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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob i narzedzia do wywijania konca rury z jednoczesnym pra-
sowaniem obwiedniowym, zwtaszcza wyrobu cylindrycznego dragzonego typu rura o dowolnej dtugosci
w uktadzie poziomym z zastosowaniem trzpienia rozpreznego. Pod pojeciem ,wywijanie kohca rury
z jednoczesnym prasowaniem obwiedniowym” nalezy rozumie¢ proces plastycznego ksztattowania
jednego z koncow wyrobu cylindrycznego drgzonego, zwtaszcza typu rura o dowolnej diugosci,
w ktérym jedno z narzedzi wykonuje ruch kulisty obwiedniowy.

Dotychczas znane i stosowane sg sposoby do wywijania i ksztattowania koncéw rur, ktére doty-
cza gtéwnie procesow ttoczenia wyrobow blaszanych. Dotychczas znane sg z publikacji ,Kucie na
kuzniarkach”, autorstwa P. Wasiunyk, Wydawnictwo WNT, 1973, sposoby plastycznego ksztattowania
kohAcow rur, ktére charakteryzujg sie tym, ze zadne z narzedzi nie wykonuje ruchu kulistego obwie-
dniowego o dowolnym schemacie.

Znane i stosowane sg narzedzia do prasowania obwiedniowego wyrobdow, gtdwnie z materiatu
petnego lub tulei krétkiej. Dotychczas znane sg z publikacji ,Prasa z wahajgca matryca typ PXW 100:
Instrukcja technologiczna”, PLASOMAT, Warszawa 1975, oraz ,Ksztattowanie odkuwek metoda pra-
sowania obwiedniowego”, autor Z. Garczynski, ,Obrobka Plastyczna Metali” tom IX nr 3, str. 31-36,
sposoby i narzedzia do prasowania obwiedniowego, ktére nie dotyczg procesu wywijania kohca rur
z jednoczesnym prasowaniem obwiedniowym. Dotychczas znane sg z publikacji ,Projektowanie tech-
nologii maszyn”, pod red. J. Sobolewski, ,Oficyna Wydawnicza Politechniki Warszawskiej”, 2007, kon-
strukcje trzpieni rozpreznych, ktére nie zapewniajg korzystnej zmiany srednicy trzpienia oraz nie wy-
wotujg korzystnego uktadu sit, jakie wymagane sg w przypadku sposobu wywijania i ksztattowania
kotnierza rur z jednoczesnym prasowaniem obwiedniowym. Zmiana srednicy znanych i stosowanych
trzpieni rozpreznych jest zbyt mata, rzedu 0,1+1% s$rednicy nominalnej. W efekcie tego wymagana jest
duza doktadno$¢ wykonania otworu w materiale wsadowym. Konstrukcja znanych i stosowanych
trzpieni utrudnia mechanizacje czynnosci rozprezania trzpienia i powrotu do jego stanu poczatkowego.

Istotg sposobu wywijania kohAca rury z jednoczesnym prasowaniem obwiedniowym jest to, ze
wsad cylindryczny drazony, zwtaszcza w ksztafcie rury zaktada sie na trzpien rozprezny i mocuje sie
W pozycji poziomej w matrycy dzielonej, sktadajacej sie z matrycy statej i matrycy dociskowej, po czym
stempel z trzpieniem ksztattujgcym wykonuje ruch kulisty obwiedniowy z jednoczesnym ruchem po-
suwistym wzdtuz osi rury w kierunku matrycy dzielonej, po czym nastepuje plastyczne wywijanie kon-
ca rury z jednoczesnym prasowaniem obwiedniowym.

Istotg narzedzi do wywijania konca rury z jednoczesnym prasowaniem obwiedniowym, zwtasz-
cza wyrobdw cylindrycznych drazonych typu rura o dowolnej dtugosci w uktadzie poziomym z zasto-
sowaniem trzpienia rozpreznego, stempla i matrycy dzielonej, jest to, ze stempel posiada trzpien
ksztattujacy sktadajgcy sie ze stozka wywijajacego, stozka kalibrujacego i stozka pilotujgcego, przy
czym stempel i/lub matryca dzielona posiadajg dowolny wykroj ksztattujacy, a trzpien rozprezny sktada
sie z tulei rozpreznej dzielonej trzysegmentowej, pierscieni sprezystych spinajacych i uktadu rozprez-
nego sktadajgcego sie z pierscienia stozkowego statego, pierscienia stozkowego ruchomego, trzpienia
statego, tulei przesuwnej i sprezyny srubowej. Trzpien ksztattujgcy sktada sie z dwdch, trzech lub czte-
rech stozkéw o tworzacej prostej lub tukowej. Katy tworzacych stozka kalibrujgcego i stozka pilotuja-
cego sa funkcjg kata wahania stempla i spetniajg warunki takie, ze: al >y, a2 >y, a $rodek ruchu
kulistego obwiedniowego stempla znajduje sie na osi tego stempla w strefie stozka wywijajacego lub
stozka kalibrujgcego

