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Opis wynalazku

Dziedzina techniki

Przedmiotem wynalazku jest sposéb taczenia metalowych elementéw hydraulicznych oraz meta-
lowy element hydrauliczny wykorzystywany w sposobie taczenia metalowych elementéw hydraulicz-
nych. Dotychczas do potaczen przewoddéw metalowych, w szczegdinosci o srednicy 15 x 1,5 mm oraz
15 x 2 mm, stosowany jest pierscien zacinajacy lub korncéwka spawana.

Stan techniki

Przy zastosowaniu pierscienia zacinajacego mozliwe sa przecieki ze wzgledu na duza liczbe po-
taczen — przewdd-gniazdo, pierscien-przewdd, pierscien-nakretka. PierScienie zacinajace to szybki
i uniwersalny sposob potaczen metalowych przewoddw, ale mato pewny oraz naddajacy sie jedynie do
niskich cidnien (wiekszo$¢ pierscieni zacinajacych jest przystosowana do ciénienia do 100 bar) oraz do
uktadow, w ktérych nie wystepuja drgania.

Produkcja przewoddw z koricami spawanymi jest kosztowna i czasochtonna. Spawanie rur po-
woduje naprezenia materiatu, co skutkuje ostabieniem rury w miejscu spawania, a to z kolei moze po-
wodowag, szczegdlnie podczas drgan, rozszczelnienia. Inna wada tej metody jest nierbwnomierna war-
stwa spoiwa, przez co kazdy przewdd ma inne parametry w zakresie dopuszczalnych cisnien. Spawanie
gazowe acetylenowo-tlenowe rur stalowych stosowanych w rolnictwie i motoryzacji ma liczne wady
i ograniczenia. Ze wzgledu na niewielka moc ptomienia szybko$¢ spawania jest bardzo niska a catkowity
wkitad ciepta na jednostke objetosci materiatu jest na wysokim poziomie, co powoduje duze straty
cieplne. Ponadto wystepuja duze naprezenia materiatu w obrebie spawanym, co skutkuje ostabieniem
rury stalowej. W obszarze taczenia wystepuje tendencja do korozji w obrebie spawu. Wykonane pota-
czenia charakteryzuja sie tez brakiem powtarzalnosci spawéw oraz niejednorodna gruboscia spawoéw.
Proces ten jest tez trudny do zautomatyzowania. Ze wzgledu na wykorzystywana wysoka temperature
oraz wystepujacy uraz mechaniczny, moze nastapi¢ samoistny wewnetrzny wzrost temperatury i wy-
buch, co wiecej ryzyko wybuchu istnieje jeszcze w ciagu 24 godzin po ugaszeniu ognia.

Istota wynalazku

Celem niniejszego wynalazku jest zapewnienie alternatywnego sposobu tgczenia elementéw hy-
draulicznych, w szczegdlnosci w pojazdach i maszynach rolniczych, ktéry pozbawiony bytby powyz-
szych wad i niedogodnos$ci.

Sposédb faczenia metalowych elementéw hydraulicznych, wedtug wynalazku, obejmuje etapy for-
mowania na czole rurki co najmniej pierwszej powierzchni rurki, umieszczenia pierwszej powierzchni
rurki w wewnetrznej czesci gniazda i docisniecia rurki do gniazda za pomoca mechanizmu utrzymuja-
cego i odksztatcenie pierwszej powierzchni rurki sprezyscie. Sposob charakteryzuje sie dalej tym, Ze
wytworzona pierwsza powierzchnia rurki jest powierzchnia sferyczna i promien krzywizny sfery pierw-
szej powierzchni rurki jest wiekszy od promienia czesci walcowej rurki. Promien rurki w najwezszym
miejscu pierwszej powierzchni rurki jest mniejszy od promienia czesci walcowej rurki. Promien rurki
W najszerszym miejscu pierwszej powierzchni rurki jest wiekszy od promienia czesci walcowej rurki.

