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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb kucia pdifabrykatu, zwlaszcza do wytwarzania wyrobdw
ptaskich z jednym zebrem ¢ zarysie trojkatnym w trojsuwakowej prasie kuzniczej.

Wytwarzanie wyrobow ptaskich z jednym zebrem o zarysie tréjkatnym jest przeprowadzane we-
dtug dotychczasowego stanu techniki réznymi metodami m.in. obrébki skrawaniem, spajania, odlewa-
nia i obrébki plastycznej.

Najczescie] stosowang metodg wytwarzania elementdw ptaskich z jednym Zzebrem o zarysie
trojkatnym jest obrébka skrawaniem opisana przez W. Olszaka ,Obréobka skrawaniem”, WNT,
Warszawa 2008 r. Technologia ta jest pracochtonna i charakteryzuje sie duzymi stratami materiatu.

Zastosowanie metody spajania do uzyskania wyrobdw ptaskich z jednym zebrem o zarysie tréj-
katnym przedstawiona w opracowaniu A. Ambroziaka ,Innowacje w technikach spajania”, Oficyna
Wydawnicza Politechniki Warszawskiej, Warszawa 2009 r. cechuje sie obnizonymi wiasnosciami wy-
robu oraz czasochtonno$cig i matg wydajnosciag procesu.

Wykonujac wyroby plaskie z jednym zebrem o zarysie trojkatnym technologia odlewania otrzy-
muje sie wyroby, kitére posiadajg znacznie nizsze witasnosci mechaniczne i uzytkowe niz elementy
uzyskane metodami obrébki plastycznej przedstawione w literaturze F. Stachowicza Przerdbka pla-
styczna®, Oficyna Wydawnicza Politechniki Rzeszowskiej, Rzeszow 2000 r.

Najlepsze wlasnosci wytrzymatosciowe wyrobdw ptaskich z jednym zebrem o zarysie tréjkatnym
stosowanych w przemysle lotniczym i samochodowym zapewniajg procesy ksztattowania plastyczne-
go opisane w literaturze J. Sinczak ,Procesy przerdbki plastyczne)”, Wydawnictwo Naukowe AKAPIT,
Krakdw 2003 r. Przyktadem jest kucie matrycowe opisane w literaturze specjalistycznej przez
P. Skubisza ,Technologie kucia matrycowego”, ARBOR FP, Krakdw 2010 r. Przy te] metodzie wyste-
puja ograniczenia w zastosowaniu, gdyz trudne jest wytwarzanie wyrobdw ptaskich z wysokim i cien-
kosciennym zebrem o zarysie trojkatnym.

Istotg sposobu kucia poffabrykatu, zwiaszcza do wytwarzania wyrobow ptaskich z jednym ze-
brem o zarysie trojkatnym w tréjsuwakowej prasie kuzniczej jest to, ze materiat wsadowy w ksztalcie
plaskie] ptyty uktada sie poziomo na dolhe] matrycy pomiedzy bocznymi stemplami ksztattujacymi,
a nastepnie zaciska sie gérna matryca z wykrojem o zarysie trojkatnym, po czym specza sie przy wy-
korzystaniu ruchu bocznych stempli ksztattujgcych, ktére przysuwajg sie do siebie w kierunku pozio-
mym przez co ksztattuje sie w wykroju w srodkowej czesci materiatu wsadowego zebro o zarysie tréj-
katnym do momentu osiagniecia zatozonych wymiaréw potfabrykatu.

Sposodb wedlug wynalazku pozwala uzyskaé wyroby ptaskie z jednym Zzebrem o zarysie tréjkat-
nym o dobrych wtasnosciach mechanicznych i uzytkowych wynikajacych z korzystniejszej struktury
uksztattowanego wyrobu. Wynikiem sposobu kucia wedtug wynalazku jest znaczne zmniejszenie strat
materiatowych oraz czasochtonnosci | energochtonnosci procesu ze wzgledu na mozliwose wykonania
wyrobu w jednym cyklu pracy prasy. Wynalazek umozliwia otrzymanie pétfabrykatu o bardzo zblizo-
nych ksztattach i wymiarach do wyrobdw gotowych stosowanych w branzy lotniczej i samochodowe.
Waznym aspektem wynalazku jest uniwersalnose¢ sposobu kucia pdifabrykatu, ktéry jest wykorzysty-
wany do ofrzymania wyrobow ptaskich z jednym zebrem o zarysie trojkatnym z réznych materiatow
metalowych uzywanych w procesach przerdbki plastyczne.

Wynalazek zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia widok poczatku procesu kucia pdéifabrykatu, zwlaszcza do wytwarzania wyrobdw ptaskich
Z jednym zebrem o zarysie trojkatnym, fig. 1a - materiat wsadowy, fig. 2 - widok korica procesu kucia
potfabrykatu, zwtaszcza do wytwarzania wyrobow ptaskich z jednym zebrem o zarysie trojkatnym,
fig. 2a - widok uksztattowanego potfabrykatu.

Sposéb kucia poffabrykatu, zwtaszeza do wytwarzania wyrobdw ptaskich z jednym zebrem o za-
rysie tréjkatnym polega na tym, ze materiat 1 wsadowy w ksztatcie ptaskiej ptyty uktada sie poziomo
na dolnej matrycy 2 pomiedzy bocznymi stemplami 3 i 4 ksztattujgcymi | zaciska sie goérng matryca 5
z wykrojem o zarysie tréjkatnym. Ruch bocznych stempli 3 i 4 ksztattujgcych, ktére przysuwaja sie do
siebie w kierunku poziomym powoduje speczanie materiatu 1 wsadowego. Poprzez speczanie mate-
riatu 1 wsadowego w wykroju w srodkowej czesci plyty zostaje uksztattowane zebro o zarysie trojkat-
nym. Gdy materiat 1 wsadowy catkowicie wypetni przestrzen wykroju i pdtfabrykat 8 osiagnie zatozone
wymiary ruch bocznych stempli 3 i 4 ksztattujgcych zostaje zatrzymany. W korcowym etapie kucia
goérna matryca 3 i boczne stemple 3 i 4 cofaja sie do pozycji wyjsciowe].
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Zastrzezenie patentowe

Sposdb kucia poffabrykatu, zwtaszcza do wytwarzania wyrobow ptaskich z jednym zebrem o za-
rysie trojkatnym w trojsuwakowe] prasie kuzniczej, znamienny tym, ze materiat (1) wsadowy
w ksztatcie plaskiej plyty uktada sie poziomo na dolnej matrycy (2) pomiedzy bocznymi stemplami (3) i (4)
ksztattujgcymi, a nastepnie zaciska sie gérng matrycg (3) z wykrojem o zarysie trojkatnym, po czym
specza sie przy wykorzystaniu ruchu bocznych stempli (3) i (4) ksztaltujgeych, ktére przysuwaja sie do
siebie w kierunku poziomym przez co ksztattuje sie w wykroju w srodkowej czesci materiatu (1) wsa-
dowego zebro o zarysie trojkatnym do momentu osiagnigcia zatozonych wymiarow poffabrykatu (8).
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Rysunki

Fig. 1

Fig. 1a
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Fig. 2a
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