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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob ksztattowania radiatora, zwtaszcza metodg kucia na goraco.

Dotychczas znanych i stosowanych jest szereg metod wytwarzania radiatorow miedzy innymi
przez wyciskanie, wyttaczanie, prasowanie, odlewanie, spajanie, sktadanie lub obrébke skrawaniem.

Najczesciej stosowang metodg ksztaltowania radiatoréw jest prasowanie opisane przez E. Raj
»~Jednofazowe systemy chtodzenia cieczowego do zastosowan w elektronice”. Zeszyty Naukowe Aka-
demii Morskiej w Gdyni, nr 75, Wydawnictwo Akademii Morskiej w Gdyni, Gdynia 2012 r. Radiatory
wytwarzane sg z ponacinanej i odpowiednio uksztattowanej blaszki. Uksztattowane radiatory w postaci
wyprasek przeznaczone sg na elementy matej mocy.

Metodg wyciskania wytwarza sie profile na radiatory. Radiator otrzymuje sie przez pociecie wy-
ciskanego profilu na dany wymiar, a nastepnie wykonuje sie w nim otwory i gwinty do przylgczenia
elementéw elektroniki. Szczegétowo sposéb wyciskania radiatoréw przedstawiono w opracowaniu
M. Kowalik, T. Trzepiecinski ,Badanie wptywu parametrow zapracowania na jakos¢ potaczenia alumi-
niowej ptyty radiatora z zebrami”. Rudy Metale nr 6, Wydawnictwo SIGMA-NOT, Warszawa 2010 .

Do sposobdw ksztattowania radiatoréw zalicza sie rowniez wyttaczanie opisane w literaturze
specjalistycznej przez S. Lee ,How to select a heat sink” Electronics Cooling, nr 1, 1995 r. Radiatory
ksztattowane sg poprzez ttoczenie w pasku gteboko ttocznej blachy.

Z patentu amerykanskiego numer US 006564458B1 znany jest sposdb wytwarzania radiatorow
metodg spajania. Opisany w patencie sposéb polega na taczeniu poprzez lutowanie w niskiej tempe-
raturze czesci radiatora to jest zeber do podstawy o przekroju prostokatnym. Technologia ta charakte-
ryzuje sie niskimi kosztami wytwarzania oraz zapobiega termicznemu odksztatceniu zebra poprzez
realizacje lutowania w niskiej temperaturze.

Sposrod technologii spajania materiatdw znany jest sposdb otrzymywania radiatoréow polegaja-
cy na potaczeniu zeber z ptytg metoda klejenia termoprzewodzacym klejem na bazie proszkéw srebra
opisany przez M. Kowalik, T. Trzepiecinski ,Badanie wptywu parametréw zaprasowania na jako$¢
potaczenia aluminiowej plyty radiatora z zebrami”’, Rudy Metale nr 6, Wydawnictwo SIGMA-NOT,
Warszawa 2010 r.

Z opisu patentu amerykanskiego nr US 20120227952A1 znany jest sposdb wytwarzania radia-
toréw poprzez sktadanie. Radiator wykonany jest z ptyty, w ktérej frezowane sg kanaty do osadzenia
zeber w postaci blach.

Znany jest réwniez sposéb wytwarzania radiatoréw polegajacy na metodzie odlewania przed-
stawiony w opracowaniu T. Fuxiang, W. Mingrong ,Design of die casting die for radiator component”,
Journal of Special Casting & Nonferrous Alloys, Chiny 2004 r. Odlana konstrukcja radiatora o gestym
upakowaniu zeber o ksztafcie szpilkowym umozliwia uzyskanie bardzo dobrych parametréow termicz-
nych przy chtodzeniu uderzeniowym.

Obrdbka skrawaniem radiatoréw polega na nadaniu powierzchniom zgdanego ksztattu, wymia-
réw oraz jakosci powierzchni poprzez usuwanie materiatu z wsadu w postaci prostopadtoscianu przy
uzyciu narzedzi skrawajgcych. Jest to przede wszystkim frezowanie kanatéw pomiedzy zebrami opi-
sane przez M. Kowalik, T. Trzepiecinski ,Badanie wptywu parametréw zaprasowania na jakos¢ pota-
czenia aluminiowej ptyty radiatora z zebrami”, Rudy Metale nr 6, Wydawnictwo SIGMA-NOT, Warsza-
wa 2010 r.