Korzystnie w trakcie etapu formowania na czole rurki powstaje tez druga powierzchnia rurki, ktéra
znajduje sie za pierwsza powierzchnia rurki, a promien rurki w najszerszym miejscu drugiej powierzchni
rurki jest wiekszy od promienia rurki w najszerszym miejscu pierwszej powierzchni rurki. Korzystnie
druga powierzchnia rurki jest zaokraglona i promien krzywizny drugiej powierzchni rurki jest mniejszy
od promienia czesci walcowe;j rurki.

Korzystnie mechanizmem utrzymujacym jest nakretka oraz gwint gniazda.

Korzystnie nakretka opiera sie o pierwsza powierzchnie rurki lub druga powierzchnie rurki.

Korzystnie ktérakolwiek z pierwszej powierzchni rurki lub drugiej powierzchni rurki powstaje po-
przez obrébke plastyczna.

Korzystnie obrébka plastyczna jest speczanie.

Korzystnie obrdbka przeprowadzana jest na zimno.

Metalowa rurka z co najmniej pierwsza powierzchnia, wedtug wynalazku, charakteryzujaca sie
tym, Zze pierwsza powierzchnia rurki jest powierzchnia sferyczna i promien krzywizny sfery pierwszej
powierzchni rurki jest wiekszy od promienia czesci walcowej rurki. Promien rurki w najwezszym miejscu
pierwszej powierzchni jest mniejszy od promienia czesci walcowej rurki. Promien rurki w najszerszym
miejscu pierwszej powierzchni rurki jest wiekszy od promienia czesci walcowej rurki. Korzystnie rurka
zawiera druga powierzchnie rurki, ktéra znajduje sie za pierwsza powierzchnig rurki, a promien rurki
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w najszerszym miejscu drugiej powierzchni rurki jest wiekszy od promienia rurki w najszerszym miejscu
pierwszej powierzchni rurki.
Korzystnie druga powierzchnia rurki jest zaokraglona i promien krzywizny drugiej powierzchni
rurki jest mniejszy od promienia czesci walcowe;j rurki.
Opis figur rysunku
Wynalazek zostanie teraz blizej przedstawiony w korzystnym przyktadzie wykonania, z odniesie-
niem do zataczonego rysunku, na ktérym:
Fig. 1a — przedstawia korzystny przyktad wykonania metalowego elementu hydraulicznego,
Fig. 1b — przedstawia przekréj metalowego elementu hydraulicznego z Fig. 1b.

Szczegotowy opis korzystnego przykiadu realizacji wynalazku

Sposédb taczenia metalowych elementéw hydraulicznych zaktada utworzenie na czole rurki 1 co
najmniej pierwszej powierzchni 2 rurki 1. Nastepnie tak przygotowana rurke 2 umieszcza sie w gniezdzie
innego elementu, do ktérego ma by¢ dostarczany ptyn. W celu zapewnienia trwato$ci potaczenia
i szczelnos$ci dociska sie rurke 1 do gniazda tak, Zze pierwsza powierzchnia 2 rurki 1 zostaje odksztatcona
sprezyscie, co zapewnia szczelno$é potaczenia bez koniecznosci uzywania dodatkowych elementdéw,
takich jak uszczelki. Doci$niecie realizowane jest przy pomocy mechanizmu utrzymujacego, ktérym
moze by¢ przyktadowo nakretka wspodtpracujaca z gwintem przy gniezdzie. Pierwsza powierzchnia 2
rurki 1 jest powierzchnia sferyczna i promienh krzywizny sfery pierwszej powierzchni 2 rurki 1 jest wiekszy
od promienia czesci walcowej rurki 1. Promien rurki 1 w najwezszym miejscu pierwszej powierzchni 2
rurki 1 jest mniejszy od promienia czesci walcowej rurki 1. Promien rurki 1 w najszerszym miejscu pierw-
szej powierzchni 2 rurki 1 jest wiekszy od promienia czesci walcowej rurki 1. Tak przygotowana rurka
ma w najszerszym miejscu pierwszej powierzchni 2 rurki 1 srednice wieksza od rurki 1, co wraz z pierw-
sza powierzchnia 2 rurki 1 skierowana w strone gniazda sprawia, Ze rurka 1 oprze sie o gniazdo i umoz-
liwi fatwy montaz oraz dopasowanie elementéw do siebie. Taka geometria rurki 1, tj. brak nagtych zmian
ksztattu oraz zaokraglenia, sprawia, ze rurka 1 jest wytrzymata w miejscu kontaktu z gniazdem, co
umozliwi mocniejsze docisniecie do gniazda i w efekcie zastosowanie wiekszych cisnien.

