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Opis wynalazku 

Przedmiotem wynalazku jest sposób kucia półfabrykatu, zwłaszcza do Wy1warzania wyrobów 
płaskich z jednym żebrem o zarysie prostokątnym w trójsuwakowej prasie kuźniczej. 

Wy1warzanie wyrobów płaskich z jednym żebrem o zarysie prostokątnym jest przeprowadzane 
według dotychczasowego stanu techniki różnymi metodami m.in. obróbki skrawaniem, spajania, odle
wania i obróbki plastycznej. 

Najczęściej stosowaną metodą Wy1warzania elementów płaskich z jednym żebrem o zarysie 
prostokątnym jest obróbka skrawaniem opisana przez W. Olszaka "Obróbka skrawaniem", WNT, War
szawa 2008 r. Technologia ta jest pracochłonna i charakteryzuje się dużymi stratami materiału. 

Zastosowanie metody spajania do uzyskania wyrobów płaskich z jednym żebrem o zarysie pro
stokątnym przedstawiona w opracowaniu A. Ambroziaka "Innowacje w technikach spajania". Oficyna 
Wydawnicza Politechniki Warszawskiej, Warszawa 2009 r. cechuje się obniżonymi własnościami wy
robu oraz czasochłonnością i małą wydajnością procesu. 

Wykonując wyroby płaskie z jednym żebrem o zarysie prostokątnym technologią odlewania 
otrzymuje się wyroby, które posiadają znacznie niższe własności mechaniczne i UŻy1kowe niż elemen
ty uzyskane metodami obróbki plastycznej przedstawione w literaturze F. Stachowicza "Przeróbka 
plastyczna", Oficyna Wydawnicza Politechniki Rzeszowskiej, Rzeszów 2000 r. 

Najlepsze własności wytrzymałościowe wyrobów płaskich z jednym żebrem o zarysie prosto
kątnym stosowanych w przemyśle lotniczym i samochodowym zapewniają procesy kształtowania pla
stycznego opisane w literaturze J. Sińczak "Procesy przeróbki plastycznej", Wydawnictwo Naukowe 
AKAPIT, Kraków 2003 r. Przykładem jest kucie matrycowe opisane w literaturze specjalistycznej przez 
P. Skubisza "Technologie kucia matrycowego", ARBOR FP, Kraków 2010 r. Przy tej metodzie wystę
pują ograniczenia w zastosowaniu, gdyż trudne jest Wy1warzanie wyrobów płaskich z wysokim i cien
kościennym żebrem o zarysie prostokąta. 

Istotą sposobu kucia półfabrykatu, zwłaszcza do Wy1warzania wyrobów płaskich z jednym że
brem o zarysie prostokątnym w trój suwakowej prasie kuźniczej jest to, że materiał wsadowy w kształ
cie płaskiej pły1y układa się poziomo w wykroju zamkniętym na dolnej matrycy pomiędzy bocznymi 
stemplami kSz1ałtującymi, a następnie ściska się zwiększając jego przekrój poprzeczny kosz1em 
zmniejszenia jego długości przez co wyciska się w środkowej części materiału wsadowego zgrubienie 
w postaci żebra pomiędzy czołowymi powierzchniami bocznych stempli kSz1ałtujących, którego zarys 
prostokątny otrzymuje się przez nacisk wywierany górną matrycą przesuwającą się w dół do momentu 
osiągnięcia założonego wymiaru półfabrykatu. 

Sposób według wynalazku pozwala uzyskać wyroby płaskie z jednym żebrem o zarysie prosto
kątnym o dobrych własnościach mechanicznych i UŻy1kowych wynikających z korzystniejszej struktury 
uksz1ałtowanego wyrobu. Wynikiem sposobu kucia według wynalazku jest znaczne zmniejszenie strat 
materiałowych oraz czasochłonności i energochłonności procesu ze względu na możliwość wykonania 
wyrobu w jednym cyklu pracy prasy. Wynalazek umożliwia otrzymanie półfabrykatu o bardzo zbliżo
nych ksz1ałtach i wymiarach do wyrobów gotowych stosowanych w branży lotniczej i samochodowej. 
Ważnym aspektem wynalazku jest uniwersalność sposobu kucia półfabrykatu, który jest wykorzysty
wany do otrzymania wyrobów płaskich z jednym żebrem o zarysie prostokątnym z różnych materiałów 
metalowych używanych w procesach przeróbki plastycznej. 

Wynalazek został przedstawiony w przykładzie wykonania na rysunku, na którym fig. 1 przed
stawia widok początku procesu kucia półfabrykatu, zwłaszcza do Wy1warzania wyrobów płaskich 

z jednym żebrem o zarysie prostokątnym, fig. 1 a - materiał wsadowy, fig. 2 - widok końca procesu 
kucia półfabrykatu, zwłaszcza do Wy1warzania wyrobów płaskich z jednym żebrem o zarysie prosto
kątnym, fig. 2a - widok uksz1ałtowanego półfabrykatu. 

Sposób kucia półfabrykatu, zwłaszcza do wytwarzania wyrobów płaskich z jednym żebrem o za
rysie prostokątnym polega na tym, że materiał 1 wsadowy w kształcie płaskiej pły1y układa się pozio
mo w wykroju zamkniętym na dolnej matrycy 2. pomiędzy bocznymi stemplami d i :! ksz1ałtującymi. 
Ruch bocznych stempli d i :! kształtujących, które przysuwają się do siebie w kierunku poziomym po
woduje ściskanie materiału 1 wsadowego zwiększając jego przekrój poprzeczny kosztem zmniejsze
nia jego długości. Poprzez ściskanie materiału 1 wsadowego wyciska się w jego środkowej części 
zgrubienie w postaci żebra w przestrzeni utworzonej pomiędzy czołowymi powierzchniami bocznych 
stempli ksz1ałtujących. Następnie żebro o zarysie prostokątnym zostaje uksz1ałtowane pod naciskiem 
górnej matrycy przesuwającej się w dół. Gdy półfabrykat § z jednym żebrem o zarysie prostokątnym 
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osiągnie załoZone wymiary ruch bocznych stempli 2. i :! kSz1ałtujących, a następnie górnej matrycy 2. 
zostaje zatrzymany. W końcowym etapie kucia górna matryca 2. i boczne stemple 2. i :! cofają się do 
pozycji wyjściowej. 

Zastrzeżenie patentowe 

Sposób kucia półfabrykatu, zwłaszcza do wytwarzania wyrobów płaskich z jednym Zebrem o za
rysie prostokątnym w trójsuwakowej prasie kuźniczej, znamienny tym, Ze materiał (1) wsadowy 
w kształcie płaskiej plyty układa się poziomo w wykroju zamkniętym na dolnej matrycy (ł) pomiędzy 

bocznymi stemplami (2.) i (:!) kSz1ałtującymi, a następnie ściska się zwiększając jego przekrój po
przeczny kosztem zmniejszenia jego długości przez co wyciska się w środkowej części materiału (1) 
wsadowego zgrubienie w postaci Zebra pomiędzy czołowymi powierzchniami bocznych stempli (2.) 
i (:1) kształtujących, którego zarys prostokątny otrzymuje się przez nacisk wywierany górną matrycą (2.) 
przesuwającą się w dół do momentu osiągnięcia założonego wymiaru półfabrykatu (§). 
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