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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb redukcji srednicy zewnetrznej pétfabrykatéw rurowych,
zwlaszcza skrajnych koncow péifabrykatéw rurowych.

Dotychczas znanych i stosowanych jest szereg metod wytwarzania nakretek napinajgcych ru-
rowych, ktére znajdujg zastosowanie w réznego rodzaju uktadach ciegnowych. Do najczes$ciej spoty-
kanych zalicza sie zalicza sie procesy skrawania, gdzie uzyskanie wymaganego ksztattu elementu
zwigzane jest ze zdjeciem kolejnych warstw materiatu. Znane sg réwniez procesy plastycznego ksztat-
towania takich elementéw, ktdre szczegdtowo opisano w ksigzce autorstwa Romanowski W. P. pt.
.Poradnik obrébki plastycznej na zimno”, Wydawnictwo Naukowo-Techniczne, Warszawa 1976 r.
Przedstawione w ksigzce metody redukowania $rednicy tulei rurowych bazujg przede wszystkim na
procesach ttoczenia. Realizowane sg one na prasach z wykorzystaniem ttocznikow. W dolnej czesci
ttocznika zaciskana jest tuleja, natomiast gorna cze$¢ wyposazona jest w tuleje roboczg ze stozko-
wym otworem, ktéry stopniowo redukuje srednice pétfabrykatu. Podstawowg wadg tej technologii jest
ograniczenie wielko$ci redukciji $rednicy poéifabrykatu, jakg mozna uzyskaé w jednym przejsciu.
W rezultacie czesto pojawia sie koniecznos¢ stosowania kilku zabiegéw, co znacznie wydtuza czas
procesu.

Z polskiego patentu nr PL 216310 znany jest rowniez sposéb obciskania obrotowego wyrobéw
drgzonych, ktéry polega na ksztattowaniu potfabrykatu w postaci tulei lub odcinka rury miedzy trzema
obracajgcymi sie narzedziami. Przy czym jedno z narzedzi lub wszystkie narzedzia przemieszczajg sie
dodatkowo w kierunku osi poffabrykatu, wprawiajagc go w ruch obrotowy i redukujg kolejne stopnie
odkuwki ksztattowanego watka wielostopniowego. Cecha charakterystyczng procesu jest odwzorowa-
nie zarysu narzedzi na zewnetrznej powierzchni odkuwki, w wyniku czego nastepuje redukcja przekro-
ju i wzrost grubosci scianki wyrobu.

Istotg sposobu redukcji $rednicy zewnetrznej péifabrykatéw rurowych, zwlaszcza skrajnych
koncéw potfabrykatow rurowych jest to, ze poffabrykat w ksztatcie odcinka tulei umieszcza sie jednym
kohcem w otworze uchwytu podajgcego, ktéry ma mozliwos¢ swobodnego obrotu dookota wiasnej osi,
nastepnie wprowadza sie drugi koniec poffabrykatu miedzy trzy jednakowe walce, zas potozenie
osiowe potfabrykatu ustala sie przy pomocy zderzaka, nastepnie wprawia sie dwa walce w ruch obro-
towy w tym samym kierunku i ze statg predkoscig, ktéra wynosi 30 obr/min, po czym wycofuje sie
zderzak z przestrzeni roboczej walcéw i wprawia sie w ruch postepowy walec, ktéry przemieszcza sie
ze stalg predko$cia, ktéra wynosi 1 mm/s w kierunku osi pétfabrykatu, przy czym walec ma mozliwos¢
swobodnego obrotu dookota wiasnej osi, nastepnie oddziatywuje sie na potfabrykat powierzchniami
ksztattujgcymi, ktére znajdujg sie na walcach i wprawia sie potfabrykat w ruch obrotowy w kierunku
przeciwnym do kierunku obrotéw walcéw, jednoczesnie wprawia sie w ruch obrotowy walec, ktory
obracany jest w tym samym kierunku i z tg sama predko$cig co walce, nastepnie redukuje sie Sredni-
ce zewnetrzng pétfabrykatu az do chwili kontaktu powierzchni walcowych znajdujgcych sie na walcach
z powierzchnig nieodksztatcang poétfabrykatu, po czym wytgcza sie ruch postepowy walca, pozosta-
wiajgc ruch obrotowy walcéw i kalibruje sie ksztatt zredukowanej $rednicy, nastepnie wprawia sie wa-
lec w powrotny ruch postepowy, po czym obraca sie poétfabrykat w uchwycie podajgcym o kat 180°
i redukuje sie srednice na drugim koncu poffabrykatu.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze umozliwia redukowanie $rednic rurowych w czasie
jednej operacji, co znaczaco skraca czas procesu i zmniejsza koszty wytwarzania. Ponadto proces
realizowany jest stopniowo, co znacznie wptywa na zmniejszenie sit ksztattowania w stosunku do
konwencjonalnych metod. Kolejnym korzystnym skutkiem jest to, ze mozliwe jest redukowanie roz-
nych srednic rurowych na tulejach z wykorzystaniem jednego kompletu narzedzi.

Wynalazek zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia przekréj izometryczny w poczgtkowym etapie procesu ksztattowania, fig. 2 — przekréj izome-
tryczny w konicowym etapie redukowania pierwszego stopnia, fig. 3 — przekréj izometryczny w konco-
wym etapie redukowania drugiego stopnia, fig. 4a — ksztalt zastosowanego péifabrykatu, fig. 4b —
ksztatt pétfabrykatu ze zredukowanym pierwszym stopniem, za$ fig. 4c — ksztalt poffabrykatu ze zre-
dukowanymi dwoma stopniami skrajnymi.

