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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposoéb i narzedzia do prasowania obwiedniowego odkuwki drgzo-
nej typu pierécien z wystepami ktowymi, zwtaszcza piasty sprzegta ktowego. Pod pojeciem ,,odkuwki
drgzonej typu pierscien z wystepami ktowymi” nalezy rozumie¢ wyréb posiadajgcy osiowe wystepy
oraz otwor centralny, powstaly z przedkuwki wydrazonej, z kolei pod pojeciem ,prasowania obwie-
dniowego” nalezy rozumie¢ proces plastycznego ksztattowania wyrobu na zimno, na poétgorgco lub na
goraco, w ktérym jedno z narzedzi wykonuje ruch precesyjno-nutacyjny o dowolnym schemacie.

Dotychczas znane i stosowane sg sposoby ksztattowania odkuwek drgzonych lub petnych po-
siadajgcych osiowe wystepy, kty lub zebra, ktére charakteryzujg sie tym, ze odkuwki sg uzyskane
metodg kucia doktadnego lub precyzyjnego. Przyktadem jest publikacja ,Kucie doktadne”, autorstwa
J. Sinczak, Wydawnictwo Akademii Goérniczo Hutniczej 2007, str. 1-192, ktéra opisuje sposoby kucia
i wyciskania doktadnego oraz konstrukcje narzedzi do kucia i wyciskania doktadnego. Dotychczas jest
znany z publikacji ,Zastosowanie prasowania obwiedniowego do wytwarzania tarczy sprzegta klowego
wykonanego ze stopu AIMgSi”, autorstwa G. Samotyk, ,Obrébka Plastyczna Metali” tom XXI nr 4,
str. 31-36, tylko sposob prasowania obwiedniowego, w ktérym jest ksztattowana na zimno tarcza po-
siadajgca wystepy osiowe, powstata z materiatu w postaci plastra cietego z preta.

Znane i stosowane sg narzedzia do prasowania obwiedniowego odkuwek, gtéwnie z materiatu
petnego lub drgzonego. Miedzy innymi z publikacji ,Prasa z wahajgcg matrycg typ PXW 100: Instruk-
cja technologiczna”, PLASOMAT, Warszawa 1975, oraz ,Wybrane zagadnienia technologii i teorii
prasowania obwiedniowego”, autorstwa G. Samotyk, Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, str. 1-145,
sposoby i narzedzia do prasowania obwiedniowego nie dotyczg procesu wykonania odkuwki drgzonej
typu pierécien z wystepami klowymi, zwtaszcza piasty sprzegta ktowego.

Istotg prasowania obwiedniowego odkuwki drgzonej typu pierscien z wystepami ktowymi jest to,
ze przedkuwke wydrgzong umieszcza sie we wkitadce dociskowej umieszczonej poprzez elementy
sprezyste na wkiadce wewnetrznej, po czym uruchamia sie matryce gorng, ktéra wykonuje ruch pre-
cesyjno-nutacyjny, nastepnie uruchamia sie naped prasy, przez co dosuwa sie wktadke wewnetrzng
wraz ze stemplami ksztattujgcymi, ktére wgtebiajg sie w materiat przedkuwki wydrgzonej, jednocze-
$nie wktadkg dociskowg dociska sie przedkuwke wydrgzong do momentu zetkniecia sie powierzchni
oporowej wktadki dociskowej z powierzchnig oporowg wktadki wewnetrznej, nastepnie nastepuje
utworzenie sie wystepdw ktowych oraz wyptywki wewnetrznej i wyptywki zewnetrzne;j.

