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Zastrzezenia patentowe

1. Narzedzia do wyciskania stopni watu drgzonego
posiadajgce stempel z trzpieniem (1) umieszczony wspotosiowo
w otworze (2) tulei gérnej (3a) w ksztatcie pierscienia, ktorej
otwor (2) w pierwszej strefie (la) od strony stempla z trzpieniem
(1) posiada mniejsze pole przekroju poprzecznego niz w drugiej
strefie (lla), przy czym powierzchnia czotowa (X) tulei goérnej
(3a) od strony drugiej strefy (Ila) otworu (2) jest prostopadta do
osi tulei goérnej (3a) znamienne tym, ze stempel z trzpieniem
(1) jest usytuowany wspotosiowo ze stemplem rurowym (4),
ktory posiada wzdituz wtasnej osi symetrii otwor przelotowy (5),
przy czym stempel rurowy (4) jest umieszczony wspotosiowo
w otworze (6) tulei dolnej (3b) w ksztatcie pierscienia, ktorej
otwor (6) w pierwszej strefie (Ib) od strony stempla rurowego (4)
posiada mniejsze pole przekroju poprzecznego niz w drugiej
strefie (llb), zas§ powierzchnia czotowa (Y) tulei dolnej (3b) od
strony drugiej strefy (llb) otworu (6) jest prostopadta do osi tulei
dolnej (3b), natomiast pomiedzy tulejg dolng (8b), a tulejg goérng
(3a) umieszczona jest matryca dzielona (7) w ksztatcie
pierscienia, ktorej otwor (8) jest wspotosiowy do otworu (6) tulei
dolnej (3b) i otworu (2) tulei gérnej (3a), przy czym pierwsza
powierzchnia czotowa (Z1) matrycy dzielonej (7) jest
wspoétptaszczyznowa z powierzchnig czotowg (X) tulei gérnej
(3a), a druga powierzchnia czotowa (Z2) matrycy dzielonej (7)
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jest wspotptaszczyznowa z powierzchnig czotowa (Y) tulei
dolnej (3b).

2. Spos6b  wyciskania stopni  watu drgzonego
znamienny tym, Zze do wspotosiowo umieszczonych tulei
gornej (3a), matrycy dzielonej (7) i tulei dolnej (3b) wprowadza
sie wsad rurowy (9), po czym od strony tulei gornej (3a)
wprowadza sie stempel z trzpieniem (1), a od strony tulei dolnej
(3b) wprowadza sie stempel rurowy (4), po czym wprawia sie
w ruch postepowy stempel z trzpieniem (1) z predkoscig od
0,001 do 1000 mm/s i stempel rurowy (4) z predkoscig od 0,001
do 1000 mm/s w kierunku wsadu rurowego (9) nastepnie
wypetnia sie materiatem wsadu rurowego (9) drugg strefe (lla)
otworu (2) tulei gérnej (3a) i drugg strefe (llb) otworu (6) tulei
dolnej (3b), po czym wprawia sie w ruch postepowy tuleje gérng
(3a) w kierunku przeciwbieznym do ruchu stempla z trzpieniem
(1) z predkoscig od 0,003 do 3000 mm/s i wprawia sie w ruch
postepowy tuleje dolng (3b) w kierunku przeciwbieznym do
ruchu stempla rurowego (4) z predkoscig od 0,003 do 3000
mm/s, nastepnie zatrzymuje sie tuleje gérna (3a) i tuleje dolng
(3b), po czym wprawia sie w ruch postepowy tuleje gorng (3a)
w Kierunku wspotbieznym do ruchu stempla z trzpieniem (1)
z takg samg predkoscig jak predkos¢ stempla z trzpieniem (1)
| wprawia sie w ruch postepowy tuleje dolng (3b) w kierunku
wspotbieznym do ruchu stempla rurowego (4) z takg samg
predkoscig jak predkosc¢ stempla rurowego (4).
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