obrabianego przedmiotu 40 (to
znaczy elementu pierécieniowego 50) jest formowana przez dolng powierzchnie stempla zewnetrznego
12. Ponadto, dolna wewnetrzna powierzchnia obwodowa obrabianego przedmiotu 40 (to znaczy ele-
mentu pierscieniowego 50) jest formowana przez gérng zewnetrzng powierzchnie obwodowa nierucho-
mego stempla 21.

Jak pokazano na Fig. 4, cze$¢ wycieta znajduje sie na dolnej powierzchni obwodowej stempla
zewnetrznego 12. Gdy ruchomy stempel 10 jest opuszczany, ta cze$¢ wycieta stempla zewnetrznego
12 jest dopasowana do ptywajgcej matrycy 30, a nastepnie ptywajgca matryca 30 jest opuszczana wraz
z ruchomym stemplem 10. Fig. 4 pokazuje suw S ptywajgcej matrycy 30. Zewnetrzna powierzchnia
obwodowa obrabianego przedmiotu 40 (to znaczy elementu pierscieniowego 50) jest formowana przez
wewnetrzng powierzchnie obwodowg ptywajgcej matrycy 30. W tym momencie, jak opisano powyzej,
rowki 52 elementu pier§cieniowego 50 pokazane na Fig. 1 sg formowane na zewnetrznej powierzchni
obwodowej obrabianego przedmiotu 40, przez wystajgcg czes¢ 33a utworzong na wewnetrznej po-
wierzchni obwodowej wktadki matrycowej 33 ptywajacej matrycy 30. Z drugiej strony, dolna powierzch-
nia koncowa obrabianego przedmiotu 40 (to znaczy elementu pierScieniowego 50) jest formowana
przez gérng powierzchnie koncowa pierscienia 24 do wybijania.

Teraz zostanie wyjasniony wynik analizy metodg elementdéw skonczonych (MES) przeptywu pla-
stycznego w przypadku, w ktérym obrabiany przedmiot 40 jest formowany z wykorzystaniem urzadzenia
kuzniczego, wedtug pierwszego przyktadu wykonania wynalazku. Fig. 5 jest wynikiem analizy MES po-
kazujgcej przeptyw plastyczny w przypadku, w ktérym obrabiany przedmiot 40 jest formowany przy uzy-
ciu urzadzenia kuzniczego, wedtug pierwszego przyktadu wykonania wynalazku. Fig. 5 pokazuje
ksztatty przekroju obrabianego przedmiotu 40, gdy formowanie jest rozpoczete, podczas formowania,
i po zakonczeniu formowania. Trzy schematy przedstawione na Fig. 5 odpowiadajg powiekszonemu
widokowi obszaru V otoczonego linig przerywang na Fig. 4.
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Jak pokazano za pomocg strzatek konturowych na Fig.5, gdy ruchomy stempel 10 (stempel we-
wnetrzny 11 i stempel zewnetrzny 12) jest opuszczany, a obrabiany przedmiot 40 jest dociskany, obra-
biany przedmiot 40 jest popychany w kierunku pierécienia 24 do wybijania pomiedzy nieruchomym
stemplem 21 i wktadkami matrycowymi 32 i 33 ptywajgcej matrycy 30. W tym przypadku $rednica obra-
bianego przedmiotu 40 jest powiekszana przez stozkowg cze$¢ 21a nieruchomego stempla 21. Zatem,
jak pokazano za pomocg czarnych strzatek na Fig. 5, obrabiany przedmiot 40 jest poddawany przepty-
wowi plastycznemu w kierunku dodatnim osi X, to znaczy w kierunku wkfadki matrycowej 33. Dlatego
rowki 52 elementu pierscieniowego 50, pokazanego na Fig. 1 sg formowane na zewnetrznej powierzchni
obwodowej obrabianego przedmiotu 40 przez wystajgcg czeS¢ 33a utworzong na wewnetrznej po-
wierzchni obwodowej wktadki matrycowej 33. Zgb 51 jest formowany pomiedzy rowkami 52.