Istotg narzedzia do prasowania obwiedniowego odkuwki drgzonej typu pierscien z wystepami
ktowymi, zwtaszcza piasty sprzegta ktowego, sktadajace sie z matrycy gornej, wyrzutnika oraz pod-
stawy obudowy i pierscienia obudowy jest to, Ze na podstawie obudowy w ksztatcie pierécienia zamo-
cowana jest wktadka wewnetrzna, ktéra posiada stemple ksztattujgce, przy czym na wktadce we-
wnetrznej sg rozmieszczone cyklicznie elementy sprezyste, na ktérych spoczywa wktadka dociskowa,
ktéra z kolei jest osadzona suwliwie w pierscieniu obudowy przymocowanej do podstawy obudowy.
Na wktadce wewnetrznej sg rozmieszczone cyklicznie od pieciu do dwunastu elementéw sprezystych.
Do wktadki wewnetrznej sg przymocowane od trzech do o$miu stempli ksztattujgcych.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze umozliwia uzyskanie w jednej operacji odkuwki dra-
zonej o ksztaicie zblizonym do produktu finalnego, zwlaszcza w postaci piasty sprzegta ktowego.
Wynalazek umozliwia rowniez w stosunku do kucia doktadnego uzyskanie odkuwki przy znacznie
mniejszej energochtonnosci i sile ksztalttowania, a zastosowanie wyptywki zewnetrznej i wewnetrznej
zwieksza uniwersalno$¢ sposobu z zachowaniem poréwnywalnej doktadnosci wykonania odkuwki
oraz wystepow kiowych.

Wynalazek zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia widok izometryczny w przekroju w fazie poczgtkowej, fig. 2 — przekrdj osiowy W,—W; w fazie
poczatkowej, fig. 3 — przekrdj osiowy W,—W, w fazie poczatkowej, fig. 4 — widok izometryczny
w przekroju w fazie koncowej, fig. 5 — przekréj osiowy Wz—W; w fazie konhcowej, fig. 6 — przekréj osio-
wy W,—W, w fazie kohcowej, a fig. 7 — przekroj osiowy przedkuwki wydrgzonej i odkuwki.

Sposdb prasowania obwiedniowego odkuwki drgzonej typu pierscien z wystepami ktowymi po-
lega na tym, Zze przedkuwke 1 wydrgzong umieszcza sie we wktadce 3 dociskowej umieszczonej po-
przez elementy 9 sprezyste na wktadce 4 wewnetrznej, po czym uruchamia sie matryce 6 gérna, ktéra
wykonuje ruch w precesyjno-nutacyjny, nastepnie uruchamia sie naped prasy, przez co dosuwa sie
wkiadke 4 wewnetrzng wraz ze stemplami 4a ksztattujgcymi, ktére wgtebiajg sie w materiat przedkuw-
ki 1 wydrazonej, jednoczesnie wkiadkg 3 dociskowg dociska sie przedkuwke 1 wydrgzong do momentu
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zetkniecia sie powierzchni | oporowej wkiadki 3 dociskowej z powierzchnig Il oporowg wkladki 4 we-
wnetrznej, nastepnie nastepuje utworzenie sie wystepdw 2a klowych oraz wyptywki 2b wewnetrznej
i wyptywki 2c zewnetrzne;.

Narzedzie do prasowania obwiedniowego odkuwki drgzonej typu pierscieh z wystepami ktowy-
mi, zwtaszcza piasty sprzegta klowego, sktada sie z matrycy 6 gornej, wyrzutnika 5 oraz podstawy 7
obudowy i pierscienia 8 obudowy. Na podstawie 7 obudowy w ksztalcie pierscienia zamocowana jest
wkiadka 4 wewnetrzna, ktora posiada stemple 4a ksztattujgce, przy czym na wktadce 4 wewnetrznej
sg rozmieszczone cyklicznie elementy 9 sprezyste, na ktérych spoczywa wktadka 3 dociskowa, ktéra
z kolei jest osadzona suwliwie w pierscieniu 8 obudowy przymocowanej do podstawy 7 obudowy.
Na wktadce 4 wewnetrznej sg rozmieszczone cyklicznie od pieciu do dwunastu elementoéw 9 sprezys-
tych. Do wktadki 4 wewnetrznej sg przymocowane od trzech do osmiu stempli 4a ksztattujgcych.

