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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb ksztattowania wiertet metodg wyciskania.

Dotychczas znane sg sposoby ksztattowania rowkéw srubowych na wierttach kretych. Do cze-
sto stosowanych zalicza sie miedzy innymi procesy obrébki mechanicznej - obrébka skrawaniem,
w ktérych otrzymanie zadanego ksztattu elementu uzyskuje sie przez zdjecie kolejnych warstw mate-
rialu. Powoduje to jednak dos¢ duze straty materiatdow i robocizny. Znane sg réwniez plastyczne spo-
soby ksztattowania wiertet kretych, wsréd ktérych najwieksze znaczenie majg procesy walcowania
specjalnego. Szczegdtowo procesy te opisane sg w literaturze Sypniewski R. ,Walcownictwo i ciggar-
stwo" Panstwowe Wydawnictwo Szkolnictwa Zawodowego, Warszawa 1969 r. Metoda walcowania
specjalnego stosowana do wytwarzania wiertet kretych polega na ksztattowaniu rowkéw na metalo-
wych pretach na okreslonym odcinku ich dtugosci i nadaniu im charakterystycznego symetrycznego
profilu dwu lub cztero-pirowego. Zadany profil wiertla uzyskuje sie po kilku przepustach pomiedzy
obracajacymi sie walcami. Podczas ostatniego przejscia ksztattowany pret zostaje samoczynnie skre-
cony dzieki urzadzeniu, ktore jest czescig sktadowag walcarki. Opisana metoda walcowania wiertet
kretych pomimo wielu zalet wymaga stosowania maszyn i narzedzi o skomplikowanej konstrukcji, co
znaczaco podnosi koszty produkcji oraz obniza jej uniwersalnosc.

Istota sposobu ksztaltowania wiertet metodg wyciskania jest to, ze ksztattowany poétfabrykat
w postaci odcinka preta umieszcza sie w matrycy, ktéra z jednej strony ma cylindryczny otwor, nato-
miast z drugiej strony zakohczona jest otworem ksztattowym, ktérego ksztatt odpowiada zarysowi
przekroju poprzecznego wiertta, nastepnie uruchamia sie ruch postepowy stempla, ktory przemiesz-
czajac sie w matrycy ze stalg predkoscig w kierunku ksztattowego otworu, wprawia w ruch posuwisty
umieszczony w cylindrycznym otworze matrycy wsad i powoduje jego wspotbiezne wyciskanie ze statg
predkoscig przez otwér ksztattowy matrycy, przy czym srubowe wystepy w ksztattowym otworze ma-
trycy powodujg spiralne ptyniecie metalu ze stalg predkosciag i uksztattowanie rowkéw srubowych na
powierzchni wyrobu. Proces realizowany jest w uktadzie, w ktérym matryca wraz z ksztatowym otwo-
rem wykonuje ruch obrotowy ze statg predkoscig oraz ruch postepowy ze statg predkoscia, powodujac
uksztattowanie zarysu czesci roboczej wiertta. Proces realizowany jest w uktadzie, w ktérym stempel
posiada stozkowy otwor i przemieszcza sie ze statg predkoscig w kierunku ksztattowego otworu ma-
trycy, powodujac wyciskanie wspotbiezne ze statg predkoscig oraz przeciwbiezne ze statg predkoscig
wsadu i uksztattowanie czesci roboczej i chwytowej wiertta. Proces realizowany jest w uktadzie,
w ktérym stempel wykonuje dodatkowo ruch obrotowy z ze statg predkoscig, powodujac wyciskanie
wspotbiezne ze statg predkoscig oraz przeciwbiezne ze statg predkoscig wsadu i uksztattowanie cze-
§ci roboczej i chwytowej wiertfa.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze plastyczne uksztaltowanie rowkéw Srubowych
w wierttach zmniejsza zuzycie materiatéw oraz pracochtonnosé, przy jednoczesnym polepszeniu wta-
snosci wytrzymatosciowych wyrobu. Petny zarys rowkéw srubowych uzyskuje sie w jednym przejsciu,
niezaleznie od srednicy wyciskanego wiertta. Sposob ksztattowania wedtug wynalazku charakteryzuje
sie prostg konstrukcjg narzedzi i maszyn. Moze by¢ realizowany na uniwersalnych prasach przezna-
czonych do obrdbki plastycznej metali.

Sposdb ksztattowania wiertet metodg wyciskania zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania
na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia poczatek procesu ksztattowania czesci roboczej wiertta, a fig.
2 - koniec procesu ksztattowania czesci roboczej wiertta, fig. 3 - poczatek procesu ksztattowania cze-
Sci roboczej i czesci chwytowej wiertta, a fig. 4 - koniec procesu ksztattowania czesci roboczej i czesci
chwytowej wiertta.