Jak opisano powyzej, stosujgc urzadzenie kuznicze wedtug pierwszego przyktadu wykonania wy-
nalazku, rowki 52 mogg by¢ formowane na zewnetrznej powierzchni obwodowej czesci 53 o powiek-
szonej Srednicy podczas formowania czesci 53 o powiekszonej $rednicy (patrz Fig. 2) elementu pier-
Scieniowego 50 pokazanego na Fig. 1. Zatem, w urzgdzeniu kuzniczym wedtug pierwszego przyktadu
wykonania wynalazku, osigga sie formowany element pier§cieniowy 50, z wysokg wydajnoscig i pro-
duktywnoscia.

Ponadto, wktadka matrycowa 33 jest podtrzymywana ptynnie i jest opuszczana wraz z ruchomym
stemplem 10, to znaczy z obrabianym przedmiotem 40. W zwigzku z tym trudno jest zuzywa¢ goérny
koniec wystajgcej czesci 33a wkiadki matrycowej 33, co wydtuza zywotno$é wktadki matrycowej 33.

Odpowiednio, z urzgdzeniem kuzniczym, wediug pierwszego przyktadu wykonania wynalazku,
uzyskuje sie element pierécieniowy, przewidziany do uformowania, majacy wysokg wydajnosé i produk-
tywnos$¢é oraz matryce o dtugiej zywotno$ci.

(Drugi przyktad wykonania)

W odniesieniu do Fig. 6 i 7, objasniono budowe i dziatanie urzgdzenia kuzniczego wediug dru-
giego przyktadu wykonania wynalazku. Fig. 6 i 7 sg pionowymi przekrojami urzadzenia kuzniczego,
wedtug drugiego przyktadu wykonania wynalazku.

Jak pokazano na Fig. 5, w urzadzeniu kuzniczym wedtug pierwszego przyktadu wykonania wy-
nalazku, gdy formowanie jest zakoficzone, obrabiany przedmiot 40 moze przedostaé sie do szczeliny
pomiedzy stemplem wewnetrznym 11 ruchomego stempla 10 a nieruchomym stemplem 21, i moze
pojawi¢ sie zadzior 40a.

Z drugiej strony, jak pokazano na Fig. 6 i 7, w urzadzeniu kuzniczym wedtug drugiego przyktadu
wykonania wynalazku, wgtebiona czes$¢ 11a majgca ksztatt kotowy, widziany w widoku z géry, w ktorej
jest zamocowana koncowa czes¢ nieruchomego stempla 21, jest umieszczona na dolnej powierzchni
stempla wewnetrznego 11 ruchomego stempla 10. Ponadto, wysoko$¢ koncowej czesci nieruchomego
stempla 21 urzadzenia kuzniczego wedtug drugiego przykfadu wykonania wynalazku jest wieksza niz
wysoko$é koncowej czesci nieruchomego stempla 21 urzgdzenia kuzniczego zgodnego z pierwszym
przyktadem wykonania wynalazku o gteboko$ci wgtebionej czesci 11a.

Jak to przedstawiono na Fig. 7, gdy ruchomy stempel 10 jest opuszczany, koicowa cze$¢ nieru-
chomego stempla 21 wchodzi we wgtebiong cze$¢ 11a stempla wewnetrznego 11.

Teraz zostanie wyja$niony wynik analizy metoda elementéw skonczonych (MES) przeptywu pla-
stycznego w przypadku, w ktérym obrabiany przedmiot 40 jest formowany z wykorzystaniem urzgdzenia
kuzniczego, wedtug pierwszego przyktadu wykonania wynalazku. Fig. 8 jest wynikiem analizy MES po-
kazujgcej przeptyw plastyczny w przypadku, w ktérym obrabiany przedmiot 40 jest formowany przy uzy-
ciu urzgdzenia kuzniczego, wedtug drugiego przyktadu wykonania wynalazku. Fig. 8 pokazuje ksztaity
przekroju obrabianego przedmiotu 40, gdy formowanie jest rozpoczete, podczas formowania, i po za-
konczeniu formowania. Trzy schematy przedstawione na Fig. 8 odpowiadajg powiekszonemu widokowi
obszaru VIl otoczonego linig przerywang na Fig. 7.

