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Spos6h bezwidrowego cigcia materialu pretowego i sztabkowe-
go oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu

1
Wynalazek dotyczy sposcbu bezwibrowego cig-

cia raterialu preotowego i sztabkowego o réznych .

przekrojach poprzecznych wigcznie z zamkniety-
mi i otwartymi profilami wydrgzonymi oraz urzg-
dzenie do stosowania tego sposobu.

Bezwidrowe cigeie surowca pretowego i szta-

" bkowego wykonuje sig przewaznie za pomoca

takich urzgdzen i maszyn, jak nozyce do ciecia
sztabek, urzgdzenia i narzedzia spe('JalnL, ktore
mocuje sie w prasach. .

Jakos¢ odcinkéw pretow otrzymanych tymi
sposohami nie odpowiada jednak wymaganiom, na
przykiad co do prostopadiosci plaszezyzn ciecia
wzgledem podtuznej osi, plasko$ci powierzchni
cigcia i ich ptaskiej réwnoleglodei, zachowania
wymiardw odcinkéw pretéw itp.

Zastosowanie nowoczesnych wydajnych sposo-
bow produkcyjnej techniki formowania jak wy-
ciskanie na zimno, kucie w matrycach, wytlacza-
nie itd. stwarza wymagania co do jakosci wytwa-
rzanych pretéw. Z tego wzgledu duzg jeszcze
liczbe takich odeinkdw pretéw wytwarza sie
kosziownym sposcbem wiérowym, jak, ciecie na
obrabiarkach, urzadzeniami spawalniczymi, pitami
itp. ‘

Znane s3 tez sposoby bezwidérowego ciecia pre-
téw, wediug ktorych wspomniane niedegodnodci
czebciowo eliminuje sie lub wystepuja one tyiko
w malym zakresie. Jednak takie sposoby wykazuja
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te niedogodnos$é, ze nadaja sie one do zasiesowa-
nia tylko do cigcia pretéw o okreslonych wymia-
rach i odpowiednich materiatdéw prelowych lub
tylko do okreSlonych redzajéw pretéw poddawa-
nych dalszej obrdébce. Mniejsze znaczenie ma tu

'sposéb cigcia pretéow z duzig _szyokoscig za pornocg

noza poruszajacego sie po torze kolowym. Spo-
s6b ten nadaje sig tylko do ciecia pretéw o mniej-
szych $rednicach oraz dlugoSci réwnej lub wisk-
szej od 0,8 Srednicy preta.

Inny znany sposéb ciecia pretéw, wedilug kto-
rego cigcie odecinkdw preta, nastepuje prrez pek-
nigcia zmeczeniowe, przy czym koniec preta zo-
staje wprawiony w ruch, za pomocz obracajacej
si¢ tulei mimosrodowej po torze biegnzeym po
powierzchni stozka. Nadaje sie on do zasicsowa-
nia tylko do dlugich przedmiotéw pretowych
0 malej $rednicy. W koincu istnieje sposob, w kté-
rym poéHabrykat preta obraca sie wokél swej
osi podiuznej, a odcinek preta umieszczony jest
za pomoca dzwigni dociskowej na torze biegngcym
po powierzchni stozka. Powstajgca przy tym po-
wierzchnia ciecia nadaje sie tylko do okredlonych
rodzajow dalszej obrébki na przyklad do wyrobu
kubkéw kondesatorowych przez wyciaganie,

Wszystkie inne sposcby bezwibrowego ciecia
pretéw odznaczajg sie prostolinijnym lub luko-
wym ruchern narzedzi tnacych. Dzieki stosowaniu
tylko ‘jednego kierunku dzialania sily powstaie
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wskutek dzialania sily tngcej na odcinek preta,
niepozgdane znieksztalcenie profilu przekroju
w poblizu powierzchni ciecia, co zaleiy w szcze-
g6lnosei od rodzaju stosowanego materialu- prgto-
wego- i zgdanej wielkoSci sily tnacej.

Znane sposoby urzgdzenia nie pozwalajg na
uniwersalne ich stosowanie, gdyz z jednej strony
zalezg one w znacznym stopniu od rodzaju sto-
sowanego materialu i od wymiaréw otrzymywa-

nych odcinkéw pretéw, z drugiej za$ strony, od .
wymagah technologicznych co do jakosci wytwa- '

rzanych odcinkdw pretow.