Sposdb ksztattowania wiertet metodg wyciskania polega na tym, Zze ksztattowany poétfabrykat 3
w postaci odcinka preta umieszcza sie w matrycy 1, ktéra z jednej strony ma cylindryczny otwér, na-
tomiast z drugiej strony zakorhiczona jest otworem ksztattowym. Ksztatt otworu odpowiada zarysowi
przekroju poprzecznego wiertta. Nastepnie uruchamia sie ruch postepowy stempla 2, ktéry przemiesz-
czajac sie w matrycy ze statg predkoscig V; w kierunku ksztattowego otworu, wprawia w ruch posuwi-
sty umieszczony w cylindrycznym otworze matrycy 1 wsad 3 i powoduje jego wspétbiezne wyciskanie
ze statg predkoscig V, przez otwor ksztattowy matrycy 1. Przy czym Srubowe wystepy w ksztattowym
otworze matrycy 1 powodujg spiralne ptyniecie metalu ze statg predkoscia n i uksztattowanie rowkoéw
Srubowych na powierzchni wyrobu 4. Proces realizowany jest w ukfadzie, w ktérym stempel 2 posiada
stozkowy otwoér i przemieszcza sie ze statg predkoscig V w kierunku ksztattowego otworu matrycy 1,
powodujac wyciskanie wspotbiezne ze statg predkoscia V, oraz przeciwbiezne ze statg predkoscig Vs
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wsadu 3 i uksztattowanie czesci roboczej i chwytowej wiertta 4. Proces realizowany jest w uktadzie,
w ktérym matryca 1 wraz z ksztattowym otworem wykonuje ruch obrotowy ze statg predkoscig n oraz
ruch postepowy ze statg predkoscig Vi, powodujac uksztattowanie zarysu czesci roboczej wiertta 4.
Proces realizowany jest w uktadzie, w ktérym matryca 1 wraz z ksztattowym otworem wykonuje ruch
obrotowy ze statg predkoscig n oraz ruch postepowy ze statg predkoscig Vi, powodujac uksztattowa-
nie zarysu czesci roboczej wyrobu 4. Proces realizowany jest w uktadzie, w ktérym stempel 2 posiada
stozkowy otwor i przemieszcza sie ze statg predkoscig V w kierunku ksztattowego otworu matrycy 1
oraz wykonuje dodatkowo ruch obrotowy z ze statg predkoscig n, powodujgc wyciskanie wspodtbiezne
ze stalg predkoscig V, oraz przeciwbiezne ze stalg predkoscig Vs wsadu 3 i uksztaltowanie czesci
roboczej i chwytowej wiertta 4.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob ksztattowania wiertet metodg wyciskania znamienny tym, ze ksztattowany potfabry-
kat (3) w postaci odcinka preta umieszcza sie w matrycy (1), ktéra z jednej strony ma cylindryczny
otwor, natomiast z drugiej strony zakonczona jest otworem ksztattowym, ktérego ksztatt odpowiada
zarysowi przekroju poprzecznego wiertta, nastepnie uruchamia sie ruch postepowy stempla (2), ktory
przemieszczajac sie w matrycy (1) ze statg predkoscia (V) w kierunku ksztattowego otworu, wprawia
w ruch posuwisty umieszczony w cylindrycznym otworze matrycy (1) wsad (3) i powoduje jego wspot-
biezne wyciskanie ze statg predkoscig (V,) przez otwor ksztattowy matrycy (1), przy czym Srubowe
wystepy w ksztattowym otworze matrycy (1) powodujg spiralne ptyniecie metalu ze statg predkoscig
(n) i uksztattowanie rowkéw srubowych na powierzchni wyrobu (4).

2. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze proces realizowany jest w uktadzie, w ktérym
matryca (1) wraz z ksztattowym otworem wykonuje ruch obrotowy ze statg predkoscig (n) oraz ruch
postepowy ze statg predkoscig (V,), powodujac uksztattowanie zarysu czesci roboczej wiertta (4).

3. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze proces realizowany jest w uktadzie, w ktérym
stempel (2) posiada stozkowy otwor i przemieszcza sie ze stalg predkosciag (V) w kierunku ksztattowe-
go otworu matrycy (1), powodujac wyciskanie wspotbiezne ze statg predkoscig (V,) oraz przeciwbiez-
ne ze stalg predkoscia (V3) wsadu (3) i uksztattowanie czesci roboczej i chwytowej wiertta (4).

4. Sposob wedtug zastrz. 1 i 3 znamienny tym, ze proces realizowany jest w uktadzie, w kté-
rym stempel (2) wykonuje dodatkowo ruch obrotowy z ze statg predkoscig (n), powodujac wyciskanie
wspotbiezne ze statg predkoscig (V,) oraz przeciwbiezne ze statg predkoscia (Vs) wsadu (3) i uksztat-
towanie czesci roboczej i chwytowej wiertta (4).
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Rysunki
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Fig. 1
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