Jak pokazano za pomocg strzatek konturowych na Fig. 8, gdy ruchomy stempel 10 (stempel we-
wnetrzny 11 i stempel zewnetrzny 12) jest opuszczany, a obrabiany przedmiot 40 jest dociskany, obra-
biany przedmiot 40 jest popychany w kierunku pierscienia 24 do wybijania. W tym przypadku $rednica
obrabianego przedmiotu 40 jest powiekszana przez stozkowg cze$¢ 21a nieruchomego stempla 21.
Zatem, jak pokazano za pomocg czarnych strzatek, obrabiany przedmiot 40 jest poddawany przepty-
wowi plastycznemu w kierunku dodatnim osi X, to znaczy w kierunku wkfadki matrycowej 33. Dlatego
rowki 52 elementu pierscieniowego 50, pokazanego na Fig. 1 sg formowane na zewnetrznej powierzchni
obwodowej obrabianego przedmiotu 40 przez wystajgcg czesS¢ 33a utworzong na wewnetrznej po-
wierzchni obwodowej wktadki matrycowej 33. Zgb 51 jest formowany pomiedzy rowkami 52.
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Jak opisano powyzej, stosujgc urzadzenie kuznicze wedtug drugiego przyktadu wykonania wy-
nalazku, rowki 52 mogg by¢ formowane na zewnetrznej powierzchni obwodowej czesci 53 o powiek-
szonej Srednicy podczas formowania czesci 53 o powiekszonej $rednicy (patrz Fig. 2) elementu pier-
Scieniowego 50 pokazanego na Fig. 1. Zatem, w urzgdzeniu kuzniczym wedtug drugiego przyktadu
wykonania wynalazku, osigga sie formowany element pierscieniowy 50, z wysokg wydajnoscig i pro-
duktywnoscia, jak w urzadzeniu kuzniczym wedtug pierwszego przyktadu wykonania wynalazku.

Ponadto, wktadka matrycowa 33 jest podtrzymywana ptynnie i jest opuszczana wraz z ruchomym
stemplem 10, to znaczy z obrabianym przedmiotem 40. W zwigzku z tym trudno jest zuzywaé goérny
koniec wystajgcej czesci 33a wktadki matrycowej 33, co wydtuza zywotnos¢ wkiadki matrycowej 33. Tak
wiec z urzagdzeniem kuzniczym, wedtug drugiego przyktadu wykonania wynalazku, uzyskuje sie matryce
o diugiej zywotnosci, jak w urzadzeniu kuzniczym wedtug pierwszego przyktadu wykonania wynalazku.

Dlatego tez z urzagdzeniem kuzniczym, wedtug drugiego przyktadu wykonania wynalazku, uzy-
skuje sie réwniez element pierScieniowy, przewidziany do uformowania, majgcy wysoka wydajnosé
i produktywno$¢ oraz matryce o dtugiej zywotno$ci.

Ponadto, w urzgdzeniu kuzniczym, wediug drugiego przyktadu wykonania wynalazku, gdy ru-
chomy stempel 10 jest opuszczany, cze$é koncowa nieruchomego stempla 21 jest wpasowana we
wgtebiong czes¢ 11a stempla wewnetrznego 11. Dlatego po zakonczeniu formowania, nie powstaje
szczelina pomiedzy stemplem wewnetrznym 11 ruchomego stempla 10 a nieruchomym stempelkiem 21.
Mozliwe jest zatem zapobieganie przedostawaniu sie obrabianego przedmiotu 40 do szczeliny pomiedzy
stemplem wewnetrznym 11 a nieruchomym stemplem 21 i powstawaniu zadzioru 40a (patrz Fig. 5).

Poniewaz inne struktury i dziatanie sg podobne do tych z urzadzenia kuzniczego wedtug pierw-
szego przyktadu wykonania, ich opisy zostang pominiete.