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze umozliwia on plastyczne wywijanie konca rury z jed-
noczesnym prasowaniem obwiedniowym wyrobu cylindrycznego drgzonego typu rura o dowolnej dtu-
gosci w jednej operacji. Ponadto wynalazek umozliwia realizacje procesu plastycznego ksztattowania
wyrobu przy wielokrotnie mniejszej sile, niz w przypadku wywijania dotychczas znanymi sposobami,
gdzie stempel nie wykonuje ruchu kulistego obwiedniowego. Ponadto, konstrukcja trzpienia rozprez-
nego korzystnie oddziatuje na sposdéb zamocowania rury oraz warunki realizacji plastycznego ksztat-
towania wyrobu.

Sposéb i narzedzia do wywijania konca rur z jednoczesnym prasowaniem obwiedniowym zostaty
przedstawione w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia przekroj osiowy w fazie
poczatkowej, fig. 2 - przekrdj poprzeczny W-W przez trzpien rozprezny i matryce dzielona, fig. 3 - przekrgj
osiowy w fazie kohcowej, fig. 4 - przekrdj osiowy trzpienia rozpreznego, a fig. 5 - stempel wraz
z trzpieniem ksztattujgcym.
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Sposoéb wywijania konca rury z jednoczesnym prasowaniem obwiedniowym polega na tym, ze
wsad 1 cylindryczny drgzony, zwtaszcza w ksztalcie rury zakltada sie na trzpien 6 rozprezny i mocuje
sie w pozycji poziomej w matrycy 5 dzielonej, skladajgcej sie z matrycy 5a statej i matrycy 5b doci-
skowej, po czym stempel 3 z trzpieniem 4 ksztattujacym wykonuje ruch o kulisty obwiedniowy z jed-
noczesnym ruchem posuwistym wzdtuz osi rury 2 w kierunku matrycy 5 dzielonej, po czym nastepuje
plastyczne wywijanie konca rury 2 z jednoczesnym jego prasowaniem obwiedniowym.

Narzedzia do wywijania konca rury z jednoczesnym prasowaniem obwiedniowym, zwtaszcza
wyrobéw cylindrycznych drgzonych typu rura o dowolnej dtugosci w uktadzie poziomym sktadajg sie
z trzpienia 6 rozpreznego, stempla 3 i matrycy 5 dzielonej. Stempel 3 posiada trzpieh 4 ksztaltujacy
skifadajacy sie ze 4a stozka wywijajacego, stozka 4b kalibrujgcego i stozka 4c pilotujacego, przy czym
stempel 3 i/lub matryca 5 dzielona posiadajg dowolny wykrdj ksztattujacy. Trzpien 4 ksztattujacy skia-
da sie z dwoch, trzech lub czterech stozkow o tworzacej prostej lub tukowej. Trzpieh 6 rozprezny skta-
da sie z tulei 6e rozpreznej dzielonej trzysegmentowej, pierscieni 6g sprezystych spinajgcych i uktadu
rozpreznego sktadajgcego sie z pierscienia 6c stozkowego statego, pierscienia 6d stozkowego ru-
chomego, trzpienia 6a statego, tulei 6b przesuwnej i sprezyny 69 srubowej. Katy a,;, a, tworzacych
stozka 4b kalibrujacego i stozka 4c pilotujacego sa funkcja kata y wahania stempla 3 i spetniajg wa-
runki takie, ze: a; 2y, a, > v. Srodek O ruchu o kulistego obwiedniowego stempla 3 znajduje sie na osi
tego stempla 3 w strefie stozka 4a wywijajacego lub stozka 4b kalibrujgcego.

