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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb kucia w matrycach zamknietych, zwtaszcza stopniowanych
watkdéw uzebionych.

Dotychczas znane i stasowane sg metody wytwarzania watkéw uzebionych. Do najczesciej sto-
sowanych zalicza sie metody obrébki skrawaniem oraz metody obrébki plastycznej. Materiatem wyj-
sciowym w technologii obrobki skrawaniem jest pret walcowy o Srednicy wiekszej do srednicy maksy-
malnego stopnia watka. W trakcie toczenia usuwane sg kolejne warstwy materiatu w celu uzyskania
poszczegodlnych stopni watka. Uzebienie uzyskiwane jest natomiast w koncowej fazie procesu poprzez
frezowanie, dtutowanie lub szlifowanie. W celu zwiekszenia wydajnosci oraz oszczednosci materiatu do
wytwarzania stopniowanych watkow uzebionych stosowane sg metody polegajgce na obrébce plastycz-
nej metali i ich stopow. Informacje na temat kucia stopniowanych watkéw uzebionych przedstawiono
w ksigzce autorstwa Turno A., Romanowski M., Olszewski M. "Obrébka plastyczna két zebatych”, WNT,
Warszawa 1975 r. Opisany proces realizowany jest z wykorzystaniem kuzniarki z poziomym podziatem
matryc. Do realizacji procesu wykorzystuje sie kilka wykroi w zaleznosci od stopnia skomplikowania
watka uzebionego. W pierwszej kolejnosci ksztalttowany jest stopniowany watek, natomiast w kohcowym
etapie przy uzyciu stempla z wykrojem zebatym ksztattowane jest uzebienie watka. Innym procesem
opisanym w tej ksigzce jest proces wieloetapowego kucia watkéw uzebionych na prasach korbowych.
W pierwszej kolejnosci stosujgc potagczenie proceséw wyciskania i speczania ksztattowane sg poszcze-
golne stopnie watka. W koncowym etapie procesu uzebienie watka wykonywane jest metodg kucia.

Znany jest rowniez sposéb kucia watkéw uzebionych opisany w chinskim opisie wzoru uzytko-
wego CN204486686. W sposobie tym wykorzystuje sie dwa zestawy narzedziowe. W pierwszym zesta-
wie ksztattowany jest zarys watka, natomiast drugi zestaw narzedziowy wykorzystywany jest do ksztat-
towania uzebienia na jednym z wczesniej uksztattowanych stopni watka.

W opisie wzoru uzytkowego CN203900353 przedstawiono sposéb kucia watka z uzebieniem.
Sposobem tym mozna uzyskaé watek z dwoma stopniami walcowymi oraz znajdujgcym sie pomiedzy
stopniami walcowymi stopniem uzebionym. Zestaw narzedzi do realizacji tego sposobu sktada sie
z trzech walcowych matryc oraz stempla. Jedna z matryc posiada wykrdj uzebiony do ksztattowania
walcowych uzebieh. Catos¢ oprzyrzgdowania zamocowana jest w oprawach i wspétpracuje z prasami
korbowymi.

Cechg charakterystyczng obecnie znanych i stosowanych metod wytwarzania stopniowanych
watkoéw uzebionych jest to, ze ich wytwarzanie odbywa sie w kilku etapach. Powoduje to, koniecznos¢
stosowania wielu operacji technologicznych do realizacji, ktérych wykorzystuje sie kilka zestawéw na-
rzedziowych. Zazwyczaj procesy te wymagajg uzycia kilku maszyn.

Celem wynalazku jest uproszczenie sposobu kucia stopniowanych watkéw uzebionych poprzez
zastosowanie matryc zamknietych. Sposdb pozwala na ksztattowanie stopniowanych watkéw uzebio-
nych w jednej operacji z uzyciem jednego zestawu narzedziowego oraz jednej maszyny.

Istotg sposobu kucia w matrycach zamknietych, zwtaszcza stopniowanych watkéw uzebionych
jest to, Zze poftfabrykat w ksztatcie odcinka preta nagrzewa sie do temperatury wiasciwej dla obrobki
plastycznej na gorgco i umieszcza sie w wykroju roboczym narzedzi, ktéry utworzony jest przez dwie
matryce oraz wktadke uzebiona, nastepnie wprawia sie w ruch postepowy stempel, ktéry specza péftfa-
brykat, po wypetnieniu przez pétfabrykat wykroju roboczego zatrzymuje sie stempel i nadaje mu sie ruch
powrotny, po zajeciu przez stempel potozenia wyjsciowego wprawig sie w ruch postepowy wyrzutnik,
ktoéry przemieszcza wktadke uzebiong, w ktérej znajduje sie uksztattowany watek uzebiony, przemiesz-
czajgca sie wktadka uzebiona rozsuwa matryce, ktére poruszajg sie wzdtuz scianki obejmy do momentu,
gdy odlegtosé miedzy matrycami bedzie wieksza od maksymalnej Srednicy uksztattowanego watka uze-
bionego.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala w jednej operacji ksztattowaé stopniowane
walki z uzebieniem. Zmniejszenie liczby operacji wptywa korzystnie na zwiekszenie wydajnosci oraz
minimalizacje ilosci wymaganego oprzyrzgdowania. Realizacja procesu w matrycach zamknietych po-
zwala ksztattowa¢ wyroby ze zmniejszonym do wymaganego minimum naddatkiem na obrdobke wykan-
czajgcyg. Sposadb jest uniwersalny i moze byé stosowany do wszystkich metali i stopéw przeznaczonych
do obrébki plastyczne;.