Sposdb redukcji Srednicy zewnetrznej poffabrykatéow rurowych, zwlaszcza skrajnych koncéw
potfabrykatow rurowych polega na tym, ze poéffabrykat 7 w ksztatcie odcinka tulei umieszcza sie jed-
nym konicem w otworze 5 uchwytu 4 podajgcego, ktory ma mozliwo$¢ swobodnego obrotu dookota
wiasnej osi, nastepnie wprowadza sie drugi koniec pétfabrykatu 7 miedzy trzy jednakowe walce 1a, 1b
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i 1c, zas potozenie osiowe poifabrykatu 7 ustala sie przy pomocy zderzaka 6, nastepnie wprawia sie
dwa walce la i 1c w ruch obrotowy w tym samym kierunku i ze statg predkoscig n, ktéra wynosi
30 obr/min, po czym wycofuje sie zderzak 6 z przestrzeni roboczej walcéw 1a, 1b i 1c i wprawia sie
w ruch postepowy walec 1b, ktéry przemieszcza sie ze statg predkoscig V, ktéra wynosi 1 mm/s
w kierunku osi poffabrykatu 7, przy czym walec 1b ma mozliwo$¢ swobodnego obrotu dookota wiasnej
osi, nastepnie oddzialywuje sie na péifabrykat 7 powierzchniami 3a, 3b i 3c ksztattujgcymi, ktére znaj-
dujg sie na walcach la, 1b i 1c i wprawia sie poifabrykat 7 w ruch obrotowy n; w kierunku przeciwnym
do kierunku obrotéw walcéw la i 1c, jednoczes$nie wprawia sie w ruch obrotowy walec 1b, ktéry obra-
cany jest w tym samym kierunku i z tg sama predkoscig, co walce la i 1b, nastepnie redukuje sie
Srednice 8a zewnetrzng péifabrykatu 7 do chwili kontaktu powierzchni 2a, 2b i 2¢c walcowych znajdu-
jacych sie na walcach la, 1b i 1c z powierzchnig nieodksztatcang potfabrykatu 7, po czym wylgcza sie
ruch postepowy walca 1b, pozostawiajgc ruch obrotowy walcéw l1a i 1b i kalibruje sie ksztatt zreduko-
wanej $rednicy 8a, nastepnie wprawia sie walec 1b w powrotny ruch postepowy, po czym obraca sie
poétfabrykat 7 w uchwycie 4 podajgcym o kat 180° i redukuje sie $rednice 8b na drugim koncu potfa-
brykatu 7.

Wykaz oznaczeh

la, 1b, 1c — walce

2a, 2b, 2c — powierzchnie walcowe

3a, 3b, 3c — powierzchnie ksztattujgce

4 — uchwyt podajgcy

5 — otwoér

6 — zderzak

7 — potfabrykat

8a, 8b — redukowane s$rednice potfabrykatu

Zastrzezenie patentowe

1. Sposéb redukcji Srednicy zewnetrznej pétfabrykatéw rurowych, zwtaszcza skrajnych koncéw
potfabrykatow rurowych, znamienny tym, Zze péifabrykat (7) w ksztatcie odcinka tulei
umieszcza sie jednym koncem w otworze (5) uchwytu (4) podajgcego, ktéry ma mozliwosé
swobodnego obrotu dookota witasnej osi, nastepnie wprowadza sie drugi koniec potfabrykatu (7)
miedzy trzy jednakowe walce (1a), (1b) i (1c), zas potozenie osiowe poifabrykatu (7) ustala
sie przy pomocy zderzaka (6), nastepnie wprawia sie dwa walce (1a) i (1c) w ruch obrotowy
w tym samym kierunku i ze statg predkoscig (n), ktéra wynosi 30 obr/min, po czym wycofuje
sie zderzak (6) z przestrzeni roboczej walcéw (1a), (1b) i (1c) i wprawia sie w ruch postepo-
wy walec (1b), ktéry przemieszcza sie ze statg predkoscig (V), ktéra wynosi 1 mm/s w kie-
runku osi poétfabrykatu (7), przy czym walec (1b) ma mozliwos¢ swobodnego obrotu dookota
wiasnej osi, nastepnie oddziatywuje sie na potfabrykat (7) powierzchniami (3a), (3b) i (3¢)
ksztattujgcymi, ktére znajdujg sie na walcach (1a), (1b) i (1c) i wprawia sie poétfabrykat (7)
w ruch obrotowy (n;) w kierunku przeciwnym do kierunku obrotéw walcow (1a) i (1c), jedno-
czesnie wprawia sie w ruch obrotowy walec (1b), ktéry obracany jest w tym samym kierunku
i z tg samg predkoscig co walce (1a) i (1b), nastepnie redukuje sie srednice (8a) zewnetrzng
potfabrykatu (7) az do chwili kontaktu powierzchni (2a), (2b) i (2c) walcowych znajdujgcych
sie na walcach (la), (1b) i (1c) z powierzchnig nieodksztatcang pétfabrykatu (7), po czym
wytgcza sie ruch postepowy walca (1b), pozostawiajgc ruch obrotowy walcow (la)
i (1b) i kalibruje sie ksztalt zredukowanej srednicy (8a), nastepnie wprawia sie walec (1b)
w powrotny ruch postepowy, po czym obraca sie potfabrykat (7) w uchwycie (4) podajgcym
o kat 180° i redukuje sie $rednice (8b) na drugim konhcu péifabrykatu (7).
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Rysunki
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Fig. 1
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Fig. 3



PL 226 885 B1

Fig. 4a
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