Dziatanie narzedzia wedtug wynalazku polega na tym, ze stemple 4a ksztattujace, ktére poru-
szajgca sie razem z wktadkg 4 wewnetrzng i podstawg 7 obudowy, wspdlnie z wktadkg 3 dociskowg
dosuwajg ruchem posuwistym w kierunku x przedkuwke 1 wydrgzong do matrycy 6 gérnej. Matryca 6
gorna pochylona o kat y nutacji wykonuje ruch w precesyjno-nutacyjny. Powstajgcy opor plastycznego
ksztattowania przedkuwki 1 wydrgzonej powoduje, ze wktadka 3 dociskowa cofa sie wzgledem stempli
4a ksztattujgcych oraz pierscienia 8 obudowy, az do zetkniecia sie powierzchni | oporowej
z powierzchnig |l oporowg wkiadki 4 wewnetrznej. Wartosé cofniecia wktadki 4 dociskowej jest kontro-
lowana przez elementy 9 sprezyste, co w efekcie powoduje korzystne utrzymanie kontaktu wktadki 3
dociskowej z czotowg powierzchnig przedkuwki 1 wydrgzonej. W fazie koncowej powstaje wyptywka
2b wewnetrzna pomiedzy matrycg 6 gorng a czescig 5a ksztattujgcg wyrzutnika 5 oraz wyptywka 2c
zewnetrzna pomiedzy matrycg 6 gérng a wktadkg 3 dociskowsq i pierscieniem 8 obudowy, co zapewnia
uzyskanie oczekiwanego ksztattu odkuwki 2, zwlaszcza wystepow 2a klowych, ktdre znajdujg sie
w przestrzeni pomiedzy bocznymi powierzchniami wyrzutnika 5 i stempli 4a ksztattujgcych oraz catko-
wicie cofnietej wktadki 3 dociskowej. Podstawa 7 obudowy i pierscien 8 obudowy znajduje sie
w gniezdzie suwaka roboczego prasy obwiedniowej, a wyrzutnik 5 jest osadzony na wypychaczu pra-
sy. Matryca 6 gorna znajduje sie w gniezdzie stempla pracy obwiedniowej, ktéry wykonuje ruch w
precesyjno-nutacyjny oraz zapewnia uzyskanie korzystnego kata y nutacji. Po zakonczeniu proces
ksztattowania odkuwki, wyrzutnik 5 i wktadka 3 dociskowa utatwiajg wyjecie odkuwki 2 oraz zdjecie jej
ze stempli 4a ksztattujgcych bez uszkodzenia wystepow 2a ktowych.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb prasowania obwiedniowego odkuwki drgzonej typu pierscien z wystepami ktowymi,
znamienny tym, ze przedkuwke (1) wydrgzong umieszcza sie we wktadce (3) dociskowej umieszczo-
nej poprzez elementy (9) sprezyste na wkiadce (4) wewnetrznej, po czym uruchamia sie matryce (6)
gorng, ktéra wykonuje ruch (w) precesyjno-nutacyjny, nastepnie uruchamia sie naped prasy, przez co
dosuwa sie wkladke (4) wewnetrzng wraz ze stemplami (4a) ksztattujgcymi, ktére wgtebiajg sie w ma-
teriat przedkuwki (1) wydrazonej, jednoczesnie wktadkg (3) dociskowg dociska sie przedkuwke (1)
wydrgzong do momentu zetkniecia sie powierzchni (1) oporowej wktadki (3) dociskowej z powierzchnig
(11) oporowg wkiadki (4) wewnetrznej, nastepnie nastepuje utworzenie sie wystepdw (2a) ktowych oraz
wyptywki (2b) wewnetrznej i wyptywki (2c) zewnetrzne;.

2. Narzedzie do prasowania obwiedniowego odkuwki drgzonej typu pierscien z wystepami kto-
wymi, zwlaszcza piasty sprzegta ktowego, skfadajgce sie z matrycy goérnej, wyrzutnika oraz podstawy
obudowy i pierscienia obudowy, znamienne tym, ze na podstawie (7) obudowy w ksztatcie pierscie-
nia zamocowana jest wktadka (4) wewnetrzna, ktéra posiada stemple (4a) ksztattujgce, przy czym na
wktadce (4) wewnetrznej sg rozmieszczone cyklicznie elementy (9) sprezyste, na ktérych spoczywa
wktadka (3) dociskowa, ktéra z kolei jest osadzona suwliwie w pierscieniu (8) obudowy przymocowa-
nej do podstawy (7) obudowy.

3. Narzedzie wedtug zastrz. 2, znamienne tym, ze na wkfadce (4) wewnetrznej sg rozmiesz-
czone cyklicznie od pieciu do dwunastu elementéw (9) sprezystych.

4. Narzedzie wediug zastrz. 2, znamienne tym, ze do wktadki (4) wewnetrznej sg przymoco-
wane od trzech do o$miu stempli (4a) ksztattujgcych.
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