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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob i urzadzenie do wywijania kotnierza z rolkami prowadza-
cymi.

Dotychczas znanych i stosowanych jest szereg metod wytwarzania zewnetrznych, monolitycz-
nych kotnierzy rur — stanowigcych jeden kawatek materiatu z czescig trzonowa. Podstawowg metodg
produkcji zewnetrznych kotnierzy rur jest obrébka skrawaniem. W metodzie tej pétfabrykatem jest pret
lub rura, o srednicy zewnetrznej wiekszej lub réwnej srednicy kotnierza, i Srednicy wewnetrznej —
w przypadku wsadu w postaci rury, mniejszej od srednicy wewnetrznej gotowego wyrobu. Pétfabrykat
poddawany jest obrébce wiérowej i poprzez skrawanie kolejnych warstw materiatu nastepuje ksztat-
towanie kotnierza. Kolejne metody ksztattowania kotnierzy polegajg na wywijaniu kotnierzy z rur cien-
kosciennych metodg dwuetapowego statycznego rozttaczania sztywnymi narzedziami, oraz metodg
ttoczenia elektrodynamicznego, ktére opisujg Muzykiewicz W., Bednarczyk J., Rekas A., Lukaszka A.;
~Wywijanie kotnierzy elementéw rurowych sztywnymi narzedziami w warunkach statycznych i metodg
ttoczenia elektrodynamicznego”, Rudy i Metale Niezelazne R47, nr 10-11, 2002, s. 545-550. Wywija-
nie kotnierzy metodg dwuetapowego rozttaczania polega na ksztaltowaniu kielicha, przy pomocy na-
rzedzia stozkowego, a nastepnie rozpychaniu tego kielicha przy pomocy narzedzia ptaskiego do mo-
mentu dottoczenia go do ptaskiej powierzchni matrycy. Ttoczenie elektrodynamiczne polega na ksztat-
towaniu scianki rury bez udziatu posrednich mas. Energia elektryczna jest przeksztatcana na energie
pola magnetycznego, ktora pod wptywem powstajgcych w induktorze sit Lorentza zostaje zamieniona
na energie ruchu i prace plastycznego odksztatcenia rury. Znane jest rowniez wytwarzanie kotnierzy
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 Pro-
cessing Technology 151, 2004, s. 321-327. Wsad umieszcza sie w matrycy, a nastepnie specza sie
go narzedziem posiadajgcym ptaskg powierzchnie czotowag powodujaca speczanie oraz trzpien zapo-
biegajacy wyboczeniu rury. Po kazdej operacji speczania, wsad wysuwa sie z matrycy i poddaje sie
kolejnym operacjom speczania, do momentu uzyskania kotnierza o wymaganej srednicy i grubosci.
Kolejng metoda jest wywijanie kotnierzy poprzez wyoblanie, ktéra przedstawiona jest w pracy Fouly A.
Mohamed, Sausy Zein EI-Abden, Mohieled A.R.: ,A rotary flange forming process on the late using
a ball-shaped tool”. Journal of Materials Processing Technology 170, 2005, s. 501-508. Metoda pole-
ga na umieszczeniu narzedzia — ktérego czes¢é robocza jest kula, wewnatrz rury i przemieszczaniu go
w kierunku promieniowym na zewnatrz rury, przy jednoczesnym obrocie wsadu. Innym sposobem jest
wywijanie kotnierzy metodq prasowania obwiedniowego charakteryzujgce sie tym, ze péifabrykat
ksztattowany jest stemplem, ktéry wykonuje ruch kulisty. W metodzie tej, narzedzie oddziatuje na
ksztattowany materiat, tylko czescig swojej powierzchni, dzieki czemu pomimo niskich sit ksztattowa-
nia, uzyskuje sie naciski jednostkowe umozliwiajace plastyczne ksztattowanie wsadu. Znane jest row-
niez wywijanie kotnierza narzedziem wykonujgcym ruch postepowy wzdtuz osi wsadu i obrotowy wo-
kot wiasnej osi, opisywane przez Okon L.: ,Ksztaltowanie zewnetrznych kotnierzy rur metodgq wywija-
nia przy réznych stanach obcigzenia”, praca doktorska, Lublin 2012. Wprowadzenie obrotu narzedzia
zmniejsza jego obcigzenie, powoduje bardziej rownomierny rozktad naciskéw jednostkowych na po-
wierzchni styku narzedzie-wsad, oraz polepsza kinematyke ptyniecia materiatu.