Istotg sposobu ksztattowania radiatora, zwtaszcza metodg kucia na goraco jest to, ze pofifabry-
kat w ksztalcie ptyty nagrzewa sie w piecu do temperatury kucia na goraco, nastepnie nagrzany pétfa-
brykat umieszcza sie w wykroju zamknietym, ktory utworzony jest przez ptyte dolng, matryce statg,
matryce przesuwng i dwie ptyty oporowe boczne, po czym wprawia sie matryce przesuwng w ruch
postepowy ze statg predkoscig w kierunku matrycy statej i speczg sie odcinek poéifabrykatu oraz
ksztattuje sie zebro, nastepnie zmienia sie ruch matrycy przesuwnej na przeciwny i wycofuje sie
z uksztattowanego potfabrykatu matryce przesuwng, nastepnie dogrzewa sie potfabrykat, po czym
powtdrnie umieszcza sie uksztattowany poffabrykat w przestrzeni roboczej i umieszcza sie bloczek
uzupetniajacy pomiedzy uksztattowanym péifabrykatem i matrycg przesuwng, z kolei przy bocznej
Scianie uksztattowanego Zzebra umieszcza sie przektadke, po czym przemieszcza sie stempel gérny
ruchem postepowym ze statg predkoscig w kierunku ptyty dolnej i dociska sie przektadke do pétfabry-
katu, nastepnie wprawia sie matryce przesuwng w ruch postepowy ze statg predkoscig w kierunku
matrycy statej i specza sie kolejny odcinek poffabrykatu w gérng czes¢ przestrzeni wykroju i ksztattuje
sie drugie zebro, nastepnie zmienia sie ruch matrycy przesuwnej i stempla gérnego na przeciwny
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i wycofuje sie z uksztattowanego poitfabrykatu matryce przesuwng i stempel gérny, nastepnie dogrze-
wa sie potfabrykat z dwoma zebrami wraz z przektadka, po czym powtdérnie umieszcza sie nagrzany
poétfabrykat z dwoma zebrami w przestrzeni roboczej, nastepnie umieszcza sie dwa bloczki uzupetnia-
jace pomiedzy pofifabrykatem i matrycg przesuwna, nastepnie przy bocznej $cianie uksztattowanego
drugiego zebra umieszcza sie drugq przektadke, po czym przemieszcza sie stempel goérny ruchem
postepowym ze statg predkoscig w kierunku ptyty dolnej i dociska sie przektadki do potfabrykatu, na-
stepnie wprawia sie matryce przesuwng w ruch postepowy ze statg predkoscig w kierunku matrycy
statej i specza sie kolejny odcinek poffabrykatu w goérng czes¢ przestrzeni wykroju, oraz ksztattuje sie
trzecie zebro, przy czym kolejne zebra radiatora ksztaltuje sie poprzez wykonywanie czynnosci jak
przy ksztattowaniu trzeciego zebra. Przy bocznej scianie uksztattowanego zebra umieszcza sie prze-
ktadki. Ksztattuje sie zebra o zarysie prostokatnym.

Sposéb wedtug wynalazku umozliwia ksztattowanie radiatoréw metoda obrébki plastycznej przez co
otrzymuje sie wyroby o dobrych wiasnosciach mechanicznych i uzytkowych wynikajacych z korzystniejszej
struktury. Zaletg wynalazku jest niski koszt wykonania prostych narzedzi ksztattujgcych. Wynalazek umoz-
liwia znaczne oszczednosci materialowe w stosunku do radiatoréw uzyskiwanych metoda obrobki skrawa-
niem. Korzystnym skutkiem sposobu wediug wynalazku jest mozliwos¢ otrzymania wyrobu o bardzo zbli-
zonych ksztattach i wymiarach do produkowanych radiatoréw dla przemystu. Sposéb ksztattowania pla-
stycznego radiatorow metoda kucia pozwala uzyskaé¢ wyroby z zebrami o rownomiernej wysokosci. Waz-
nym aspektem wynalazku jest uniwersalno$¢ metody, ktéra moze by¢ zastosowana do ksztaftowania ra-
diatorow z réznych materiatéw uzywanych w procesach obrobki plastyczne;.