Wynalazck pozwala na wyeliminowanie tych
niedogodnoéci znanych sposobéw i umozliwia za-
réwno uniwersalne zastosowanie, jak i uzyska-
nie wysokiej jakosci odcinkéw pretéw, odpowiada-
jacej nowoczesnym metodom dalszej obrobki od-

noénie prostopadiofci powierzchni ciecia w sto-.

sunku do osi podiuznej, plaskiej réwnoleglo$ci
plaszczyzn przekroju, utrzymania Zadanych wy-
miaréw itp. Wedlug wynalazku, osigga sie to
w ten sposéb, ze stosuje sie tuleje tnacg porusza-
jaca sie ruchem postepowym po obwodzie prze-
cinanego preta, przy czym swa krawedzig tnaca
wnika w obrabiany material, powodujge tym od-
dzielerie ci¢ odcinkéw preta przez zlamanie,

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony tytu-
tem przyktadu na rysunku, na ktéorym fig. 1
przedstawia kierunki dziatania sit podczas prze-
biegu ciecia, fig. 2—6 przedstawiajg skutki wni-

kania tulei tnacej w materiat pretowy, fig. 7

przedstawia w widoku z przodu urzgdzenie do
ciecia, a fig. & — urzadzenie w przekroju wzdiuz
linii A—A na fig 7.

Na fig. 1 pokazany jest rozkiad sit wystepujg-
cych podczas cigcia preta sposobem wediug wy-
nalazku, przy czym sila P dziala kolejno pro-
mieniowo wzgledem punktu $rodkowego -cictego
preta, przez co osigga sie rozkiad sit na calym
obwodzie przekroju preta. Przy cieciu pretéw pro-
filowych pozwala to na zmniejszenie do minimum
nieuniknionego znieksztalcenia przekroju preta
. oraz uzyskuje sie wystarczajgcg dla praktyki sy-
melrie obrotu pretéw o symetrycznym ksztatcie
przekroju poprzecznego.

Na fig. 2--6 przedstawiono przebieg ruchu po-
stepowego tulei tnacej 5 od polozenia wyjSciowego
do kolejno w sposdb ciggly przebiegajgcego calko-
witego wnikniecia w material pretowy 7. Fig. 7
pokazano w widoku z przodu, a fig. 8 — prze-
kroju wzdluz linii A—A przykladowo "urzadzenie
do ciecia. W stojaku 1 ulozyskowane sg walki
mimoSrodowe 2 majgce wspdlny naped i zaopa-
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trzone w _przestawne tﬁleje mimo$rodowe 3.
W stojaku 1 osadzona jest tuleja tngca 4, a na-

-przeciw niej zpajduje sie nieruchoma tulsja tnaca

5 spoczywajgca na plycie roboczej 6. Plyta ta jest
umieszczona na watkach mimeS$rodowych 2 i jest
wprawiana w ruch za pomocg mimosrodow.

Przecinany pret 7 doprowadza sie recznie lub
samoczynnie, w danym przypadku do nastawnego
oporu, i w razie potrzeby zostaje zabezpieczony
za pomocg samoczynnego elementu naprezajgcego
przed obracaniem sie. Wtedy plyta robocza 6,
lgcznie z tulejg poruszajgcg sie dokola wlasnej
osi lub takze z umocowang na stale tulejg tnacy
5, zostaje wprawiona w ruch postepowy za pomo-
cg kilku watk6w mimosrodowych uruchomionych
wspélnym napedem.

Oddzielenie odcinka preta w miejscu ciecia
nastepuje przez wnikanie wprawionej w ruch
postepowy tulei tngcej 5 zgodnie z przebiegiem
jej ruchu wedlug fig. 2—6, przy czym zlamanie
odbywa si¢ albo dzigki silnemu wniknieciu tulei
w .material juz przy pelnym ruchu postepowym
Iub 'czeéci jego, badz tez przez mniej glebokie
wnikanie przy kilku peinych ruchach postepo-
wych. Glebokosé wnikania tulei daje sie dostoso-
waé kazdorazowo zaleznie od rodzaju materialu
pretowego, jego jakosei i wymiaréw, za pomoca
przestawnych tulei mimo$rodowych.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb bezwiérowego ciecia materialu preto-
‘wego lub sztabkowego o rézinych ksztaltach
przekroju. lacznie- .z wydrgzonymi profilami
otwartymi i zamknigtymi, znamienny tym, ze
. tulej¢ tnacq porusza sie ruchem bostepowym
po obwodzie cigtego preta, powodujac wnikanie
przy tym jego. krawedzi .tngcej w material

w_celu -oddzielenia odcinka preta przez zlama-

- nie,

2. Urzgdzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1, znamienne tym, ze ma plyte robo-
czg (6), spoczywajacg na watkach mimosSrodo-
wych (2) uruchamianych wspdélnym napedem
i majacych nastawne tuleje (3), ktéra jest za-
opatrzona w ruchomg tuleje tngcg (5), znajdu-
jacg sie naprzeciw nieruchomej tulei tnacej za-
mocowanej na stojaku (1). ’

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,

ze plyta robocza (6) dizwiga kilka ruchomych
tulei tnacych, naprzeciw ktérych znaiduje sie
odpowiednia liczba nieruchomych tulei tna-
cych umocowanych w stojaku maszyny.
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