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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb ksztattowania plastycznego ciegien rurowych.

Dotychczas znanych jest wiele sposobow ksztattowania koncéwek ciegien rurowych. Najcze-
Sciej podczas wytwarzania ciegien stosuje sie technologie fgczenia rury stanowigcej giéwny element
ciegna z koncéwkami metodami spawalniczymi, poprzez bezposrednie obciskanie rury na elemencie
stanowigcym koncowke ciegna, lub speczanie koncéwki ciegna metodg obrdbki plastycznej na gora-
co. Wykonanie ciegien wymienionymi metodami powoduje, ze tak wykonany wyrdb nie osigga petnej
wytrzymatosci materiatu rury na skutek ostabienia wynikajgcego z istnienia strefy wptywu ciepta, czy
karbu geometrycznego. Do stosowanych procesow technologicznych wytwarzania ciegien rurowych
zalicza sie réwniez obrébke plastyczng, podang w polskim opisie patentowym nr 94453, oraz pracy
Richert J., Wolosz A.: Analiza odksztatcen plastycznych w procesach ksztattowania koncéwek rur ze
stopu aluminium 2017. Rudy i Metale Niezelazne, R47, 2002, nr 10-11, s. 539-545. Opisana w wy-
mienionych publikacjach metoda pozwala na uzyskanie zagdanego ksztaltu wyrobu, jednakze stoso-
wane warunki ksztattowania koncowek prowadzga do powstania niekorzystnej strefy przejsciowe;.
Skutki warunkéw obrobki mozna przewidzieé¢ i kontrolowaé, co opisano w pracy Richert J.: Prognozo-
wanie mikrostruktury stopéw aluminium w procesach przerdbki plastycznej na gorgco.

Rudy i Metale Niezelazne, R46, 2001, nr 3, s. 118-124. Jednak nie pozwalajg one na unikniecie
wystepowania strefy przejsciowej, ktoérej wystepowanie jednoznacznie prowadzi do ostabienia wyrobu,
co opisano w podreczniku: Gontarz A., Weronski W.: Kucie stopéw aluminium. Aspekty technologicz-
ne i teoretyczne procesu. Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin 2001, s. 278, oraz pracy: tuka-
sik K.: Modelowanie numeryczne procesu wytwarzania lekkich elementéw rurowych z przewezeniami
na koncach. Obrébka Plastyczna Metali. 2010, nr 4 s. 269-277.

Do ksztattowania plastycznego ciegien rurowych ze stopow aluminium wykorzystuje sie obrobke
plastyczng na zimno podczas ktérej wystepujg ograniczenia zwigzane z utwardzaniem odksztatcenio-
wym, oraz ograniczeniem wielkosci dopuszczalnych odksztatcen.

Znane jest rozwigzanie ksztattowania elementéw rurowych polegajgce na tym, ze poéifabrykat
w postaci rury umieszcza na nieruchomej dolnej matrycy, a nastepnie zaciska sie géornym narzedziem
wprowadzajgc osiowo w koncdwki rur stemple z otworami przez ktére podaje sie ciecz pod wysokim
cisnieniem, ktére powoduje odksztatcenie rury i zwiekszenie jej Srednicy w czesci srodkowej, podczas
gdy koncowki rury znajdujgce sie w wykroju matrycy, ktérego srednica po zaniknieciu obu czesci ma-
tryc jest rowna zewnetrznej srednicy rury pozostajg na tym etapie nieodksztatcone, a przyktadowe
metody opisano w opisach patentowych amerykanskich nr 6,446,476 B1, nr 7,251,973 B2, oraz
nr 7,266,982 B1.

Istotg sposobu ksztattowania plastycznego ciegien rurowych jest to, ze péitfabrykat rurowy
Zz umieszczong w jej koncowce wktadkg umieszcza sie na nieruchomej matrycy dolnej, a nastepnie
zaciska sie z sitg Fz gérnym narzedziem i dociska do koncowki rury stempel z otworem osiowym
przez ktéry do wnetrza rury podaje sie ciecz pod cisnieniem, do momentu rozpeczenia $rodkowej
czesci rury, a po jej rozpeczaniu obniza sie ciSnienie cieczy i zwiekszajgc site Fs przytlozong do stem-
pla specza sie koncéwke rury, w wyniku czego wktadka umiejscowiona w rurze zostaje w niej wstep-
nie utwierdzona, a nastepnie po przeniesieniu do przyrzadu obciskajgcego, jego szczeki promieniowo
zaciskajg sie z sitg Fo na rurze i wktadka zostaje ostatecznie osadzona w jej koncéwce, jednoczeénie
podczas obciskania koricowka rury zostaje dodatkowo sptaszczona przez wystepy uksztattowane na
wewnetrznej powierzchni szczek, co umozliwia podczas pézniejszego uzytkowania przytrzymywanie
ciegna za pomocg klucza.

