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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku sg narzedzia i sposo6b ksztattowania na zimno odkuwki drgzonej z kot-
nierzem przy uzyciu opaski plastycznej, zwtaszcza wykonanej ze stopu niskotopliwego lub stopu na
bazie otowiu.

Dotychczas znane i stosowane sg sposoby ksztattowania odkuwek drgzonych cienko- i grubo-
Sciennych z kotnierzem, ktére charakteryzujg sie tym, ze nie stosuje sie opasek plastycznych. Przykta-
dem jest sposéb wyciskania koiierzy zewnetrznych w dowolnej czesci odkuwki drazonej, ktéry jest
znany z publikacji autorstwa G. Winiarski, A. Gontarz, ,Ksztattowanie kotnierzy w wyrobach drgzonych
metodg wyciskania z ruchoma tulejg” Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, str. 1-156 oraz sposob pra-
sowania obwiedniowego z jednoczesnym wywijaniem komierza, ktéry jest znany z publikacji autorstwa
G. Samotyk, ,Studium procesu prasowania obwiedniowego tulei kotnierzowych”, Wydawnictwo Politech-
niki Lubelskiej, str. 1-185.

Z opisu patentowego nr PL218595B1 znany jest sposo6b i narzedzia do wywijania kotnierza z jed-
noczesnym prasowaniem obwiedniowym, gdzie kotnierz jest ksztattowany na zimno swobodnie i nie
stosuje sie narzedzi podatnych.

Znane i stosowane sg sposoby ksztattowania tylko kotnierza za pomocg jedynie narzedzi sztyw-
nych oraz w warunkach na gorgco. Przyktadem jest znany z publikacji autorstwa A. Gontarz, Z. Pater,
J. Tomczak, G. Winiarski, ,Key Engineering Materials” wolumen 622-623, str. 1166-1172, sposéb wy-
wijania kotnierza typu rozeta za pomoca narzedzi sztywnych. Znane sg réwniez sposoby ksztattowania
kotnierza, ktére dotyczg tylko proceséw ttoczenia blach. Przyktadem jest norma EN ISO 8494:2004,
ktéra opisuje prébe wywijania kotnierza tylko narzedziami sztywnymi.

Celem wynalazku jest zwiekszenie zakresu warunkéw stabilnego ksztattowania kotnierza w od-
kuwce.

Istotg narzedzia do ksztattowania na zimno odkuwki drgzonej z kotnierzem, skiadajgcego sie
z matrycy dzielonej, wyrzutnika i stempla, wedtug wynalazku, jest to, ze na korpusie matrycy dzielonej
w ksztalcie tulei znajduje sie gérna czesS¢ matrycy w ksztatcie pierscienia ze stopniem od wewnetrzne;j
strony, w ktorej znajduje sie opaska plastyczna wykonana z materiatu 0 mniejszym oporze plastycznego
ptyniecia od materiatu wsadu. W dolnej cze$ci korpusu matrycy dzielonej znajduje sie wyrzutnik. Nad
gorng czescig matrycy znajduje sie stempel z trzpieniem o zarysie sferycznym. Korzystnie opaska pla-
styczna jest wykonana ze stopu niskotopliwego lub stopu na bazie otowiu.

Istotg ksztattowania na zimno odkuwki drgzonej z kotnierzem, wedtug wynalazku, jest to, ze wsad
w ksztatcie rury umieszcza sie w korpusie matrycy dzielonej na wyrzutniku, nastepnie opaske plastyczng
umieszcza sie pomiedzy wsadem a wewnetrzng powierzchnig stopnia gérnej czesci matrycy i urucha-
mia sie stempel z trzpieniem, ktéry wykonuje ruch postepowy w kierunku korpusu matrycy dzielonej
i odksztatca sie wsad. Nastepnie odsuwa sie stempel z trzpieniem od korpusu matrycy dzielonej i uru-
chamia sie wyrzutnik, ktéry wykonuje skok w kierunku stempla, oraz wyjmuje sie odkuwke z kotnierzem
0 szerokosci i promieniu zaokraglenia. W dalszej kolejnosci odsuwa sie gérng cze$¢ matrycy w kierunku
od korpusu matrycy dzielonej i usuwa sie opaske odksztatcong, stempel wprawia sie dodatkowo w ruch
wahliwy. Korzystnie opaske odksztatcong nagrzewa sie dodatkowo do temperatury topnienia i usuwa
sie z gornej czeSci matrycy.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze umozliwia uzyskanie odkuwki drgzonej z kotnierzem
w jednej operacji ksztattowania w warunkach na zimno, poprzez zwickszenie warto$ci odksztatcen gra-
nicznych, zwtaszcza w strefie kotierza oraz opéznienie momentu pekania materiatu odkuwki. VWykona-
nie opaski plastycznej ze stopu niskotopliwego lub stopu na bazie otowiu pozwala na plastyczne ptynie-
cie materiatu opaski, zapewnia wywieranie dodatkowego nacisku na materiat ksztattowanej odkuwki,
a po zakonczeniu procesu usuniecie odksztatconej opaski plastycznej jest tatwe do wykonania, zwtasz-
cza w przypadku ksztattowania odkuwki z kotnierzem o ztozonej geometrii. Przygotowanie opaski pla-
stycznej metodg odlewania z uzyciem stopu niskotopliwego lub stopu na bazie ofowiu 0 zamierzonym
ksztatcie jest tatwe do osiggniecia. Materiat ten moze byé wykorzystywany wielokrotnie. Wynalazek jest
uniwersalny i moze by¢ stosowany do wszystkich technicznych metali i stopdéw przeznaczonych do ob-
rébki plastycznej na zimno, na dowolnej maszynie kuzniczej.