Istotg sposobu wywijania kotnierza z rolkami prowadzgcymi jest to, ze pétfabrykat, ktéry posiada
dwie strefy — pierwszg strefe w ksztalcie rury, drugg strefe w ksztaicie stozka Scietego o $rednicy ze-
wnetrznej mniejszej od $rednicy kotnierza, umieszcza sie na trzpieniu o Srednicy mniejszej od $rednicy
wewnetrznej pierwszej strefy poffabrykatu, a nastepnie zaciska sie pierwszg strefe poétfabrykatu matry-
cq dzielona, po czym do wnetrza drugiej strefy poffabrykatu wprowadza sie narzedzie wewnetrzne
w ksztalcie stozka Scietego i umieszcza sie narzedzie zewnetrzne w ksztalcie stozka sScietego, ktére
stycznie przylega do zewnetrznej powierzchni drugiej strefy poifabrykatu, nastepnie narzedzie we-
wnetrzne wprawia sie w ruch obrotowy o zmiennej predkosci wokdét wiasnej osi symetrii i narzedzie
zewnetrzne wprawia sie w ruch obrotowy o zmiennej predkosci obrotowej wokét wiasnej osi symetrii,
po czym narzedzie zewnetrzne i narzedzie wewnetrzne zaczynajg sie dodatkowo obracaé ze statg
predkoscig wokot osi prostopadtych do osi pétfabrykatu, przy czym predkosc¢ obrotowa narzedzia we-
wnetrznego jest wieksza od predkosci obrotowej narzedzia zewnetrznego, za$ narzedzie zewnetrzne
przemieszcza sie wzdtuz wiasnej osi symetrii i wprawia sie rolki prowadzace w ruch obrotowy o statej
predkosci wokdt wiasnych osi symetrii po czym nastepuje wywiniecie kotnierza.
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Istotg urzadzenia do wywijania kotnierza sktadajgcego sie z narzedzia zewnetrznego, narzedzia
wewnetrznego, trzpienia, rolek prowadzacych i matrycy dzielonej, jest to ze wewnatrz matrycy dzielo-
nej w ksztatcie pierscienia znajduje sie wspoétosiowo trzpien oraz narzedzie wewnetrzne w ksztatcie
stozka Scietego i narzedzie zewnetrzne w ksztatcie stozka Scietego, ktére umieszczone sg na ze-
wnatrz matrycy dzielonej i trzpienia, zas osie narzedzia zewnetrznego i narzedzia wewnetrznego
znajdujg sie w tej samej ptaszczyznie co o$ symetrii trzpienia, a osie symetrii rolek prowadzacych sg
réwnolegte do osi trzpienia.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na plastyczne ksztattowanie wyrobéw
z kotnierzami przy zminimalizowaniu naddatkéw na obrobke wiérowag, co zwieksza wykorzystanie
materiatu. Ponadto sposéb wedtug wynalazku pozwala ksztattowac kotnierze o duzych Srednicach
i grubosciach. Dzieki plastycznemu ksztattowaniu kotnierza, otrzymywany wyrob pozostaje monolitem.
Eliminuje sie konieczno$¢ taczenia elementdw np. poprzez spawanie, zgrzewanie czy lutowanie. Wy-
réb z wywinietym plastycznie kotnierzem charakteryzuje sie ciggtym ukfadem widkien w materiale,
dzieki czemu uzyskuje sie polepszone wtasnosci wytrzymatosciowe produktu. Rolki wskutek réznych
predkosci obrotowych Sciskajg materiat kotnierza, dzieki czemu powstajg naprezenia Sciskajace
zmniejszajace ryzyko pekania. Z tego powodu mozna ksztattowac kotnierze o wiekszej srednicy ze-
whnetrznej niz przy zastosowaniu innych metod ksztattowania plastycznego. Dodatkowg zaletag metody
jest mozliwos¢ uzyskania grubosci kotnierza rownej grubos$ci scianki czesci rurowej, przy zastosowa-
niu wsadu o stozkowo rozszerzonym koncu. Dzieki zastosowaniu rolek prowadzacych materiat rury
znajdujacy sie przy kotnierzu, nie ulega odksztatceniu plastycznemu, poprzez co uzyskuje sie niemal-
ze znikomg deformacje przekroju poprzecznego rury tuz przy kotnierzu.

Wynalazek zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia przekréj osiowy narzedzi oraz pétfabrykatu w poczatkowej fazie wywijania kotnierza, fig. 2 —
przekréj osiowy narzedzi oraz ksztattowanego kotnierza w trakcie procesu wywijania kotnierza, fig. 3 —
przekréj osiowy narzedzi oraz uksztattowanego kotnierza po procesie wywijania kotnierza, a fig. 4 —
widok w rzucie izometrycznym narzedzi oraz potfabrykatu w poczatkowej fazie wywijania kotnierza.

