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Sposéb wykonywania czg$ci maszyn, zwlaszcza két zgbatych
z termoplastycznych tworzyw sztucznych

Znane s3 sposoby wykonywania czg$ci maszyn z termoplastoOw przez wtryskiwanie i obrobke
skrawaniem. Wtryskiwanie jest metoda o stosunkowo duzej dojrzatosci technicznej, lecz rowno-
cze$nie charakteryzuje si¢ ono znaczng energochtonnoscia. Przez wtryskiwanie nie daje si¢ rOwniez
ksztaltowa¢ tworzywa o wysokich cigzarach czgsteczkowych. Nadto metoda ta charakteryzuje sig,
szczegblnie w przypadku czgéci maszyn o duzych grubosciach Scianek, np. két zgbatych, stosun-
kowo dtugimi czasami jednostkowymi. Metodzie tej towarzyszy znaczny skurcz wyprasek. Wyko-
nywanie cz¢sci maszyn a zwlaszcza kot zgbatych przez obrobke skrawaniem jest réwniez
czasochtonne a nadto wysoce nieefektywne ekonomicznie ze wzgledu na duza ilo$¢ odpadow.
Znacznie efektywniejszymi metodami sa takze w przypadku tworzyw sztucznych stosowane
metody obrobki plastycznej metali. Mozliwe jest wigc ksztaltowanie cz¢sci maszyn z termoplasty-
cznych pétwyrobdéw znajdujacych si¢ w stanie stalym. Jedna z takich metod jest prasowanie
matrycowe znane jako ,forging“. Jest to skuteczny sposob ksztaltowania termoplastycznych
tworzyw sztucznych pod warunkim doprowadzenia do ukladu narz¢dzie — wstgpniak ciepta z
zewnatrz, powodujacego ogrzanie tworzywa, korzystnie do temperatury migknigcia. Ze wzglgdu
jednak na stosunkowo zte przewodnictwo cieplne tworzyw sztucznych, ogrzewanie wst¢pniakow
stanowi powazny problem techniczny a cala operacja wytwarzania czg¢$ci maszyn ta drogg wydtuza
sig.

Jedna z nieznanych w przetworstwie tworzyw sztucznych metod ksztattowania cz¢sci maszyn
jest operacja ztozona z przebijania, spgczania i prasowania promieniowego, znana z opisu patento-
wego RFN nr 1302525. Metoda ta, mogaca mie€ zastosowanie w obrébce plastycznej metali polega
na tym, ze bazowany na istniejacym lub wykrawanym podczas procesu otworze wstgpniak pod-
dany jest wielokierunkowemu odksztatceniu wskutek rozpgczania trzpieniem, speczaniu pomi¢dzy
dwoma przemieszczajacymi si¢ ku sobie stemplami oraz prasowaniu promieniowemu segmentami
ksztattowymi, w szczeg6Inosci o negatywnym profilu zgba kota zgbatego, przemieszczajacymi sig w
kierunku Srodka wst¢pniaka. Metoda wedtug opisu patentowego RFN nr 1302525 moze by¢
rowniez stosowana do wykonania kot zgbatych z tworzyw sztucznych. Wobec specyficznych
wlasciwosci termoplastycznych tworzyw sztucznych trudno jednak w tej metodzie liczy¢ na wysoka
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dokladnos$¢ wvkonania két oraz zadowalajacg trwatos¢ ksztattu. Gdyby za$ stosowaé¢ w tym
przypadku podgrzewanie wst¢pniakow, to opisywana metoda bylaby obarczona takimi samymi
wadami jak wczesnie) opisane prasowanie matrycowe termoplastow w stanie statym.

Mozliwe jest takze prasowanie matrycowe termoplastOw w stanie statym na zimno, to jest bez
dostarczenia do ukladu narzedzia — materiat ciepta z zewnatrz. Wada tego sposobu jest stosun-
kowo niska dokladno$¢ wykonania wyroboéw oraz ich niczbyt debra trwato$é¢ wymiarowo —
ksztattowa. Wytwarzanie czgéci maszyn z tworzyw sztucznych w obrdbce skrawaniem jest
czasochtonne i powoduje znaczne straty materiatu.

Istota wynalazku polega na ksztattowaniu czg$ci maszyn z termoplastycznych tworzyw sztu-
cznych w fazie stalej w kolejno po sobie nast¢pujgcych zabiegach lub operacjach wywotujacych w
ksztaltowanym tworzywie przeciwnie do siebie skierowane odksztatcenie powrotu. Spos6b przep-
rowadzenia poszczegdlnych operacji lub zabiegéw nie odbiega od znanych w obrdbce plastyczne;j
sposobow ksztattowania objgtosciowego materiatow.

