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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wyciskania wiertet kretych w matrycy dwuczesciowe;j.

Dotychczas znane sg metody wytwarzania wiertet kretych. Do czesto stosowanych zalicza sie
procesy obrébki skrawaniem — frezowanie i szlifowanie, w ktérych uzyskanie zgdanego ksztattu
rowkéw widrowych wiertta uzyskuje sie poprzez zdjecie kolejnych warstw materiatu z pétfabrykatu
w postaci preta. Proces frezowania realizowany jest przy uzyciu frezu ksztattowego o zarysie rowka
wiérowego ksztattowanego wiertta, ktéry zdejmuje kolejne warstwy materiatu z poffabrykatu ksztattujgc
spiralne rowki na powierzchni wiertta. Znane sg réwniez metody plastycznego ksztattowania wiertet,
ktére zostaty opisane w literaturze Olszewski M. ,Obrébka plastyczna w produkcji wiertet kretych”.
Obrébka Plastyczna, t. 1ll, z 2, 1962. Do najczesciej spotykanych zalicza sie miedzy innymi procesy
skosnego walcowania segmentowego, walcowania poprzecznego, walcowanie z jednoczesnym skre-
caniem w uktadzie czterech walcow oraz wyciskanie. Znany dotychczas proces wyciskania wiertet
polega na przepychaniu nagrzanego do temperatury kucia na gorgco preta przez oczko, ktérego
ksztatt odpowiada zadanemu profilowi wiertta. Podczas wyciskania ksztattowany jest jednoczesnie
profil poprzeczny wiertta oraz nastepuje jego skrecenie zgodnie z pochyleniem profilu oczka. Opisana
metoda wyciskania wiertet zapewnia uzyskanie wiertet, ktére charakteryzujg sie wysokg doktadnoscig
zaréwno geometryczng jak i wymiarowg. Powaznym utrudnieniem w znanym dotychczas sposobie
wyciskania jest wyjecie gotowego wiertta z matrycy. Pocigga to za sobg koniecznosé¢ stosowania spe-
cjalnych ttocznikdw, ktére pozwalajg na wykrecanie gotowego wiertta w trakcie ruchu powrotnego
suwaka prasy.

Istotg sposobu wyciskania wiertet kretych z pétfabrykatu w ksztatcie preta nagrzanego do tem-
peratury kucia w matrycy dwuczesciowej jest to, ze ksztattowany péifabrykat w ksztalcie preta, ktory
nagrzewa sie do temperatury kucia i umieszcza sie w wykroju dolnej matrycy, po czym uruchamia sie
ruch postepowy gérnej matrycy w kierunku dolnej matrycy do momentu zamkniecia matryc, ktére two-
rzg wykroéj, posiadajacy z jednej strony otwér cylindryczny, w ktérym znajduje sie nagrzany do tempe-
ratury kucia poétfabrykat natomiast z drugiej strony wykréj posiada oczko profilowe, ktérego zarys od-
powiada zarysowi ksztattowanego wiertta, w momencie wylgczenia ruchu postepowego gérnej matry-
cy wiacza sie ruch postepowy stempla, ktéry przemieszcza sie ze statg predkoscig w cylindrycznym
wykroju powstatym po zamknieciu matryc w kierunku oczka profilowego, wprawiajgc w ruch posuwisty
znajdujacy sie w cylindrycznej czesci wykroju nagrzany pret powodujgc jego wspétbiezne wyciskanie
ze stalg predko$cig, odpowiednie uksztattowanie profilu oczka powoduje ksztattowanie zarysu po-
przecznego wiertta i rownoczesne jego skrecanie ze statg predkoscia, ruch posuwisty stempla trwa do
czasu, w ktérym zostanie uksztattowana odpowiednia diugo$¢ wiertta po osiggnieciu przez stempel
zatozonego potozenia witgcza sie ruch powrotny zaréwno stempla jak i gérnej matrycy, ktéry trwa do
czasu osiggniecia przez stempel i gérng matryce ich potozenia wyjsciowego, w trakcie trwania ruchu
powrotnego stempla i gérnej matrycy wycidniete wiertto pozostaje w wykroju dolnej matrycy.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na ksztaltowanie wiertet kretych bez ko-
niecznosci stosowania dodatkowego oprzyrzgdowania do wyjmowania gotowego wiertta z matrycy.
Wiertta ksztattowane metodg wyciskania charakteryzujg sie lepszymi wtasciwo$ciami wytrzymatoscio-
wymi od tych wytwarzanych w procesie frezowania. Dodatkowo posiadajg znacznie wiekszg doktad-
nos¢ geometryczng i wymiarowg w stosunku do wiertet wytwarzanych w procesach walcowania. Za-
stosowanie wyciskania umozliwia uzyskanie wiertet w zakresie srednic, ktére nie sg osiggalne zadnym
innym sposobem ksztattowania plastycznego.

