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Narzedzie do wyciskania stopnia watu
drgzonego charakteryzuje sie tym, ze posiada
stempel z ftrzpieniem (1) umieszczony
wspotosiowo w otworze (2) pojemnika gérnego
(3a) w ksztalcie pierscienia.  Stempel
z trzpieniem (1) jest usytuowany wspotosiowo
z wyrzutnikiem (4), ktéry posiada wzdtuz
wiasnej osi symetrii otwér przelotowy (5).
Wyrzutnik (4) jest umieszczony wspotosiowo
w otworze (6) pojemnika dolnego (3b)
w ksztatcie pierscienia. Pomiedzy pojemnikiem
gornym (3a), a pojemnikiem dolnym (3b)
umieszczona jest matryca (7) w ksztatcie
pierscienia, ktéra zamocowana jest do
pojemnika gérnego (3a). Otwor (8) matrycy (7)
w pierwszej strefie (la) od strony pojemnika
gornego (3a) posiada wigksze pole przekroju
poprzecznego niz w drugiej strefie (lla), ktora
znajduje sie od strony pojemnika dolnego (3b).
Otwor (8) matrycy (7) w drugiej strefie (lla)
posiada wieksze pole przekroju poprzecznego
niz otwor (2) pojemnika gornego (3a) i otwor (6)
pojemnika dolnego (3b). Otwor (8) matrycy (7)
jest wspdtosiowy do otworu (2) pojemnika
gornego (3a) i otworu (6) pojemnika dolnego
(3b).
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Narzedzie do wyciskania stopnia walu drazonego

Przedmiotem wynalazku jest narzedzie do wyciskania stopnia walu
drazonego.

Znane s3 rozne metody plastycznego ksztaltowania  wyrobow
stopniowanych. Procesem, w ktorym wykorzystuje si¢ ztozony ruch narzedzi jest
wyciskanie z dwoma ruchomymi stemplami, ktére powoduja odksztatcanie
materiatu znajdujacego si¢ w wykroju zamknietym. Informacje na temat tego
procesu znajduja si¢ w publikacji: Zhu S., Zhuang X., Xu D., Zhu Y., Zhao Z.:
Flange forming at an arbitrary tube location through upsetting with a controllable
deformation zone, Journal of Materials Processing Technology, 2019, 273,
116230.

Kolejng metoda umozliwiajaca wytwarzanie stopniowanych walow jest
kucie w matrycach tupkowych. Matryce kuznicze wykonuje si¢ w postaci dwoch
wktadek ztozonych w trakcie kucia, a rozkladanych w momencie wyjmowania
odkuwki z matrycy. Matryce tupkowe naleza do grupy narzedzi przeznaczonych
do kucia zamknigtego, poniewaz ptaszczyzna podziatu matryc w tym przypadku
przebiega tak, aby wykroje w czasie calego procesu kucia tworzyly przestrzen
zamknigty. Szczegdtowe informacje na temat kucia w matrycach tupkowych
przedstawiono np. w publikacji: Gontarz A., Myszak R.: Forming of external
steps of shafts in three slidef orging press, Archives of Metallurgy and Materials
55, 2010, 689-694, lub w ksigzce: Gontarz A.: Efektywne procesy ksztattowania
w trojsuwakowe] prasie kuzniczej, Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin
2005.

Ksztaltowanie walow stopniowanych mozliwe jest rowniez metoda
speczania na stozki przejsciowe. Informacje dotyczace procesu mozna odnalez¢
np. w ksigzce: Wasiunyk P.: Kucie na kuzniarkach, Wydawnictwa Naukowo-
Techniczne, Warszawa 1973 czy tez w publikacji: Gokler M.1., Darendeliler H.,
Elmaskaya N.: Analysis of tapered preforms in cold upsetting, International

Journal of Machine Tools & Manufacture 39 ,1999, 1-16.
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Znana jest réwniez technologia wytwarzania stopniowanych waléw metoda
przepychania, ktora polega na wywieraniu nacisku na material umieszczony
najczescie] w stozkowym narzedziu o mniejszym przekroju otworu, co powoduje
przepchniecie wsadu przez ten otwor skutkujagce zmniejszeniem przekroju i
jednoczesnym wydtuzeniem ksztalttowanego materiatlu. Proces mozna prowadzi¢
réwniez przeciskajac narzedzie przez wyrdb. Proces przepychania analizowano
m.in. w pracach: Srinivasan K., Venugopal P.: Adiabatic and friction heating on
the open die extrusion of solid and hollow bodies, Journal of Materials Processing
Technology, vol. 70, 1997, no. 1-3, 170-177; Srinivasan K., Venugopal P.: Direct
and inverted open die extrusion (ODE) of rods and tubes, Journal of Materials
Processing Technology, vol. 153-154, 2004, 765-770; Zhaohui H., Peifu F.:
Solution to the bulging problem in the open-die cold extrusion of a spline shaft of
relevant photoplastic theoretical study, Journal of Materials Processing
Technology, vol. 114, 2001, no. 3, 185-188.

