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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb i narzedzie do giecia metodg krokowg zwiaszcza do giecia
stozkéw oraz zwezek z blachy.

Dotychczas znane sposoby giecia tego typu przedmiotéw wykonanych z metali polegajg na pla-
stycznym odksztatcaniu materiatu przedmiotu przez przytozenie odpowiednich co do wielkosSci i kie-
runku sit zewnetrznych. Giecie dokonuje sie za pomocg przystosowanych do tego celu zaginarek, ttocz-
nikdw i pras, czesto o duzych mocach. Jedng z metod jest giecie metodg krokowa, jest to proces tech-
nologiczny polegajacy na powtarzaniu tych samych gie¢ oddalonych od siebie o tg samg odlegtos¢
w taki sposdb aby na detalu uzyskaé wymagany promien. Giecie metodg krokowg jest bardzo czesto
wykorzystywane w obrébce plastycznej metali, poniewaz posiada wiele zalet. Miedzy innymi uzyskanie
wymaganego promienia giecia na kroétkich odcinkach, wykonanie kilku bardzo réznych stycznych pro-
mieni z duzg doktadnosécig, uzyskanie bardzo matych promieni giecia nawet przy duzej grubosci mate-
riatu oraz przy blachach o duzym wspoétczynniku giecia (blach typu domex, hardox, QL), wyprowadzenie
promienia giecia od samego poczatku detalu eliminujac konieczno$¢ naddatku na detalu, ktéry po gieciu
jest odcinany, uzyskanie promienia giecia na bardzo szerokich detalach w zaleznosci od dtugos$ci oraz
nacisku prasy, duzg doktadno$¢ giecia bez wzgledu na grubo$¢, gatunek blachy detalu oraz jego pro-
mien. Do tego typu giecia detali jest wykorzystana matryca, gdzie na catej dtugosci odlegtosci miedzy
krawedziami sg takie same. To rozwigzanie posiada ograniczenia pozwalajgce wykonanie detalu o jed-
nakowym promieniu na catej dlugosci.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie w/w niedogodnos$ci przez co obnizenie kosztow jak i czasu
wykonania stozkéw jak i zwezek z blachy.

Sposo6b wykonania stozkéw narzedziem do giecia metodg krokowg wedtug wynalazku charakte-
ryzuje sie tym, ze dzieki matrycy skosnej odlegto$¢ pomiedzy gieciami na mniejszej Srednicy stozka
moze by¢ i jest rbwna grubosci gietej blachy dla stali gdzie parametr RM nie przekracza 700. Kazdy
stozek ma $rednice wiekszg i mniejszg, przy czym d1 to wewnetrzna Srednica mniejsza stozka, d2 to we-
wnetrzna $rednica wieksza stozka. Obwdd wewnetrzny mniejszego stozka obliczamy 3,14 x d1 = Owd1.
Obwdd wewnetrzny wiekszego stozka obliczamy 3,14 x d2 = Owd2. Owd1 dzielimy przez grubos$é bla-
chy i otrzymujemy ilo$¢ gie¢ na mniejszej Srednicy, wynik zaokraglamy zawsze w dét z uwagi na to, ze
kazda matryca posiada zawsze promien na krawedzi i musimy zatozy¢ minimalny naddatek, proég. Ob-
wod wewnetrzny mniejszego stozka Owd1 dzielgc przez liczbe gie¢ otrzymujemy doktadne odlegtosci
miedzy gieciami. To samo dotyczy sie obwodu wewnetrznego wiekszego stozka Owd2 dzielgc przez
liczbe gie¢ otrzymujemy doktadne odlegtosci miedzy gieciami. Po wprowadzeniu tych parametréw do
maszyny CNC przystepujemy do giecia. Poziom nacisku jest jednakowy w kazdym miejscu, jednakze
konieczne jest wprowadzenie korekt giecia poprzez pomiar wyniku gietego kata w trzech punktach:
poczatek-$rodek-koniec. Wprowadzajgc korekty do systemu otrzymujemy automatyczng kompensacje
parametréw giecia w czasie rzeczywistym.

Narzedzie do giecia metodg krokowg wedtug wynalazku jest przystosowane do kazdego gatunku
stali grubosci gdzie parametr Rm nie przekracza 700. Giébwnym elementem narzedzia do wykonania
stozkow jak i zwezek z blach jest matryca i stempel. Cato$¢ wykonana jest ze stali, a zwtaszcza gatun-
kowej 40HM. Matryca sktada sie z podstawy, dwéch bokéw i stempla, gdzie odlegto$¢ miedzy krawe-
dziami bokéw systematycznie sie zmniejsza. Wymiary poszczegdinych elementéw jak i odlegtosci mie-
dzy krawedziami bokow jest dowolna w zaleznoéci od detalu, ktéry chcemy otrzymag.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest konstrukcja matrycy narzedzia do giecia stozkow i zwezek
z blachy. Dotychczas dostepne matryce posiadaty krawedzie bokéw jednakowo oddalone na catej diu-
goséci co ograniczato produkcje detalu do jednego wymiaru, np. w formie walca. Przez co wykonanie
stozku z jednego arkusza blachy jest niemozliwe. Matryca wykonana wedtug wynalazku posiada kra-
wedzie bokéw gdzie odlegtosci miedzy tymi krawedziami systematycznie sie zmniejszajg przez co po-
zwalajg na szeroki zakres produkcji stozkéw jak i zwezek z blachy. Dzieki matrycy stozkowej mozemy
zastosowad trzy razy wiecej gieé¢ na elemencie, a wiec wykonac go trzy razy dokfadniej jak dotychczas.
Dzieje sie tak dzieki mozliwosci matego podparcia podczas giecia przy wierzchotku stozka, a jednocze-
$nie znacznie wiekszego u jego podstawy. Dzieki takiej wtasciwosci uzyskujemy bardzo tagodne kra-
wedzie giecia na $cianach dzieki czemu zostajg na nim znacznie mniejsze $lady oraz mamy mozliwo$é
doktadnego wykonania gérnego promienia nawet je$li jest bardzo maty. Pozwoli to na znaczne zmniej-
szenie kosztoéw i skrocenia czasu wytwarzania w odniesieniu do dotychczas dostepnych narzedzi.
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Narzedzie do giecia metodg krokowg wedtug wynalazku przedstawiono na przyktadzie wykonania
na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia narzedzie w catosci, fig. 2 — podstawe matrycy, fig. 3 — bok
matrycy, fig. 4 — stempel, fig. 5 — element wzmacniajgcy bok matrycy, element ozebrowania.

Narzedzie do giecia metodg krokowg wedtug wynalazku sktada z podstawy matrycy 1, bokdéw
matrycy 2 i 3, stempla 4, ozebrowania 5.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob giecia metodg krokowg gdzie poziom nacisku na gietg blache jest jednakowy w kaz-
dym miejscu znamienny tym, ze odlegto$¢ pomiedzy gieciami na mniejszej $rednicy stozka
jest rbwna grubosci gietej blachy.

2. Narzedzie do giecia metodg krokowg posiadajgce matryce sktadajacy sie z podstawy i dwéch
bokéw i stempla znamienne tym, ze odlegto$é miedzy krawedziami bokéw (1) i (2) systema-
tycznie sie zmniejsza pod kagtem, tworzgc mniejszg i wiekszg Srednice stozka.
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Rysunki

Fig. 1
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Fig. 2
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Fig. 3
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Fig. 4
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Fig. 5