W korzystnym przyktadzie wykonania w trakcie etapu formowania na czole rurki 1 powstaje tez
druga powierzchnia 3 rurki 1, ktéra znajduje sie za pierwsza powierzchnia 2 rurki 1, a promien rurki 1
w najszerszym miejscu drugiej powierzchni 3 rurki 1 jest wiekszy od promienia rurki 1 w najszerszym
miejscu pierwszej powierzchni 2 rurki 1. Dodatkowa, druga powierzchnia 3 rurki 1 sprawia, ze rozkfad
naprezen w rurce 1 jest jeszcze bardziej korzystny, a dodatkowo, w korzystnym przyktadzie wykonania,
montaz mechanizmu utrzymujacego jest tatwiejszy i pewniejszy poprzez zapewnienie powierzchni bar-
dziej prostopadtej do osi rurki 1 od pierwszej powierzchni 2 rurki 1.

W jeszcze innym przyktadzie wykonania druga powierzchnia 3 rurki 1 jest zaokraglona i promien
krzywizny drugiej powierzchni 3 rurki 1 jest mniejszy od promienia czesci walcowej rurki 1. Takie roz-
wiazania zapewnia jeszcze lepszy rozktad naprezen w rurce 1.

W innym przyktadzie wykonania czoto rurki 1 formowane jest plastycznie, korzystnie jest to for-
mowanie na zimno. W szczegodlnosci obrébka plastyczna moze byé speczanie. Obrébka plastyczna
charakteryzuje sie duza szybkoscia produkcji, powtarzalnoscia, a w przypadku obrébki plastycznej na
zimno nie ma strat energii zwiazanych z ogrzewaniem elementu, co wiecej nie zajmuje to tez dodatko-
wego czasu, a ponadto zwiekszana jest wytrzymato$é materiatu w wyniku obrébki na zimno. W efekcie
mozna szybko, powtarzalnie odksztatci¢ rurke 1 zapewniajac duza wytrzymatos¢ odksztatconemu frag-
mentowi.

Zaprojektowany ksztait speczenia to stozek kulisty. Przewody z przedstawionym speczeniem na
czole rurki zapewniaja pewne uszczelnienie przy duzych ci$nieniach cieczy roboczej oraz nie wymagaja
dodatkowego gumowego uszczelnienia. Podczas dokrecania przewodu ksztait stozka dociska do ele-
mentu wspdtpracujacego nie powodujac odksztatcen plastycznych elementéw taczonych — speczonego
przewodu oraz elementu wspotpracujacego.

Zaprojektowany ksztatt powoduje maksymalne uszczelnienie oraz twardos$é koncéwki. Speczony
koniec nie ulega odksztatceniom plastycznym podczas dokrecania nakretki dociskowej. Takie rozwia-
zanie umozliwia roztozenie i pdzniejsze ztozenie urzadzenia bez koniecznosci zastosowania specjali-
stycznych narzedzi. Roziozone elementy nadaja sie do ponownego montazu bez koniecznoéci zasto-
sowania dodatkowych proceséw.
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Zastrzezenia patentowe