Znane jest rOwniez wytwarzanie wyrobow stopniowanych metoda speczania
opisane przez Hu X.L., Wang Z.R.: Numerical simulation and experimental study
on the multi-step upsetting of a trick and wide flange on the end of pipe, Journal
of Materials Processing Technology 151, 2004, 321-327. Wsad umieszcza si¢ w
matrycy, a nastepnie specza sie go narzedziem posiadajgcym plaskg powierzchnie
czotowa. Po kazdej operacji speczania, wsad wysuwa si¢ z matrycy i poddaje sie
kolejnym operacjom speczania, do momentu uzyskania stopnia o wymaganej
srednicy 1 wysokosci.

Znane sg rowniez sposoby ksztattowania watoéw stopniowanych polegajace
na wyciskaniu z zastosowaniem jednej lub dwodch ruchomych tulei.
W rozwigzaniach tych proces wyciskania realizowany jest w wykrojach
zamknigtych lub pototwartych, dzieki czemu mozliwe jest uzyskanie kotnierzy
wewnetrznych 1 zewnetrznych umiejscowionych na koncu lub w srodkowej czesci
watu. Informacje na temat ww. procesow znajduja si¢ w opisach patentowych nr
PL224500 B1, PL224497 BI1, PL224499 B1, PL224498 B1, PL224501 BI,
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PL224795 B1, PL238345 B1, PL241422 B1, PL241423 B1, PL240863 B1 oraz
PL241446 BI1.

Przyktady  technologii  umozliwiajacych ~ wyciskanie  wyrobow
stopniowanych znajduja si¢ rowniez w opisach patentowych nr PL222188 BI1,
PL222171 BI1, PL222169 BI1, w ktorych przedstawiono procesy wyciskana
promieniowego  z zastosowaniem  pierscienia  ograniczajacego. Zadaniem
pierscienia jest zmiana stanu naprezenia w wyprasce, dzieki czemu ogranicza si¢
zjawisko pekania 1 zmiany grubosci wyciskanego kotnierza. Nalezy zaznaczy¢, ze
pierscien ograniczajacy odksztalca si¢ plastycznie razem z wsadem. Podobna
technologi¢ przedstawiono w opisie patentowym nr PL222192 B1, przy czym
w rozwigzaniu tym zastosowano kilka ruchomych tulei, ktdre ograniczajg
promieniowe plyniecie materialu, aczkolwiek tuleje te nie odksztalcajg sie
plastyczne w trakcie procesu. Tuleje zkolnierzami moga by¢ réwniez
ksztaltowane metoda wyciskania wspotbieznego przedstawiong w opisie
patentowym nr PL232713 B1.

Celem wynalazku jest wytwarzanie stopnia walu drazonego o duzej
srednicy w trakcie jednego cyklu roboczego narzedzia.

Przedmiotem wynalazku jest narzedzie do wyciskania stopnia walu
drazonego posiadajace stempel z trzpieniem umieszczony wspotosiowo
w otworze pojemnika gornego w ksztalcie pierscienia. Stempel z trzpieniem jest
usytuowany wspotosiowo z wyrzutnikiem, ktory posiada wzdluz wiasnej osi
symetrii otwor przelotowy. Wyrzutnik jest umieszczony wspotosiowo w otworze
pojemnika dolnego w ksztatcie pierscienia.

Istota narzedzia do wyciskania stopnia watlu dragzonego, wedtug wynalazku
jest to, ze pomigdzy pojemnikiem gérnym, a pojemnikiem dolnym umieszczona
jest matryca w ksztalcie pierScienia, ktdéra zamocowana jest do pojemnika
gornego. Otwor matrycy w pierwszej strefie od strony pojemnika gornego posiada
wieksze pole przekroju poprzecznego niz w drugiej strefie, ktéra znajduje sie od
strony pojemnika dolnego. Otwor matrycy w drugiej strefie posiada wigksze pole

przekroju poprzecznego niz otwor pojemnika gérnego i otwor pojemnika dolnego.
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Otwor matrycy jest wspolosiowy do otworu pojemnika gornego i otworu
pojemnika dolnego.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na plastyczne
ksztatltowanie walow stopniowanych drazonych posiadajacych stopien zewnetrzny
umiejscowiony przy jednym z koncoéw wypraski. Zastosowanie matrycy, ktorej
otwor posiada dwie strefy o wiekszych polach przekroju poprzecznego niz pole
przekroju poprzecznego otworu w pojemniku powoduje, ze w wyciskanym
stopniu pojawia si¢ korzystny stan naprezenia dzieki, ktdéremu opdznia sie
moment utraty kontaktu materiatu odksztalcanego z trzpieniem. Dodatkowo
zmniejsza si¢ mozliwo$¢ niekontrolowanego speczania wyciskanego stopnia.
W rezultacie mozliwe jest wytarzanie stopnia o stosunkowo duzej wysokosci
i srednicy w odniesieniu do grubosci $cianki wsadu rurowego.