Sposob wywijania kotnierza polega na tym, ze péifabrykat 1 — posiada dwie strefy pierwszg
strefe la w ksztatcie rury, drugg strefe 1b w ksztalcie stozka Scietego o srednicy dz zewnetrznej
mniejszej od $rednicy dk kotnierza, umieszcza sie na trzpieniu 2 o Srednicy dt mniejszej od $rednicy dr
wewnetrznej pierwszej strefy 1a péifabrykatu 1, a nastepnie zaciska sie pierwszg strefe la péifabryka-
tu 1 matryca 5 dzielona, po czym do wnetrza drugiej strefy 1b poffabrykatu 1 wprowadza sie narzedzie 4
wewnetrzne w ksztatcie stozka Scietego i umieszcza sie narzedzie 3 zewnetrzne w ksztaicie stozka
Scietego, ktdre stycznie przylega do zewnetrznej powierzchni 11 drugiej strefy 1b poffabrykatu 1. Na-
stepnie narzedzie 4 wewnetrzne wprawia sie w ruch obrotowy o zmiennej predkosci wokét wtasnej osi 7
symetrii i narzedzie 3 zewnetrzne wprawia sie w ruch obrotowy o zmiennej predkosci obrotowej wokot
wiasnej osi 6 symetrii, po czym narzedzie 3 zewnetrzne i narzedzie 4 wewnetrzne zaczynajq sie do-
datkowo obraca¢ ze statg predkoscig odpowiednio wokot osi 9 i 8 prostopadtych do osi 10 poffabryka-
tu 1, przy czym predkos¢ obrotowa narzedzia 4 wewnetrznego jest wieksza od predkosci obrotowej
narzedzia 3 zewnetrznego, za$ narzedzie 3 zewnetrzne przemieszcza sie wzdtuz wiasnej osi 6 syme-
trii i wprawia sie rolki 12 prowadzace w ruch obrotowy o statej predkosci wokét wrasnych osi 13 syme-
trii po czym nastepuje wywiniecie kotnierza.

Urzadzenie do wywijania kotnierza z rolkami prowadzacymi posiada narzedzie zewnetrzne, na-
rzedzie wewnetrzne, trzpien, rolki prowadzace i matryce dzielong. Wewnatrz matrycy 5 dzielonej
w ksztalcie pierscienia znajduje sie wspdtosiowo trzpien 2 oraz narzedzie 4 wewnetrzne w ksztalcie
stozka $cietego i narzedzie 3 zewnetrzne w ksztalcie stozka Scietego, ktére umieszczone sg na ze-
wnatrz matrycy 5 dzielonej i trzpienia 2, zas$ osie narzedzia 3 zewnetrznego i narzedzia 4 wewnetrz-
nego znajdujq sie w tej samej ptaszczyznie co o$ symetrii trzpienia 2, a osie 13 symetrii rolek 12 pro-
wadzacych sag réwnolegte do osi trzpienia 2.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wywijania kotnierza z rolkami prowadzacymi, znamienny tym, ze péifabrykat (1) —
posiada dwie strefy pierwszg strefe (1a) w ksztatcie rury, drugg strefe (1b) w ksztalcie stozka Scietego
o Srednicy (dz) zewnetrznej mniejszej od $rednicy (dk) kotnierza, umieszcza sie na trzpieniu (2)
o Srednicy (dt) mniejszej od Srednicy (dr) wewnetrznej pierwszej strefy (1a) poffabrykatu (1), a nastep-
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nie zaciska sie pierwsza strefe (1a) poétfabrykatu (1) matryca (5) dzielong, po czym do wnetrza drugiej
strefy (1b) potfabrykatu (1) wprowadza sie narzedzie (4) wewnetrzne w ksztalcie stozka $cietego
i umieszcza sie narzedzie (3) zewnetrzne w ksztatcie stozka Scietego, ktére stycznie przylega do ze-
wnetrznej powierzchni (11) drugiej strefy (1b) poétfabrykatu (1), nastepnie narzedzie (4) wewnetrzne
wprawia sie w ruch obrotowy o zmiennej predkosci wokét wiasnej osi (7) symetrii i narzedzie (3) ze-
wnetrzne wprawia sie w ruch obrotowy o zmiennej predkosci obrotowej wokot wiasnej osi (6) symetrii,
po czym narzedzie (3) zewnetrzne i narzedzie (4) wewnetrzne zaczynajg sie dodatkowo obraca¢ ze
statg predkoscig odpowiednio wokot osi (9) i (8) prostopadtych do osi (10) potfabrykatu (1), przy czym
predkos¢ obrotowa narzedzia (4) wewnetrznego jest wieksza od predkosci obrotowej narzedzia (3)
zewnetrznego, za$ narzedzie (3) zewnetrzne przemieszcza sie wzdluz wtasnej osi (6) symetrii i wpra-
wia sie rolki (12) prowadzace w ruch obrotowy o statej predkosci wokoét wiasnych osi (13) symetrii po
czym nastepuje wywiniecie kotnierza.

2. Urzadzenie do wywijania kotnierza z rolkami prowadzacymi posiadajgce narzedzie zewnetrz-
ne, narzedzie wewnetrzne, trzpien, rolki prowadzace i matryce dzielona, znamienne tym, ze we-
wnatrz matrycy (5) dzielonej w ksztatcie pierscienia znajduje sie wspotosiowo trzpien (2) oraz narze-
dzie (4) wewnetrzne w ksztalcie stozka Scietego i narzedzie (3) zewnetrzne w ksztalcie stozka Sciete-
go, ktére umieszczone sg na zewnatrz matrycy (5) dzielonej i trzpienia (2), za$ osie narzedzia (3) ze-
wnetrznego i narzedzia (4) wewnetrznego znajdujg sie w tej samej ptaszczyznie co 0$ symetrii trzpie-
nia (2), a osie (13) symetrii rolek (12) prowadzacych sg réwnolegte do osi trzpienia (2).
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Rysunki
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