Wynalazek zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1. przed-
stawia przekr6j w widoku izometrycznym narzedzia do ksztattowania odkuwki drgzonej z kotnierzem
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w fazie poczagtkowej, fig. 2 — widok izometryczny w przekroju narzedzia do ksztattowania odkuwki drg-
zonej z komierzem w fazie koncowej, a fig. 3 — szczegdt w przekroju osiowym, w posredniej fazie ksztat-
towania odkuwki drazonej z kotnierzem.

Narzedzie do ksztattowania na zimno odkuwki drgzonej z kotnierzem przy uzyciu opaski plastycz-
nej, w przyktadzie wykonania, sktada sie z korpusu matrycy dzielonej 1, gornej cze$ci matrycy 2, wy-
rzutnika 5 i stempla 6 z trzpieniem 6a. Na korpusie matrycy dzielonej 1 w ksztatcie tulei znajduje sie
goérna cze$¢ matrycy 2 w ksztalcie pierécienia ze stopniem 2a od wewnetrznej strony, w ktérej znajduje
sie opaska plastyczna 3 w ksztaicie pierscienia o Srednicy wewnetrznej réwnej 40 mm, $rednicy ze-
wnetrznej réwnej 62 mm i wysokosci réwnej 15 mm, wykonana z materiatu 0 mniejszym oporze pla-
stycznego ptyniecia od materiatu wsadu 4. Opaska plastyczna byta wykonana ze stopu niskotopliwego
— BiPb31Sn19. W dolnej czesci korpusu matrycy dzielonej 1 znajduje sie wyrzutnik 5, natomiast nad
gorng czescig matrycy 2 znajduje sie stempel 6 z trzpieniem 6a o zarysie sferycznym.

Spos6bb ksztattowania na zimno odkuwki drgzonej z kotnierzem z zastosowaniem narzedzi przed-
stawionych w przykfadzie wykonania polega na tym, ze wsad 4 w ksztatcie rury o $rednicy zewnetrzne;j
réwnej 40 mm, grubo$ci Scianki réwnej 5 mm i wysokosci rownej 44,9 mm, wykonany ze stopu alumi-
nium — AIMgSi, umieszczono w korpusie matrycy dzielonej 1 na wyrzutniku 5. Nastepnie opaske pla-
styczng 3 umieszczono pomiedzy wsadem 4 a wewnetrzng powierzchnig stopnia 2a gérnej cze$ci ma-
trycy 2, po czym uruchomiono stempel 6 z trzpieniem 6a, ktéry wykonuje ruch postepowy w kierunku
korpusu matrycy dzielonej 1 i odksztatcono wsad 4. Kolejno odsunieto stempel 6 z trzpieniem 6a od
korpusu matrycy dzielonej 1 i uruchomiono wyrzutnik 5, ktéry wykonuje skok w kierunku stempla 6, oraz
wyjeto odkuwke 7 o wysokosci réwnej 39,9 mm oraz grubosci $cianki u podstawy réwnej 5,3 mm, po-
siadajgcg koftnierz 7a o szerokosci B réwnej 7,35 mm, promieniu zaokrgglenia R réwnym 12 mm oraz
0 zmiennej grubosci $cianki rownej od 4,95 mm do 3,25 mm. Nastepnie odsunieto gérng cze$¢ matrycy
2 w kierunku od korpusu matrycy dzielonej 1 i usunieto opaske odksztatcong 8.