Wynalazek zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na
ktorym fig. 1 przedstawia przekroj osiowy narzedzia do wyciskania stopnia watu
drazonego, fig. 2 — przekrdj osiowy pojemnika goérnego, fig. 3 — przekrdj osiowy
matrycy, a fig. 4 — przekroj osiowy pojemnika dolnego.

Narzedzie do wyciskania stopnia watu drazonego w przykladzie
wykonania sklada si¢ ze stempla z trzpieniem 1, ktéry umieszczony jest
wspotosiowo w otworze 2 pojemnika gornego 3a w ksztalcie pierscienia. Stempel
z trzpieniem 1 jest usytuowany wspotosiowo z wyrzutnikiem 4, ktory posiada
wzdluz wlasnej osi symetrii otwor przelotowy 5. Wyrzutnik 4 jest umieszczony
wspotosiowo w otworze 6 pojemnika dolnego 3b w ksztalcie pierScienia.
Pomigdzy pojemnikiem gérnym 3a, a pojemnikiem dolnym 3b umieszczona jest
matryca 7 w ksztalcie pierscienia, ktéra zamocowana jest do pojemnika gérnego
3a. Otwor 8 matrycy 7 w pierwszej strefie Ia od strony pojemnika gornego 3a
posiada wieksze pole przekroju poprzecznego niz w drugiej strefie Ila, ktora
znajduje sie od strony pojemnika dolnego 3b. Otwor 8 matrycy 7 w drugiej strefie
ITa posiada wigksze pole przekroju poprzecznego niz otwor 2 pojemnika gornego
3a 1 otwdr 6 pojemnika dolnego 3b. Otwor 8 matrycy 7 jest wspdtosiowy do

otworu 2 pojemnika gérnego 3a i otworu 6 pojemnika dolnego 3b.
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Dziatanie narzedzia do wyciskania stopnia walu drazonego polega na tym,
ze do wspotosiowo umieszczonych pojemnika gornego 3a, matrycy 7, pojemnika
dolnego 3b i wyrzutnika 4 wprowadza si¢ wsad rurowy, a nastgpnie od strony
pojemnika goérmego 3a wprowadza sie stempel z trzpieniem 1. Stempel
z trzpieniem 1 wprowadza si¢ w ruch postgpowy w kierunku wsadu rurowego
i wywiera si¢ nacisk na powierzchnie czolowa wsadu rurowego, wskutek czego
material wsadu rurowego wypetnia otwor 8 matrycy 7. Nastepnie wprowadza sie
jednoczesnie w ruch postgpowy pojemnik gorny 3a i matryce 7 przeciwbieznie do
ruchu stempla z trzpieniem 1, po czym wprawia si¢ pojemnik gorny 3a 1 matryce
7 w ruch postepowy wspotbieznie do ruchu stempla z trzpieniem 1, dzigki czemu

otrzymuje si¢ wypraske z kotnierzem zewnetrznym o stosunkowo duzej srednicy.
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Zastrzezenie patentowe

Narzedzie do wyciskania stopnia watu drazonego posiadajace stempel
z trzpieniem (1) umieszczony wspolosiowo w otworze (2) pojemnika gornego
(3a) w ksztalcie pierScienia, przy czym stempel z trzpieniem (1) jest usytuowany
wspotosiowo z wyrzutnikiem (4), ktory posiada wzdluz wihasnej osi symetrii
otwor przelotowy (5), natomiast wyrzutnik (4) jest umieszczony wspotosiowo
w otworze (6) pojemnika dolnego (3b) w ksztatcie pierscienia, znamienne tym,
ze pomig¢dzy pojemnikiem gornym (3a), a pojemnikiem dolnym (3b) umieszczona
jest matryca (7) w ksztalcie pierscienia, ktora zamocowana jest do pojemnika
gornego (3a), za$ otwor (8) matrycy (7) w pierwszej strefie (Ia) od strony
pojemnika gornego (3a) posiada wieksze pole przekroju poprzecznego niz
w drugiej strefie (Ila), ktora znajduje si¢ od strony pojemnika dolnego (3b), przy
czym otwor (8) matrycy (7) w drugiej strefie (Ila) posiada wigksze pole przekroju
poprzecznego niz otwor (2) pojemnika goérnego (3a) i otwor (6) pojemnika
dolnego (3b), za$§ otwdr (8) matrycy (7) jest wspodtosiowy do otworu (2)

pojemnika gérnego (3a) i otworu (6) pojemnika dolnego (3b).
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