Z opisanego w ten sposéb ujawnienia oczywistym jest, ze przykfady wykonania ujawnienia mogq
by¢ zmieniane na wiele sposobéw. Takie odmiany nie nalezy uwazacé za odbiegajgce od ducha i zakresu
ujawnienia, a wszystkie takie modyfikacje, ktére bytyby oczywiste dla specjalisty w tej dziedzinie, sg
przeznaczone do wtgczenia do zakresu ponizszych zastrzezen patentowych.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzgdzenie kuznicze do formowania elementu pierécieniowego majgcego zewnetrzng po-
wierzchnie obwodowg, ktéra ma czes¢ o powiekszonej $rednicy, w ktérej jest formowany ro-
wek, a wewnetrzna Srednica czesci powiekszonej Srednicy jest stopniowo zwiekszana w kie-
runku jednego konca, znamienne tym, ze zawiera:

nieruchomy stempel, w ktérym jest uformowana zwezajgca sie czes¢ do formowania czesci
0 powiekszonej Srednicy;
matryce rozmieszczong tak, ze otacza zewnetrzne obrzeze nieruchomego stempla; i

ruchomy stempel rozmieszczony powyzej nieruchomego stempla tak, ze jest usytuowany na-
przeciw nieruchomego stempla, w ktérym matryca jest podparta ptynnie (ruchomo) i zawiera
wystajacg cze$é do formowania rowka na wewnetrznej powierzchni obwodowej elementu,
oraz gdy ruchomy stempel jest opuszczany, pierscieniowy pétwyréb, osadzony pomiedzy nie-
ruchomym stemplem a matrycg jest Sciskany, a element pierscieniowy jest formowany, za$
matryca jest opuszczana wraz z ruchomym stemplem, a rowek jest formowany na zewnetrznej
powierzchni obwodowej czesci o powiekszonej $rednicy podczas formowania czesci o po-
wiekszonej Srednicy.

2. Urzadzenie kuznicze wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze wgtebiona czes¢ jest usytuowana
na dolnej powierzchni ruchomego stempla, a gdy ruchomy stempel jest opuszczany, cze$é
koncowa nieruchomego stempla jest wpasowana we wgtebiong czes¢.

3. Sposéb kucia, przeznaczony do formowania elementu pierécieniowego, majgcego ze-
wnetrzng powierzchnie obwodowag, ktéra ma cze$¢ o powickszonej Srednicy, w ktérej jest two-
rzony rowek, a wewnetrzna $rednica czesci o powiekszonej Srednicy jest stopniowo zwiek-
szana w kierunku jednego konca, znamienny tym, ze umieszcza sie pierscieniowy pétwyréb
pomiedzy nieruchomym stemplem, gdzie jest uformowana zwezajgca sie czes¢, do formowa-
nia czesci o powiekszonej $rednicy i matrycg usytuowang tak, ze otacza zewnetrzne obrzeze
nieruchomego stempla, i formuje sie element pierScieniowy przez opuszczanie ruchomego
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stempla, ktéry jest umieszczony powyzej nieruchomego stempla tak, ze jest usytuowany na-
przeciw nieruchomego stempla i $ciskanie pétfabrykatu, przy czym matryca jest podparta pty-
wajgco (ruchomo) i zawiera wystajgcg czes$é do formowania rowka na jej wewnetrznej po-
wierzchni obwodowej, za$ podczas formowania elementu pierécieniowego, matryca jest
opuszczana wraz z ruchomym stemplem, a rowek jest formowany na zewnetrznej powierzchni
obwodowej czesci o powiekszonej Srednicy podczas formowania czesci o powickszonej $red-
nicy.

. Spos6b kucia, wedtug zastrz. 3, znamienny tym, ze wglebiona cze$¢ jest usytuowana na
dolnej powierzchni ruchomego stempla, a gdy ruchomy stempel jest opuszczany, cze$¢ kon-
cowa nieruchomego stempla jest wpasowywana we wgtebiong czes¢.

Rysunki
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