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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania kotnierzy czotowych w ksztatcie tréjramienne;j
rozety, zwtaszcza kotnierzy na wyrobach drgzonych. Pod pojeciem ,wyrdb drazony” nalezy rozumieé
element rurowy posiadajacy w centralnej czesci wzdtuz swojej osi otwor cylindryczny lub ksztattowy,
ktéry moze by¢ przelotowy lub nieprzelotowy.

Dotychczas znane sag sposoby ksztattowania kotnierzy na réznego rodzaju elementach ruro-
wych, ktére petnig najczesciej role przytaczy. W przypadku kotnierzy znajdujacych sie na elementach
przenoszacych duze obcigzenia, do ich wytwarzania wykorzystuje sie metody obrébki skrawaniem,
gdzie uksztattowanie czesci kotnierzowej nastepuje przez zdjecie kolejnych warstw materiatu. Wytwa-
rzanie wyrobow petnych i drgzonych zakohczonych kotnierzami w procesach obrobki skrawaniem
opisano w literaturze Kaczmarek J. ,Podstawy obrobki wiérowej, sciernej i erozyjnej’, Wydawnictwo
Naukowo-Techniczne, Warszawa 1997 rok. W elementach przenoszacych niewielkie obcigzenia, do
uksztattowania czesci kotnierzowej stosuje sie techniki spawania potgczone z obrobkg ubytkowa.
W tym przypadku wyréb wykonany jest z dwoch elementéw — rury i tarczy, ktére potgczone sg ze sobg
W procesie spawania, a nastepnie catos¢ poddawana jest wykanczajgcej obrébce mechanicznej.

Znane i stosowane sg réwniez plastyczne metody ksztattowania kotnierzy na elementach pet-
nych i drgzonych. Najczesciej do ich wytwarzania wykorzystuje sie procesy elektrospeczania oraz
kucia na kuzniarkach. Szczegdtowo procesy kucia kotnierzy czotowych opisano w literaturze Jaroc-
ki J., Wasiunyk P. ,Kuznictwo i prasownictwo”, Panstwowe Wydawnictwo Szkolnictwa Zawodowego,
Warszawa 1965 rok. Opisane w ksigzce procesy kucia kotnierzy realizowane sa w ukfadzie poziomym.
Speczany potfabrykat w postaci odcinka preta zaciskany jest w dzielonych szczekach, przy czym pod-
czas kucia na kuzniarkach nagrzaniu podlega jedynie speczany koniec poéifabrykatu jeszcze przed
rozpoczeciem procesu ksztattowania, zas podczas kucia na elektrospeczarkach nagrzewanie specza-
nego odcinka péifabrykatu odbywa sie w trakcie realizacji procesu ksztalttowania w wyniku przeptywu
pradu elektrycznego. Nastepnie wywierajac nacisk wzdtuz osi potfabrykatu ksztattuje sie skrajny kot-
nierz elementu.

Procesy ksztattowania skrajnych kotnierzy na elementach drazonych metodami wywijania opi-
sano szczego6towo w artykule Gontarz A., Weronski W., Okon t. ,Badanie zjawiska wyboczenia $cian-
ki w procesie wywijania kotnierzy w wyrobach drgzonych”. Rudy i Metale Niezelazne, 2009 rok, nr 11,
s. 778-782. Opisany w artykule proces ksztaltowania kotnierzy realizowany jest w tréjsuwakowej pra-
sie kuzniczej w uktadzie poziomym. Pétfabrykat w postaci odcinka rury po uprzednim nagrzaniu, zaci-
skany jest w dzielonych szczekach, po czym w wyniku przemieszczania sie narzedzi umieszczonych
w suwakach poziomych nastepuje wywiniecie skrajnych kotnierzy wyrobu. Ograniczeniem opisanego
sposobu jest zjawisko wyboczenia $cianki poffabrykatu oraz pekanie kotnierzy. W efekcie czego ta
metoda moze by¢ stosowana jedynie do ksztattowania kotnierzy o stosunkowo niewielkich $rednicach.