. Sposéb taczenia metalowych elementéw hydraulicznych obejmujacy etapy:

— formowanie na czole rurki (1) co najmniej pierwszej powierzchni (2) rurki (1),

— umieszczenie pierwszej powierzchni (2) rurki (1) w wewnetrznej czesci gniazda,

— docisniecie rurki (1) do gniazda za pomoca mechanizmu utrzymujacego i odksztatcenie
pierwszej powierzchni (2) rurki (1) sprezyscie

znamienny tym, Zze wytworzona pierwsza powierzchnia (2) rurki (1) jest powierzchnia sferyczna

i promien krzywizny sfery pierwszej powierzchni (2) rurki (1) jest wiekszy od promienia czesci

walcowej rurki (1), a promien rurki (1) w najwezszym miejscu pierwszej powierzchni (2) rurki (1)

jest mniejszy od promienia czesci walcowej rurki (1), zas promien rurki (1) w najszerszym miej-

scu pierwszej powierzchni (2) rurki (1) jest wiekszy od promienia czesci walcowej rurki (1).

Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze w trakcie etapu formowania na czole rurki (1)

powstaje tez druga powierzchnia (3) rurki (1), ktéra znajduje sie za pierwsza powierzchnia (2)

rurki (1), a promien rurki (1) w najszerszym miejscu drugiej powierzchni (3) rurki (1) jest wiek-

szy od promienia rurki (1) w najszerszym miejscu pierwszej powierzchni (2) rurki (1).

Sposéb wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze druga powierzchnia (3) rurki (1) jest zaokra-

glona i promien krzywizny drugiej powierzchni (3) rurki (1) jest mniejszy od promienia czesci

walcowej rurki (1).

Sposéb wedtug ktéregokolwiek z zastrz. 1-3, znamienny tym, ze mechanizmem utrzymuja-

cym jest nakretka oraz gwint gniazda.

Sposéb wedtug zastrz. 4, znamienny tym, Zze nakretka opiera sie o pierwsza powierzchnie

(2) rurki (1) lub druga powierzchnie (3) rurki (1).

Sposéb wedtug ktéregokolwiek z zastrz. 1-5, znamienny tym, ze ktérakolwiek z pierwsze;j

powierzchni (2) rurki (1) lub drugiej powierzchni (3) rurki (1) powstaje poprzez obrébke pla-

styczna.

Sposéb wedtug zastrz. 6, znamienny tym, ze obrdbka plastyczng jest speczanie.

Sposéb wedtug zastrz. 6 albo 7, znamienny tym, ze obrébka przeprowadzana jest na zimno.

Metalowa rurka (1) z co najmniej pierwsza powierzchnia (2), znamienna tym, ze pierwsza

powierzchnia (2) rurki (1) jest powierzchnia sferyczna i promieh krzywizny sfery pierwszej po-

wierzchni (2) rurki (1) jest wiekszy od promienia czesci walcowej rurki (1), a promien rurki (1)

W najwezszym miejscu pierwszej powierzchni (2) jest mniejszy od promienia czesci walcowej

rurki (1), za$ promien rurki (1) w najszerszym miejscu pierwszej powierzchni (2) rurki (1) jest

wiekszy od promienia czesci walcowej rurki (1).

Rurka wedtug zastrz. 9, znamienna tym, ze rurka (1) zawiera drugg powierzchnie (3) rurki

(1), ktéra znajduje sie za pierwsza powierzchnia (2) rurki (1), a promien rurki (1) w najszerszym

miejscu drugiej powierzchni (3) rurki (1) jest wiekszy od promienia rurki (1) w najszerszym

miejscu pierwszej powierzchni (2) rurki (1).

Rurka wedtug zastrz. 10, znamienna tym, ze druga powierzchnia (3) rurki (1) jest zaokraglona

i promien krzywizny drugiej powierzchni (3) rurki (1) jest mniejszy od promienia czesci walco-

wej rurki (1).
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