Sposéb ksztaltowania stozkowych wyrobéw uzebrowanych

Przedmiotem wynalazku jest sposob ksztaltowania na goraco zeber
w  wyrobach zwlaszcza metalowych, o ksztalcie stozkowym z
zastosowaniem wsadu w postaci preta-o mozliwie najmniejszej srednicy,
wykorzystywanych do produkcji elementéw chlodzenia ukladow zasilania
lub przenoszenia napedu.

Z literatury, np. z opracowania pt.: ,,Obrobka plastyczna kot zebatych”
A. Turmo, M. Romanowski, M. Olszewsk:, WTN, Warszawa 1973, str. 9
znany jest sposob ksztaltowania zeber polegajacy na speczaniu wsadu
w pojemniku z wykrojami wykonanymi po obwodzie, a nastepnie w wyniku
dalszego' ciaglego rozpeczania wsadu, przez boczne - promieniowe
wyciskanie zeber. Proces speczania zachodzi w jednym pétwykroju poprzez
dziatanie plaskim stemplem zaglebiajacym sie¢ w wykroj. Zasadnicza wada
znanego sposobu sa  ograniczenia wynikajace z mozliwosci liczby
wyciskanych Zeber, ich ksztattu i grubosci na obwodzie. Ograniczenia te
scisle si¢ wiaza z szybkim wychladzaniem materialu wsadowego podczas
kontaktu z chlodniejszym narzedziem, co prowadzi do wzrostu oporu
plyniecia podczas odksztatcania materiatu w wykrojach ksztattujacych zebra.

Znany jest z polskiego zgloszenia patentowego P.418911 sposéb
wytwarzania radiatora polegajacy na tym, ze wsad w postaci preta,
0 objetosci odpowiadajacej objetosci komory matrycy, podgrzany do
temperatury nie’ wigksze] niz temperatura odksztalcen plastycznych na
goraco dla materiatv wsadu i nie mniejszej niz 70 % tej temperatury
umieszcza Sig W ,cylindrycznym naczyniu wyposazonym od dotu

w unieruchomiony stempe! dolny oraz element oporowy, na ktérym



umieszczona jest suwliwa koszykowa matryca o zbieznosci scianek
wewnetrznych komory koszyka w kierunku elementu oporowego
i zaopatrzona od dotu w cylindryczng tuleje o wysokosci nie mniejszej niz
komora koszyka matrycy, a nastgpnie na umieszczony w cylindrycznym
naczyniu wsad naciska si¢ stemplem goérnym speczajac go az do momentu
otrzymania zadanej grubosci podstawy radiatora, po czym usuwa si¢ dolny
element oporowy, a stemplem gornym wciaz naciskajgc na wsad wyciska sie
go promieniowo w komore koszyka matrycy, przesuwajac go jednoczesnie
wraz z matryca az do momentu catkowitego wypelnienia komory koszyka
matrycy 1 wypchniecia jej dna do poziomu stempla dolnego. Wg znanego
rozwiazania speczanie preta od strony podstawy wyrobu uzebrowanego
powoduje jednoczesne odksztalcenie si¢ metalu na obu koncach preta.
‘W rezultacie wywoluje to pod koniec procesu taczenie sie jednej warstwy
materiatu z druga, co w konsekwencji moze doprowadzi¢ do powstania
'w zebrach istotnych wad wewnetrznych.

Celem wynalazku jest opracowanie takiego sposobu ksztaltowania
uzebrowania, ktory umozliwialby wytwarzanie wyrobow o zarysie
stozkowym z wsadu o mozliwie jak najmniejszej $rednicy i z materiatow
trudnoodksztalcalnych, z obnizeniem parametrow sitowych potrzebnych do
plastycznego  uksztaltowania  gotowego  wyrobu pozbawionego
wewngtrznych wad niecigglosci w postaci zakug.

‘Sposob wedhug wynalazku polega na tym, ze w cylindrycznym
pojemniku wsad w postaci preta o objetosci odpowiadajacej objetosci
komory matrycy, podgrzany do temperatury odksztalcen plastycznych na

gorgco umieszcza si¢ w suwliwej tulei przelotowej ograniczonej od dotu
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unieruchomionym stemplem oraz elementem oporowym, na ktorej
umieszczona jest suwliwa matryca w czesci walcowa, a w czesci stozkowa
o zbieznosci $cianek wewnetrznych komory w kierunku gomego stempla
i zakonczona od géry kanalem wlotowym. Nastepnie na umieszczony w tulei
i w matrycy wsad naciska si¢ stemplem gornym speczajac go az do momentu
wypelnienia metalem czesci walcowej matrycy, po czym usuwa sie dolny
element oporowy, a stemplem goémym wcigz naciskajac na wsad wyciska sie
go promieniowo w komore matrycy, przesuwajac jednoczesnie wraz
z matryca az do momentu catkowitego wypelnienia’ komory matrycy
1 ustawienia jej dna w poziomie stempla dolnego.