Istotq sposobu wytwarzania kotnierzy czotowych w ksztatcie tréjramiennej rozety, zwtaszcza
kotnierzy na wyrobach drazonych jest to, ze na skrajnych koncach pétfabrykatu w ksztatcie odcinka
rury, wykonuje sie na obwodzie trzy symetryczne naciecia, nastepnie poffabrykat umieszcza sie
w dzielonych matrycach, ktére zaciska sie na pétfabrykacie, po czym uruchamia sie ruch postepowy
stempli ksztaltujacych, ktére przemieszczajg sie ze statg predkoscig wzdtuz osi poffabrykatu, w kie-
runku nacie¢ wykonanych na pofifabrykacie, w efekcie przemieszczania sie stempli ksztattujgcych,
rozpycha sie naciete konce poétfabrykatu, a nastepnie wygina sie i dottacza sie do powierzchni czoto-
wych dzielonych matryc ramiona ksztattowanych kotnierzy, uzyskujgc wyréb drazony z dwustronnymi
kotnierzami w ksztatcie trojramiennej rozety. Proces realizowany jest w uktadzie, w ktérym trzy syme-
tryczne naciecia wykonuje sie na obwodzie z jednej strony poéffabrykatu, a nastepnie ksztattuje sie
kotnierz tylko z jednej strony poffabrykatu, natomiast drugi koniec poffabrykatu pozostaje cylindryczny.
Proces wytwarzania kotnierzy czotowych realizowany jest na zimno lub na goraco.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze umozliwia ksztaltowanie jednolitych wyrobéw pet-
nych i dragzonych, ktére posiadajg skrajne kotnierze stosowane najczesciej do tgczenia z innymi ele-
mentami konstrukcji. Dzieki plastycznemu uksztattowaniu kotnierzy poprawiajg sie wlasnosci wytrzy-
matosciowe elementéw. W przypadku ksztattowania dragzonych watkéw ze skrajnymi kotnierzami moz-
na stosowac wsad w postaci rur grubosciennych, dzieki temu eliminuje sie dodatkowe operacje, takie
jak: wiercenie, toczenie, spawanie, zmniejsza sie réwniez zuzycie materiatu zwigzane ze skrawaniem.
Kolejnym korzystnym skutkiem wynalazku jest prosta konstrukcja narzedzi do realizacji procesu.
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Wynalazek jest uniwersalny i moze by¢ stosowana do ksztattowania wszystkich metali i stopéw prze-
znaczonych do obrébki plastyczne;.

Sposoéb wytwarzania kotnierzy czotowych w ksztatcie tréjramiennej rozety, zostat przedstawiony
w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia przekrdj wzdtuzny izometryczny
narzedzi i zastosowanego poffabrykatu w poczatkowym etapie ksztattowania, fig. 2 — przekroj wzdtuz-
ny izometryczny narzedzi i uksztalttowany wyréb w koncowym etapie procesu, fig. 3a — ksztatt péifa-
brykatu, zas fig. 3b — uksztattowany wyréb.

Sposoéb wytwarzania kotnierzy czotowych w ksztatcie trojramiennej rozety, zwtaszcza kotnierzy
na wyrobach drgzonych, polega na tym, ze na skrajnych koncach poétfabrykatu 3 w ksztaicie odcinka
rury, wykonuje sie na obwodzie trzy symetryczne naciecia. Nastepnie umieszcza sie poffabrykat 3
w dzielonych matrycach la i 1b, ktére zaciska sie na poffabrykacie 3, po czym uruchamia sie ruch
postepowy stempli 2a i 2b ksztaltujacych. Przemieszczajace sie ze statg predkoscig V stemple 2a i 2b
ksztattujgce wzdiluz osi poétfabrykatu 3, w kierunku nacie¢ wykonanych na péifabrykacie 3 rozpychajg
naciete konce poétfabrykatu 3, a nastepnie wyginaja i dottaczajg do powierzchni czotlowych dzielonych
matryc la i 1b trzy ramiona ksztattowanych kotnierzy, w efekcie czego uzyskuje sie wyréb 4 drazony
z dwustronnymi kotnierzami 5a i 5b w ksztatcie trojramiennej rozety. Proces realizowany jest w ukfa-
dzie, w ktorym trzy symetryczne naciecia wykonuje sie z jednej strony péifabrykatu 3, a nastepnie
ksztattuje sie kotnierz tylko z jednej strony pétfabrykatu 3, natomiast drugi koniec poffabrykatu 3 pozo-
staje cylindryczny. Proces wytwarzania kotnierzy czotowych realizowany jest na zimno lub na goraco.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob wytwarzania kotnierzy czotowych w ksztatcie tréjramiennej rozety, zwtaszcza kotie-
rzy na wyrobach drgzonych, znamienny tym, ze na skrajnych koncach pétfabrykatu (3) w ksztalcie
odcinka rury, wykonuje sie na obwodzie trzy symetryczne naciecia, nastepnie poffabrykat (3) umiesz-
cza sie w dzielonych matrycach (1a) i (1b), ktére zaciska sie na poétfabrykacie (3), po czym uruchamia
sie ruch postepowy stempli (2a) i (2b) ksztattujacych, ktére przemieszczajg sie ze statg predkoscig (V)
wzdtuz osi poffabrykatu (3), w kierunku nacie¢ wykonanych na poéffabrykacie (3), w efekcie przemiesz-
czania sie stempli (2a) i (2b) ksztattujacych, rozpycha sie naciete konce potfabrykatu (3), a nastepnie
wygina sie i dottacza sie do powierzchni czotowych dzielonych matryc (1a) i (1b) ramiona ksztattowa-
nych kotnierzy, uzyskujac wyréb (4) drazony z dwustronnymi kotnierzami (5a) i (5b) w ksztatcie trojra-
miennej rozety.

2. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze proces realizowany jest w uktadzie, w ktorym
trzy symetryczne naciecia wykonuje sie na obwodzie z jednej strony pétfabrykatu (3), a nastepnie
ksztattuje sie kotnierz tylko z jednej strony poétfabrykatu (3), natomiast drugi koniec pétfabrykatu (3)
pozostaje cylindryczny.

3. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Zze proces wytwarzania kotnierzy czotowych reali-
zowany jest na zimno lub na gorgco.









PL 220 525 B1

Departament Wydawnictw UPRP
Cena 2,46 zt (w tym 23% VAT)



	Bibliografia
	Opis
	Zastrzeżenia
	Rysunki