Dziatanie narzedzi wedtug wynalazku polega na tym, ze matryca 5b dociskowa dociska sitg Fr,
wsad 1 cylindryczny drgzony znajdujacy sie w matrycy 5a statej, przy czym do wewnatrz wsadu 1
jednoczesnie wprowadzany jest trzpien 6 rozprezny. W wyniku wywotania docisku F; na tulei 6b prze-
suwnej, pierscien 6d stozkowy ruchomy, ktérego tworzaca jest pochylona pod katem [, przesuwa sie
wzdiuz trzpienia 6a statego o wartos¢ przesuniecia Ax w kierunku pierscienia 6¢ stozkowego statego,
co w efekcie powoduje zwiekszenie srednicy d tulei 6e rozpreznej dzielonej i jej przemieszczenie
osiowe wzgledem trzpienia 6a statego. Rozprezenie trzpienia 6e rozpreznego o dtugosc¢ b powierzchni
roboczej do $rednicy d wywotuje uktad sit dziatajacy na powierzchni wewnetrznej rury 2, przy czym sita
osiowa w korzystny sposéb wspoétuczestniczy w procesie wywijania konca rury 2 i jednoczesnym pra-
sowaniu obwiedniowym. Nastepnie stempel 3 z trzpieniem 4 ksztattujgcym wykonuje ruch o kulisty
obwiedniowy wzgledem $rodka O i rozpoczyna dosuw p prostoliniowy wzdtuz osi rury 2 w kierunku
matrycy 5 dzielonej, w efekcie czego nastepuje plastyczne wywijanie konca rury 2 z jednoczesnym jej
prasowaniem obwiedniowym. Po zakonczeniu plastycznego wywijania i prasowania obwiedniowego
rury 2 i po zdjeciu docisku F;, z tulei 6b dociskowej, sprezyna 6f srubowa i pierScienie 6g sprezyste
spinajgce powodujg zmniejszenie srednicy d tulei 6e rozpreznej dzielonej.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wywijania kohAca rury z jednoczesnym prasowaniem obwiedniowym, znamienny
tym, ze wsad (1) cylindryczny drazony, zwtaszcza w ksztatcie rury zaktada sie na trzpieh (6) rozprez-
ny i mocuje sie w pozycji poziomej w matrycy (5) dzielonej, sktadajacej sie z matrycy (5a) statej i ma-
trycy (5b) dociskowej, po czym stempel (3) z trzpieniem (4) ksztattujgcym wykonuje ruch (o) kulisty
obwiedniowy z jednoczesnym ruchem (p) posuwistym wzdtuz osi rury (2) w kierunku matrycy (5) dzie-
lonej, po czym nastepuje plastyczne wywijanie konhca rury (2) z jednoczesnym prasowaniem obwie-
dniowym.

2. Narzedzia do wywijania konca rury z jednoczesnym prasowaniem obwiedniowym, zwtaszcza
wyrobdéw cylindrycznych drgzonych typu rura o dowolnej dtugosci w uktadzie poziomym z zastosowa-
niem trzpienia rozpreznego, stempla i matrycy dzielonej, znamienne tym, ze stempel (3) posiada
trzpien (4) ksztattujacy sktadajacy sie ze stozka (4a) wywijajacego, stozka (4b) kalibrujgcego i stozka
(4c) pilotujacego, przy czym stempel (3) i/lub matryca (5) dzielona posiadajg dowolny wykréj ksztattu-
jacy, a trzpien (6) rozprezny sktada sie z tulei (6e) rozpreznej dzielonej trzysegmentowej, pierscieni
(6a) sprezystych spinajacych i uktadu rozpreznego sktadajacego sie z pierscienia (6c) stozkowego
statego, pierécienia (6d) stozkowego ruchomego, trzpienia (6a) statego, tulei (6b) przesuwnej i spre-
zyny (69) Srubowe;.

3. Narzedzia wedtug zastrz. 2, znamienne tym, ze trzpieh (4) ksztattujacy skfada sie z dwaéch,
trzech lub czterech stozkéw o tworzacej prostej lub tukowej.
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4. Narzedzia wediug zastrz. 2, znamienne tym, ze katy (a,) i (a;) tworzacych stozka (4b) kali-
brujacego i stozka (4c) pilotujgcego sa funkcja kata (y) wahania stempla (3) i spetniajg warunki takie,
ze: a; 2y, 0y > v, a Srodek (O) ruchu (w) kulistego obwiedniowego stempla (3) znajduje sie na osi tego
stempla (3) w strefie stozka (4a) wywijajgcego lub stozka (4b) kalibrujgcego.
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