Dziatanie narzedzia wedlug wynalazku polega na tym, ze wsad 4 w ksztatcie rury umieszcza sie
w korpusie matrycy dzielonej 1 na wyrzutniku 5, po czym umieszcza sie opaske plastyczng 3 pomiedzy
wsadem 4, a wewnetrzng powierzchnig stopnia 2a gérnej czesci matrycy 2, a nastepnie uruchomia sie stem-
pel 6 z trzpieniem 6a, ktéry wykonuje ruch postepowy w kierunku korpusu matrycy dzielonej 1. W efekcie
trzpien 6a wywiera nacisk na wsad 1, co powoduje odksztatcenie w kierunku ,w” i uksztattowanie odkuwki
7 posiadajgcej komierz 7a. Podczas ksztattowania opaska plastyczna 8 wywiera nacisk na powierzchnie
zewnetrzne 7b, 7c kotierza 7a oraz ptynie w kierunkach ,k+”, ,k2”, co z kolei powoduje zmiane ksztattu i po-
wstanie opaski odksztatconej 8, ktéra posiada wyptywke promieniowg 8a, miedzy stopniem 2a i korpusem
maitrycy dzielonej 1, oraz wyptywke osiowg 8b, pomiedzy stopniem 2a i stemplem 4. Po zakofczeniu procesu
ksztattowania stempel 6 z trzpieniem 6a zostaje wycofany, nastepnie uruchamia sie wyrzutnik 5, ktéry wy-
konuje skok w kierunku stempla 6, i wyjmuje sie odkuwke 7 z kotnierzem 7a. Po czym odsuwa sie gémg
cze$¢ matrycy 2 w kierunku od korpusu matrycy dzielonej 1 i usuwa sie opaske odksztatcong 8.

Wykaz oznaczen:
1 — korpus matrycy dzielonej
2 — gobma czes¢ matrycy

2a — stopien

3 — opaska plastyczna
4 — wsad

5 — wyrzutnik

6 — stempel

6a — trzpien stempla

7 — odkuwka

7a — kotnierz

7b, 7¢ — powierzchnie zewnetrzne kotnierza

8 — opaska odksztatcona

8a — wyptywka promieniowa

8b — wyptywka osiowa

R — promien zaokraglenia kotierza

B — szeroko$¢ komnierza

.K1”, ,k2” = kierunek ptyniecia materiatu opaski
W’ — kierunek odksztatcenia kotnierza
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Zastrzezenia patentowe

. Narzedzia do ksztattowania na zimno odkuwki dragzonej z kotnierzem, sktadajace sie z matrycy
dzielonej, wyrzutnika i stempla, znamienne tym, ze na korpusie matrycy dzielonej (1)
w ksztaicie tulei znajduje sie gbérna cze$é matrycy (2) w ksztalcie pierscienia ze stopniem (2a)
od wewnetrznej strony, w ktérej znajduje sie opaska plastyczna (3) wykonana z materiatu
0 mniejszym oporze plastycznego ptyniecia od materiatu wsadu (4), zas w dolnej czesci kor-
pusu matrycy dzielonej (1) znajduje sie wyrzutnik (5), natomiast nad goérng czescig matrycy
(2) znajduje sie stempel (6) z trzpieniem (6a) o zarysie sferycznym.

. Narzedzie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze opaska plastyczna (3) jest wykonana ze
stopu niskotopliwego lub stopu na bazie otowiu.

. Spos6b ksztattowania na zimno odkuwki drgzonej z kotnierzem, znamienny tym, ze wsad (4)
w ksztatcie rury umieszcza sie w korpusie matrycy dzielonej (1) na wyrzutniku (5), nastepnie
opaske plastyczng (3) umieszcza sie pomiedzy wsadem (4) a wewnetrzng powierzchnig stop-
nia (2a) gérnej cze$ci matrycy (2), po czym uruchamia sie stempel (6) z trzpieniem (6a), ktéry
wykonuje ruch postepowy w kierunku korpusu matrycy dzielonej (1) i odksztatca sie wsad (4),
po czym odsuwa sie stempel (6) z trzpieniem (6a) od korpusu matrycy dzielonej (1) i urucha-
mia sie wyrzutnik (5), ktéry wykonuje skok w kierunku stempla (6), oraz wyjmuje sie odkuwke
(7) z kolnierzem (7a) o szerokosci (B) i promieniu zaokraglenia (R), nastepnie odsuwa sie
gorng cze$¢ matrycy (2) w kierunku od korpusu matrycy dzielonej (1) i usuwa sie opaske od-
ksztatcong (8).

. Spos6b wedtug zastrz. 3, znamienny tym, ze stempel (6) wprawia sie dodatkowo w ruch
wahliwy.

. Spos6b wedtug zastrz. 3, znamienny tym, ze opaske odksztatcong (8) nagrzewa sie dodat-
kowo do temperatury topnienia i usuwa sie z gbrnej czesci matrycy (2).
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Rysunki

Fig. 2
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