W szczegdlnym przypadku przy ksztaltowaniu tworzywa na zimno w dwu zabiegach post¢puje
si¢ nast¢pujaco. :

W pierwszym zabiegu walcowy wst¢pniak poddawany jest speczaniu na zimno. Wywolany
spgczeniem powrdt poodksztatceniowy powoduje zmniejszanie si¢ wymiar6w poprzecznych zada-
nych pétwyrobowi.

W drugim zabiegu pétwyréb poddany wyciskaniu wspotbieznemu wywolujacemu przeciwny
niz przy speczaniu powrdt poodksztatceniowy. Przez odpowiednio dobrane stopnie odksztalcenia
mozliwa jest catkowita redukcja powrotu poodksztatceniowego a utrzymanie w ten spos6b czgsci
maszyn charakteryzuje si¢ stosunkowo wysoka dokladnoscia wymiarowa i znaczng trwatoscia
ksztattu.

Innym przykladem stosowania rozwigzania wedtug wynalazku jest ksztaltowanie czgsci
maszyn kolejno zastosowanym wyciskaniu wspotbieznym wst¢pniaka o odpowiednim ksztalcie a
nast¢pnie poddaniu go prasowaniu matrycowemu. Wywolany przez prasowanie matrycowe pow-
rét poodksztalceniowy jest przeciwnie skierowany do powrotu poodksztalceniowego spowodowa-
nego przez wyciskanie wspotbiezne. Powroty te podlegaja redukcji.

Przyktad wykonania kota z¢batego, czotowego, o zgbach prostych sposobem wedlug wyna-
lazku zilustrowany jest schematycznie na rysunku. Poliformaldehydowy wst¢pniak do wykonania
kota zgbatego o $rednicy zewngtrznej 45,5 mm, ilosci zgboéw 21 i module 1,5 poddaje si¢ kolejno
sp¢czaniu i wyciskaniu wspétbieznemu stosujac naciski nie przekraczajace 300 kN. Fig. 1 przedsta-
wia otwarte narzgdzie sktadajace si¢ z matrycy 1, stempla2 i przeciwstempla 3. Matryca, stempel i
przeciwstempel posiadaja odpowiadajace sobie uzgbienie zgodne z ksztaltowanym kotem z¢batym.
Na fig. 2 przedstawiono wste¢pniak 4 z poliformaldehydu, ktory zostaje spgczony pomigdzy
czotowymi powierzchniami roboczymi przeciwnie poruszajacych sie: stempla i przeciwstempla. Na
fig. 3 pokazano t¢ fazg operacji, ktora polega na przecisnigciu stempla p6twyrobu przez uzgbienie
matrycy. W koncowej fazie wywiera si¢ jeszcze przeciwnie dziatajacymi stemplem i przeciwstemp-
lem nacisk powodujacy doktadne wypelnienie uksztattowania matrycy. Fig. 4 pokazuje uksztalto-
wane koto zgbate §, ktére z matrycy zostato wypchnigte przeciwstemplem.

Sposéb wedtug wynalazku moze by¢ realizowany w jednym narz¢dziu tak, jak podano na
przykladzie, badZ tez roztacznie przez oddzielne spgczanie i oddzielne wyciskanie wspétbiezne.

Sposobem wedtug wynalazku mozliwe jest ksztaltowanie innych niz kola zebate czgsci
maszyn, takich jak: kota zapadkowe, kota dozujace, pokretia itp.

Zaletg sposobu wedtug wynalazku jest niska energochtonno$é procesu, krotki czas ksztatto-
wania oraz otrzymywanie wyrobow o podwyzszonych wlasciwosciach mechanicznych w zwigzku z
orientacja elementéw struktury, towarzyszaca z reguly procesom ksztattowania termoplastow w
fazie statej. Otrzymane wyroby posiadaja dobra stabilnoé¢ ksztaltowo — wymiarows.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb wakonywania czg¢$ci maszyn, zwlaszcza kot zgbatych z termoplastycznych tworzyw
sztucznych przez plastyczne odksztalcenie objeto$ciowe, znamienny tym, ze wstgpniak w fazie stalej
poddaje si¢ kolejno przeciwnie skierowanym odksztalceniom.



130868

oAy

RSSO
_ .7/////.7// NN
o _E —

Ny
NN\

T

;T

B | ]

1

Zf//////é
g

!

1
1

llrll.l.‘

4 — —

NS\

Fig.é

Fig.3

Fig.2

Fig 1



	PL130868B2
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