Wynalazek, zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia przekrodj zestawu matryc w poczatkowej fazie procesu, fig. 2 przedstawia przekrodj zestawu ma-
tryc w Srodkowej fazie procesu, fig. 3 przedstawia przekrdj zestawu matryc w koncowej fazie procesu.
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Sposoéb kucia w matrycach zamknietych, zwlaszcza stopniowanych watkéw uzebionych polega
na tym, ze poétfabrykat 1 w ksztatcie odcinka preta nagrzewa sie do temperatury wlasciwej dla obrébki
plastycznej na gorgco i umieszcza sie w wykroju roboczym 2, ktéry utworzony jest przez dwie matryce
3a i 3b oraz wkiadke uzebiong 4. Nastepnie wprawia sie w ruch postepowy z predkoscig V1 stempel 5,
ktéry specza poifabrykat 1. Po wypetnieniu przez péifabrykat 1 wykroju roboczego 2 zatrzymuje sie
stempel 5, a nastepnie wprawia sie w ruch powrotny z predkoscig V2. Po zajeciu przez stempel 5 poto-
zenia wyjsciowego wprawig sie w ruch postepowy z predkoscig Vs wyrzutnik 6, ktéry przemieszcza
z predkoscig Vs wktadke uzebiong 4, w ktorej znajduje sie uksztattowany watek uzebiony 7. Poruszajgca
sie z predkoscig Vs wktadka uzebiona 4 rozsuwa matryce 3a i 3b, ktore poruszajg sie z predkoscig V4
wzdtuz Scianki 8 obejmy 9 do momentu, gdy odlegtos¢ L miedzy matrycami 3a i 3b bedzie wieksza od
maksymalnej srednicy D uksztaltowanego watka uzebionego 7.

Potfabrykat 1 w ksztatcie odcinka preta wykonanego ze stali poczgtkowej $rednicy & 26 mm
i dlugosci 275 mm nagrzano do temperatury 1150°C i umieszczono w wykroju roboczym 2 utworzonym
przez dwie matryce 3a i 3b oraz wktadke uzebiong 4. Nastepnie wprawiono w ruch postepowy stempel
5 z predkoscig 300 mm/s, ktéry speczat potfabrykat 1. Ruch stempla 5 po przebyciu drogi 200 mm
wypetnieniu przez poffabrykat 1 wykroju roboczego 2 zostat zatrzymany. Nastepnie stempel 5 wpra-
wiono w ruch powrotny z predkoscig 300 mm/s. Po zajeciu przez stempel 5 potozenia wyjsciowego
uruchomiono ruch postepowy wyrzutnika 6 z predkoscig 100 mm/s, ktéry przemieszczat z tg sama pred-
koscig wkiadke uzebiong 4, w ktérej znajdowat sie uksztattowany watek uzebiony 7. Poruszajgca sie
z predkoscig 100 mm/s 15 wkiadka uzebiona 4 powodowata rozsuwanie matryc 3a i 3b, ktdre poruszaty
sie z predkoscig 101 mm/s wzdiuz $cianki 8 obejmy 9 do momentu, gdy odlegto$¢ L miedzy matrycami
3a i 3b wyniosta 65 mm i byla wieksza od maksymalnej srednicy D = 56,5 mm uksztattowanego watka
uzebionego 7.

Zastrzezenie patentowe

1. Sposéb kucia w matrycach zamknietych, zwtaszcza stopniowanych watkéw uzebionych, zna-
mienny tym, Zze péifabrykat (1) w ksztatcie odcinka preta nagrzewa sie do temperatury wia-
Sciwej dla obrébki plastycznej na gorgco i umieszcza sie w wykroju roboczym (2), ktéry utwo-
rzony jest przez dwie matryce (3a) i (3b) oraz wktadke uzebiong (4), nastepnie wprawia sie
w ruch postepowy z predkosciag (V1) stempel (5), ktéry specza poffabrykat (1), po wypetnieniu
przez poffabrykat (1) wykroju roboczego (2) zatrzymuje sie stempel (5), a nastepnie wprawia
sie w ruch powrotny z predkoscig (Vz), po zajeciu przez stempel (5) potozenia wyjsciowego
wprawig sie w ruch postepowy z predkoscig (Vs) wyrzutnik (6), ktéry przemieszcza z predko-
8cig (Vs) wktadke uzebiong (4), w ktérej znajduje sie uksztattowany watek uzebiony (7), zas
poruszajgca sie z predkoscig (Vs) wktadka uzebiona (4) rozsuwa matryce (3a) i (3b), ktére
poruszajg sie z predkoscig (V4) wzdtuz Scianki (8) obejmy (9), gdy odlegto$¢ (L) miedzy ma-
trycami (3a) i (3b) bedzie wieksza od maksymalnej srednicy (D) uksztattowanego watka uze-
bionego (7).
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Fig. 1
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