Korzystnym skutkiem sposobu wedtug wynalazku jest to, ze pozwala on uzyska¢ wyroby
o ksztattach wyrobéw gotowych, ktérych materiat jest na catej dtugosci umacniany odksztatceniowo
i wydzieleniowo, oraz jest pozbawiony niekorzystnej strefy przejSciowej powstajgcej podczas stoso-
wania ksztattowania koncéwek na gorgco. Dzigki temu, ze w gotowych wyrobach nie wystgpi strefa
przejsciowa, a struktura staje sie bardziej jednorodna uzyskuje sie poprawe wytrzymatosci zmecze-
niowej elementéw. Kolejnym korzystnym skutkiem wynalazku jest zwiekszenie bezpieczenstwa uzyt-
kowego, oraz wzrost trwatosci elementow.

Wynalazek zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia widok w pétprzekroju poczatku procesu ksztaltowania plastycznego z utozong w matrycy dolnej
rurg w ktérej koncéwce znajduje sie wkladka wprowadzona przez stempel docisniety do jej koncowki,
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fig. 2 — koniec rozpeczania hydraulicznego i poczatek speczania koncowki, fig. 3 — widok konca pro-
cesu obciskania promieniowego realizowanego za pomocg zespotu szczek ksztattowych.

Sposob ksztattowania plastycznego ciegien rurowych polega na tym, ze péifabrykat 1 rurowy
Z umieszczong w jej koncowce wkiadkg 2 umieszcza sie na nieruchomej matrycy 3 dolnej, a nastepnie
zaciska sie z sitg Fz géornym narzedziem 4 i dociska do koncowki rury stempel 5 z otworem osiowym
przez ktory do wnetrza rury podaje sie ciecz pod ciSnieniem, do momentu rozpeczenia srodkowej
czesci rury, a po jej rozpeczaniu obniza sie cisnienie cieczy i zwiekszajgc site Fs przytozong do stem-
pla specza sie koncéwke rury, w wyniku czego wktadka umiejscowiona w rurze zostaje w niej wstep-
nie utwierdzona, a nastepnie po przeniesieniu do przyrzadu obciskajgcego, jego szczeki 6 promienio-
wo zaciskajg sie z sitg Fo na rurze i wktadka zostaje ostatecznie osadzona w jej koncéwce, jednocze-
Snie podczas obciskania koncéwka rury zostaje dodatkowo sptaszczona przez wystepy uksztattowane
na wewnetrznej powierzchni szczek 6, co umozliwia podczas pozniejszego uzytkowania przytrzymy-
wanie ciegna za pomocg klucza.

Zastrzezenie patentowe

Sposob ksztattowania plastycznego ciegien rurowych, znamienny tym, ze péffabrykat (1) ruro-
wy z umieszczong w jej koncoéwce wkiadkg (2) umieszcza sie na nieruchomej matrycy (3) dolnej,
a nastepnie zaciska sie z sitg Fz goérnym narzedziem (4) i dociska do kohAcéwki rury stempel (5)
z otworem osiowym przez ktoéry do wnetrza rury podaje sie ciecz pod cisnieniem, do momentu rozpe-
czenia $rodkowej czesci rury, a po jej rozpeczaniu obniza sie cisnienie cieczy i zwiekszajac site Fs
przytozong do stempla specza sie koncéwke rury, w wyniku czego wktadka umiejscowiona w rurze
zostaje w niej wstepnie utwierdzona, a nastepnie po przeniesieniu do przyrzgdu obciskajgcego, jego
szczeki (6) promieniowo zaciskajg sie z sitg Fo na rurze i wktadka zostaje ostatecznie osadzona w jej
kohcowce, jednoczesnie podczas obciskania koncowka rury zostaje dodatkowo sptaszczona przez
wystepy uksztattowane na wewnetrznej powierzchni szczek (6), co umozliwia podczas pozniejszego
uzytkowania przytrzymywanie ciegna za pomoca klucza.
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