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Opis wynalazku

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

Wytwarzanie wyrobow ptaskich z jednym zebrem o zarysie pétokragtym jest przeprowadzane
wedhug dotychczasowego stanu techniki réznymi metodami m.in. obrébki skrawaniem, spajania, odle-
wania i obrobki plastyczne.

Najczescie] stosowang metodg wytwarzania elementdw ptaskich z jednym zebrem o zarysie
potokragtym jest obrébka skrawaniem opisana przez W. Olszaka ,Obrébka skrawaniem”, WNT, War-
szawa 2008 r. Technologia ta jest pracochtonna i charakteryzuje sie duzymi stratami materiatu.

Zastosowanie metody spajania do uzyskania wyrobdw ptaskich z jednym zebrem o zarysie pét-
okraglym przedstawiona w opracowaniu A. Ambroziaka ,Innowacje w technikach spajania”, Oficyna
Wydawnicza Politechniki Warszawskiej, Warszawa 2009 r. cechuje sig obnizonymi wiasnosciami wy-
robu oraz czasochtonnoscig i matg wydajnoscig procesu.

Wykonujac wyroby plaskie z jednym zebrem o zarysie potokraglym technologia odlewania
otrzymuje sie wyroby, ktére posiadajg znacznie nizsze wlasnosci mechaniczne i uzytkowe niz elemen-
ty uzyskane metodami obrébki plastyczne] przedstawione w literaturze F. Stachowicza ,Przerébka
plastyczna”, Oficyna Wydawnicza Politechniki Rzeszowskiej, Rzeszdw 2000 r.

Najlepsze wtasnosci wytrzymatosciowe wyrobdw ptaskich z jednym Zzebrem o zarysie pétokra-
glym stosowanych w przemysle lotniczym i samochodowym zapewniajg procesy ksztattowania pla-
stycznego opisane w literaturze J. Sinczak ,Procesy przerdbki plastyczne)”, Wydawnictwo Naukowe
AKAPIT, Krakéw 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-
pujg ograniczenia w zastosowaniu, gdyz trudne jest wytwarzanie wyrobdw ptaskich z wysokim i cien-
kosciennym zebrem o zarysie pdtokragtym.

Istotg sposobu kucia poffabrykatu, zwiaszcza do wytwarzania wyrobow ptaskich z jednym ze-
brem o zarysie potokraglym w trojsuwakowe] prasie kuzniczej jest to, ze materiat wsadowy w ksztalcie
plaskiej ptyty umieszcza sie w wykroju zamknietym na dolnej matrycy pomiedzy bocznymi stemplami,
a nastepnie zaciska sie gorng matryca z wgtebieniem o zarysie pétokragtym, po czym materiat wsa-
dowy odksztalca sie poprzez operacje speczania | wyciskania przy uzyciu bocznych stempli, ktore
przyblizaja sie do siebie w ptaszczyznie poziomej przez co w przestrzeni wykroju gérnej matrycy po-
miedzy bocznymi stemplami w srodkowej czesci materiatu wsadowego ksztattuje sie zgrubienie
w postaci zebra o zarysie pdtokragtym o zatozonych wymiarach poffabrykatu

Sposob wedtug wynalazku pozwala uzyska¢ wyroby ptaskie z jednym zebrem o zarysie pot-
okraglym o dobrych wlasnosciach mechanicznych i uzytkowych wynikajgcych z korzystniejszej struk-
tury uksztattowanego wyrobu. Wynikiem sposobu kucia wediug wynalazku jest znaczne zmniejszenie
strat materiatowych craz czasochtonnosci i energochtonneoéci procesu ze wzgledu na mozliwosé wy-
konania wyrobu w jednym cyklu pracy prasy. Wynalazek umozliwia otrzymanie pétfabrykatu o bardzo
zblizonych ksztattach i wymiarach do wyrobdw gotowych stosowanych w branzy lotniczej i samocho-
dowej. Waznym aspektem wynalazku jest uniwersalnosé sposobu kucia poffabrykatu, kiory jest wyko-
rzystywany do otrzymania wyrobdw ptaskich z jednym Zebrem o zarysie pdtokragtym z réznych mate-
riatdw metalowych uzywanych w procesach przerobki plastyczne;.

Wynalazek zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia widok poczatku procesu kucia péifabrykatu, zwtaszcza do wytwarzania wyrobéw praskich
Z jednym zebrem o zarysie p&tokragtym, fig. 1a - materiat wsadowy, fig. 2 - widok korica procesu kucia
potfabrykatu, zwtaszcza do wytwarzania wyrobdw ptaskich z jednym zebrem o zarysie potokragtym,
fig. 2a - widok uksztattowanego potfabrykatu.

Sposdb kucia podffabrykatu, zwtaszcza do wytwarzania wyrcbow ptaskich z jednym zebrem
o zarysie potokraglym polega na tym, ze materiat 1 wsadowy w ksztalcie ptaskigj plyty umieszcza
sie na dolnej matrycy 2 pomiedzy bocznymi stemplami 3 i 4. Nastepnie materiat 1 wsadowy zaciska
sie gérng matryca 5 z wgtebieniem o zarysie potokragtym. Poprzez operacje speczania i wyciskania
materiat 1 wsadowy odksztatca sie przy wykorzystaniu bocznych stempli, ktére przyblizajg sie do
siebie w ptaszczyznie poziome|. Podczas odksztatcenia materiatu 1 wsadowego w srodkowej jego
czesci zostaje uksztaltowane zgrubienie w postaci zebra o zarysie potokragtym w przestrzeni wykro-
ju matrycy goérnej pomiedzy bocznymi stemplami. Gdy materiat 1 wsadowy catkowicie wypetni
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wykrdj i poffabrykat & osiggnie zatozone wymiary ruch bocznych stempli 3 i 4 zostaje zatrzymany,
a w korcowej fazie kucia gérna matryca 3 i boczne stemple 3 i 4 cofajg sie do pozycji wyjsciowej.

Zastrzezenie patentowe

Sposdb kucia poffabrykatu, zwtaszcza do wytwarzania wyrobow ptaskich z jednym zebrem o za-
rysie potokraglym w tréjsuwakowej prasie kuzniczej, znamienny tym, ze materiat (1) wsadowy
w ksztalcie ptaskiej ptyty umieszcza sie w wykroju zamknietym na dolnej matrycy (2) pomiedzy bocznymi
stemplami (3) i (4), a nastepnie zaciska sie gdrna matryca (3) z wgtebieniem o zarysie pdlokragtym, po
czym materiat (1) wsadowy odksztalca sie poprzez operacje speczania i wyciskania przy uzyciu bocznych
stempli (3) i (4), ktdre przyblizajg sie do siebie w plaszczyZnie poziomej przez co w przestrzeni wykroju
gornej matrycy () pomiedzy bocznymi stemplami (3) i (4) w Srodkowe] czesci materiatu (1) wsado-
wego ksztaltuje sie zgrubienie w postaci zebra o zarysie potokragtym o zatozonych wymiarach pot-
fabrykatu (8).
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