Zasadnicza zaleta sposobu wg wynalazku jest  ustawienie matrycy
czescia stozkowa w kierunku stempla gémego co powoduje, ze metal
wypeinia poczatkowo dolna walcowa czgs¢ matrycy w czesci jej najwigkszej
srednicy, tworzac podstawe zeber, a nastgpnie plyngc czgsciowo radialnie
1 przeciwbieznie do ruchu narzedzi wypetnia stopniowo, ale i réwnomiernie
wykroje w matrycy.

Dodatkowg zaleta w sposobie wedlug wynalazku jest to, ze matryca
u gory posiada kanal, w ktorym znajduje sie gémy odcinek wsadu, przez co
wsad jest obustronnie zamocowany 1 przez to, Zze nie posiada Zadnego
stopnia swobody moze mie¢ znacznie wigksza dlugos¢ niz w znanych
rozwiazaniach, a tym samym wyeliminowane zostaje ryzyko wyboczenia sig
preta podezas speczania w poczatkowej fazie procesu.

Przedmiot wynalazku w przykladzie wykonania uwidoczniony jest na
rysunku, na ktorym fig. 1 przedstawia schematycznie stan wyjsciowy

procesu przed operacja wylwarzania stozkowego uzebrowania, fig. 2



przedstawia schematycznie proces spgczania wstgpnego z czesciowym
wypetnieniem komory matrycy od dotu, fig. 3 przedstawia schematycznie
stan wyciskania promieniowego 1 przeciwbieznego preta w wykrojach
komory matrycy, a fig. 4 przedstawia schematycznie stan koncowy procesu

wyciskania stozkowego uzebrowania.

Przykiad

Sposob ksztaltowania stozkowych wyrobéw uzebrowanych wedhug
wynalazku polega na tym, ze w cylindrycznym pojemniku 1, umieszcza sie
suwliwg przelotowg tuleje 2, a na niej od gory suwliwa przelotowa matryce
3 wyposazong w kanal 4 o srednicy wewnetrznej zblizonej do srednicy
wsadu oraz komorg 5 posiadajacg scianki odpowiadajace formie powierzchni
zewnetrznej zeber, przy czym $cianki wewngtrzne komory 5 matrycy 3 sg
zbiezne w kierunku gémego stempla 9. Elementy 2 i 3 poczatkowo
unieruchomione sa przez blokade 6, a w ich centrycznych otworach o takich
samych $rednicach, umieszczony jest wsad 7, ograniczony od dolu
unieruchomionym stemplem 8, natomiast w kanale 4 matrycy 3 pasowo
umieszczony jest wsad 7 i stempel gorny 9 zaopatrzony w kotnierz 10.

Komora § suwliwej matrycy 3, w ktorej umieszcza sie wsad 7, posiada
ksztaft scianek odpowiadajacy formie powierzchni zewnetrznej wyrobu
uzebrowanego, przy czym scianki wewnetrzne musza mieé¢ wyzlobienia
zbiezne w kierunku goérnego stempla 9. Matryca 3 zakonczona jest kanatem
4, w ktérym wsad 7 oraz stempel 9 sa jaasnwo osadzone. Stempel 9

zaopatrzony jest na koncu w kotnierz 10, ktéry ma za zadanie po wstepnym
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speczeniu wsadu wywiera¢ nacisk na matryce 3 i przelotowa tuleje 2, aby
przesuwac je suwliwie w pojemniku | po uprzednim zwolnieniu blokady 6.

Wsad 7 umieszczony w tak skonstruowanej matrycy 3 i przelotowej
tulei 2 cylindrycznego pojemnika 1 naciska sie génﬁym stemplem 9
speczajac go poczatkowo miejscowo w. czesci walcowe) matrycy 3, az do
catkowitego wypehienia dolnej strefy wyzlobien komory 5, po czym usuwa
si¢ blokadg 6 i kolnierzem 10 stempla 9 wciaz naciskajac na wsad 7
przesuwa si¢ jednoczesnie matryce 3 i przelotowy tuleje 2, wyciskajge
promieniowo i przeciwbieznie zebra w wyzlobieniach komory 5 matrycy 3,
az do momentu jej catkowitego wypeinienia, przy unieruchomionym stemplu
8.
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