Wynalazek zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia przekroj izometryczny narzedzi oraz poffabrykatu w poczatkowym etapie procesu ksztaltowania
pierwszego zebra, fig. 1a - widok izometryczny uzytego pofifabrykatu, fig. 2 - przekrdj izometryczny
narzedzi i uksztattowanego pétfabrykatu z jednym zebrem po pierwszej operacji, fig. 2a - widok izome-
tryczny uksztalttowanego poétfabrykatu z jednym zebrem, fig. 3 - przekroj izometryczny poczatkowego
etapu kucia poffabrykatu z dwoma zebrami, fig. 4 - przekrdj izometryczny kohcowego etapu kucia
poétfabrykatu z dwoma zebrami, fig. 4a - widok izometryczny uksztalttowanego péifabrykatu z dwoma
zebrami, fig. 5 - przekréj izometryczny poczatkowego etapu kucia poffabrykatu z trzema zebrami, fig. 6
- przekréj izometryczny korncowego etapu kucia radiatora, fig. 6a - widok izometryczny uksztattowane-
go radiatora.

Sposdb ksztattowania radiatora, zwtaszcza metodg kucia na goraco polega na tym, ze péifabry-
kat 1 w ksztaicie ptyty nagrzewa sie w piecu do temperatury kucia na gorgco. Nastepnie nagrzany
pétfabrykat 1 umieszcza sie w wykroju zamknietym, ktory utworzony jest przez ptyte 2 dolna, matryce 3
stata, matryce 4 przesuwna i dwie ptyty 5 oporowe boczne. Po czym wprawia sie matryce 4 przesuw-
ng w ruch postepowy ze statg predkoscig V; w kierunku matrycy 3 statej i specza sie odcinek pétfa-
brykatu 1 oraz ksztattuje sie zebro. Nastepnie zmienia sie ruch matrycy 4 przesuwnej na przeciwny
i wycofuje sie z uksztattowanego pétfabrykatu 6 matryce 4 przesuwng. Nastepnie dogrzewa sie potfa-
brykat 6 i powtérnie umieszcza sie uksztattowany péifabrykat 6 w przestrzeni roboczej 5 i umieszcza
sie bloczek 7a uzupetniajgcy pomiedzy uksztattowanym poétfabrykatem 6 i matrycg 4 przesuwna.
Z kolei przy bocznej $cianie uksztattowanego Zzebra umieszcza sie przekfadke 8. Po czym przemiesz-
cza sie stempel 9 gorny ruchem postepowym ze statg predkoscig V, w kierunku ptyty 2 dolnej i doci-
ska sie przektadke 8 do pétfabrykatu 6. Nastepnie wprawia sie matryce 4 przesuwng w ruch postepo-
wy ze stalg predkoscig V; w kierunku matrycy 3 statej i specza sie kolejny odcinek poffabrykatu 6
w gorng czesé przestrzeni wykroju i ksztattuje sie drugie zebro. Po czym zmienia sie ruch matrycy 4
przesuwnej i stempla 9 gérnego na przeciwny i wycofuje sie z uksztalttowanego pétfabrykatu 10 ma-
tryce 4 przesuwng i stempel 9 gérny. Nastepnie dogrzewa sie pétfabrykat 10 z dwoma zebrami wraz
z przektadkg 8. Po czym powtdrnie umieszcza sie nagrzany poffabrykat 10 z dwoma zebrami w prze-
strzeni roboczej. Nastepnie umieszcza sie dwa bloczki 7a i 7b uzupetiajace pomiedzy poffabrykatem 10
i matrycg 4 przesuwng. Nastepnie przy bocznej scianie uksztattowanego drugiego zebra umieszcza
sie drugg przektadke 1la. Po czym przemieszcza sie stempel 9 gérny ruchem postepowym ze statg
predkoscig V, w kierunku ptyty 2 dolnej i dociska sie przektadki 8 i 11a do poétfabrykatu 10. Nastepnie
wprawia sie matryce 4 przesuwng w ruch postepowy ze statg predkoscig V; w kierunku matrycy 3
statej i specza sie kolejny odcinek poffabrykatu 10 w gorng czesé przestrzeni wykroju. W rezultacie