Sposdb wyciskania wiertet kretych w matrycy dwuczesciowej zostat przedstawiony w przykta-
dzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia poczatek procesu ksztattowania wiertta kre-
tego, fig. 2 — proces ksztattowania wiertta kretego, fig. 3 — koniec procesu ksztattowania wiertta kretego.

Sposdb wyciskania wiertet kretych w matrycy dwucze$ciowej polega na tym, ze potfabrykat 3
w ksztatcie preta, ktéry nagrzewa sie do temperatury kucia i umieszcza sie w wykroju dolnej ma-
trycy 2a, po czym uruchamia sie ruch postepowy gérnej matrycy 2b z predkoscig V; w kierunku dolnej
matrycy 2a, do momentu zanikniecia matryc 2a i 2b. Po zamknieciu matryce 2a i 2b tworzg wykroj,
ktory jest z jednej strony otworem cylindrycznym, w ktérym znajduje sie nagrzany do temperatury ku-
cia poffabrykat 3 natomiast z drugiej strony wykrdj posiada oczko profilowe, ktdrego zarys odpowiada
zarysowi ksztaltowanego wiertta 4. W momencie wytgczenia ruchu postepowego gornej matrycy 2b
z predkoscig V; wigcza sie ruch postepowy stempla 1, ktéry przemieszcza sie ze statg predkoscig V,
w cylindrycznym wykroju powstatym po zamknieciu matryc 2a i 2b w kierunku oczka profilowego,
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wprawiajgc w ruch posuwisty znajdujgcy sie w cylindrycznej czesci wykroju nagrzany poffabrykat 3
powodujgc jego wspodtbiezne wyciskanie ze stalg predkoscig Vi, odpowiednie wyprofilowanie profilu
oczka powoduje ksztattowanie zarysu poprzecznego wiertta i rownoczesne jego skrecanie ze stalg
predkoscig n. Ruch posuwisty stempla 1 z predkoscig V, trwa do czasu, w ktérym zostanie uksztatto-
wana odpowiednia dtugo$¢ wiertta 4. W momencie osiggniecia przez stempel 1 zatozonego potozenia
wigcza sie ruch powrotny stempla 1 z predkoscig Vs oraz ruch powrotny gérnej matrycy 2b z predko-
$cig V., ktére trwajg do czasu osiggniecia przez stempel 1 i gérng matryce 2b ich potozenia wyjscio-
wego. Podczas trwania ruchu powrotnego stempla 1 z predkoscig Vs i gornej matrycy 2b z predko-
$cig V4 wycisniete wiertto 4 pozostaje w wykroju dolnej matrycy 2a.

Zastrzezenie patentowe

Sposob wyciskania wiertet kretych z poéifabrykatu (3) w ksztatcie preta nagrzanego do tempera-
tury kucia w matrycy dwuczesciowej, znamienny tym, ze poffabrykat (3) w ksztalcie preta, nagrzewa
sie do temperatury kucia i umieszcza sie w wykroju dolnej matrycy (2a), po czym uruchamia sie ruch
postepowy gornej matrycy (2b) z predkoscig (Vi) w kierunku dolnej matrycy (2a) do momentu za-
mkniecia matryc (2a) i (2b), ktdre tworzg wykroj posiadajgcy z jednej strony otwodr cylindryczny,
w ktérym znajduje sie nagrzany do temperatury kucia pétfabrykat (3) natomiast z drugiej strony wykroj
posiada oczko profilowe, ktérego zarys odpowiada zarysowi ksztattowanego wiertta (4) w momencie
wylgczenia ruchu postepowego goérnej matrycy (2b) z predkoscig (Vi) wigcza sie ruch postepowy
stempla (1), ktéry przemieszcza sie ze stalg predkoscig (V,) w cylindrycznym wykroju powstatym po
zamknieciu matryc (2a) i (2b) w kierunku oczka profilowego, wprawiajgc w ruch posuwisty znajdujgcy
sie w cylindrycznej czesci wykroju nagrzany poffabrykat (3) powodujgc jego wspétbiezne wyciskanie
ze stalg predkoscig (Vs), odpowiednie wyprofilowanie profilu oczka powoduje ksztattowanie zarysu
poprzecznego wiertta i rownoczesne jego skrecanie ze statg predkoscig (n), ruch posuwisty stempla (1)
z predkoscig (V,) trwa do czasu, w ktorym zostanie uksztattowana odpowiednia dlugosc wiertta (4) po
osiggnieciu przez stempel (1) zatozonego potozenia wigcza sie ruch powrotny stempla (1) z predko-
8cig (Vs) oraz ruch powrotny gérnej matrycy (2b) z predkos$ciag (V,), ktére trwajg do czasu osiggniecia
przez stempel (1) i gérng matryce (2b) ich potozenia.
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Rysunki
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