ksztattuje sie trzecie zebro. Przy czym kolejne zebra radiatora 12 ksztattuje sie poprzez wykonywanie
czynno$ci jak przy ksztattowaniu trzeciego Zzebra. Przy bocznej Scianie uksztattowanego Zebra
umieszcza sie przektadki 11b, 11c, 11d, 11e. Ksztaltuje sie zebra o zarysie prostokatnym.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposoéb ksztattowania radiatora, zwlaszcza metoda kucia na goraco, znamienny tym, ze poét-
fabrykat (1) w ksztalcie ptyty nagrzewa sie w piecu do temperatury kucia na goraco, nastepnie na-
grzany poétfabrykat (1) umieszcza sie w wykroju zamknietym, ktéry utworzony jest przez ptyte (2) dol-
na, matryce (3) stata, matryce (4) przesuwng i dwie ptyty (5) oporowe boczne, po czym wprawia sie
matryce (4) przesuwng w ruch postepowy ze statg predkoscig (V;) w kierunku matrycy (3) statej i spe-
cza sie odcinek péifabrykatu (1) oraz ksztattuje sie zebro, nastepnie zmienia sie ruch matrycy (4)
przesuwnej na przeciwny i wycofuje sie z uksztaltowanego péifabrykatu (6) matryce (4) przesuwna,
nastepnie dogrzewa sie poffabrykat (6), po czym powtdrnie umieszcza sie uksztattowany poétfabrykat (6)
w przestrzeni roboczej i umieszcza sie bloczek (7a) uzupetniajacy pomiedzy uksztattowanym poitfabry-
katem (6) i matryca (4) przesuwna, z kolei przy bocznej $cianie uksztattowanego zebra umieszcza sie
przektadke (8), po czym przemieszcza sie stempel (9) gérny ruchem postepowym ze statg predkoscig
(V2) w kierunku ptyty (2) dolnej i dociska sie przektadke (8) do potfabrykatu (6), nastepnie wprawia sie
matryce (4) przesuwng w ruch postepowy ze stata predkoscig (V1) w kierunku matrycy (3) statej i spe-
cza sie kolejny odcinek pétfabrykatu (6) w gérng czes¢ przestrzeni wykroju i ksztattuje sie drugie ze-
bro, nastepnie zmienia sie ruch matrycy (4) przesuwnej i stempla (9) gérnego na przeciwny i wycofuje
sie z uksztattowanego potfabrykatu (10) matryce (4) przesuwnag i stempel (9) goérny, nastepnie do-
grzewa sie potfabrykat (10) z dwoma zebrami wraz z przektadka (8), po czym powtérnie umieszcza sie
nagrzany poffabrykat (10) z dwoma zebrami w przestrzeni roboczej, nastepnie umieszcza sie dwa
bloczki (7a) i (7b) uzupetniajace pomiedzy poétfabrykatem (10) i matryca (4) przesuwnag, nastepnie przy
bocznej $cianie uksztattowanego drugiego zebra umieszcza sie drugq przektadke (1l1la), po czym
przemieszcza sie stempel (9) gérny ruchem postepowym ze statg predkoscia (V,) w kierunku piyty (2)
dolnej i dociska sie przektadki (8) i (11a) do péifabrykatu (10), nastepnie wprawia sie matryce (4)
przesuwng w ruch postepowy ze stalg predkoscia (V1) w kierunku matrycy (3) statej i specza sie kolej-
ny odcinek potfabrykatu (10) w gorng czes¢ przestrzeni wykroju, oraz ksztattuje sie trzecie zebro, przy
czym kolejne zebra radiatora (12) ksztaltuje sie poprzez wykonywanie czynnosci jak przy ksztattowa-
niu trzeciego zebra.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Zze przy bocznej Scianie uksztattowanego zebra
umieszcza sie przektadki (11a), (11b), (11c), (11d), (11e).

3. Sposéb wedtug zastrz. 1 i 2, znamienny tym, ze ksztattuje sie zebra radiatora (12) o zarysie
prostokatnym.
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