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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb ksztattowania odkuwek i przyrzad do ksztattowania odku-
wek matrycg segmentowg, majacy zastosowanie w procesach ksztattowania matrycowego wyrobéw
metalowych.

W procesach ksztaltowania matrycowego podczas obrobki plastycznej metali nastepuje zwykle
stopniowe speczanie i formowanie materiatu do uzyskania gotowego wykroju. Formowanie materiatow
matoplastycznych i o duzej wytrzymatosci wymaga stosowania duzych naciskédw jednostkowych,
a wiec pras o duzym nacisku nominalnym. W przypadku formowania odkuwek charakteryzujacych sie
matym stosunkiem wysokosci do srednicy zewnetrznej, duze naciski wymagane do uplastycznienia
materialu moga powodowaé przecigzenie urzadzen oraz powodowac przyspieszone niszczenie na-
rzedzi roboczych. W celu zmniejszenia nacisku stosuje sie takie rozwigzania, jak matryce segmento-
we ksztaltujgce kolejno wybrane strefy materiatu lub narzedzia z powierzchniami roboczymi uksztatto-
wanymi w formie stozka, stosowane w prasach z wahajacg matryca.

W opisie patentowym US5950481 przedstawiona jest matryca ztozona z segmentéw docisko-
wych przenoszacych selektywnie skladowe sity nacisku prasy na przemian na wybrane strefy ksztat-
towanego materiatu. Rozwigzanie przewiduje symetryczny wzgledem osi prasy uktad wybranych seg-
mentéw wywierajacych nacisk na ksztattowany material. Segmenty sg umieszczone w obejmie ogra-
niczajacej ich ruch poprzeczny, a ich wysokos¢ jest regulowana za pomoca podkitadek. Zmiana uktadu
segmentOéw nastepuje w kolejnych etapach procesu. Formowanie materialu nastepuje poprzez na-
przemienne sciskanie sgsiednich stref ksztalttowanego materiatu az do uzyskania zatozonego ksztattu.

W prasach z wahajacg matryca zetkniecie narzedzia w ksztaicie stozka z materiatem nastepuje
tylko na czesci powierzchni materiatu w wyniku mimosrodowego wychylenia obsady matrycy. Po-
wierzchnia styku narzedzia i materiatu zalezy od sity nacisku prasy, kata wahan i wartosci naprezen
uplastyczniajagcych materiat. Proces plastycznego piyniecia materialu wystepuje tylko w obszarze
przylegania, a proces speczania poszczegoélnych stref ma charakter cykliczny. Dzieki temu ksztatto-
wanie wyrobu odbywa sie w sposGéb ciggly przy znacznie mniejszym nacisku wywieranym na materiat
w celu jego uplastycznienia.

Sposéb ksztattowania odkuwek poprzez cykliczne $ciskanie stref ksztattowanego materiatu
przez segmenty dociskowe tworzace matryce segmentowg o osi wzdtuznej pokrywajacej sie z osig
nacisku prasy, wedlug wynalazku polega na tym, ze nacisk prasy przenosi sie na rozmieszczone kon-
centrycznie segmenty dociskowe poprzez zwarty zesp6t stozkowych elementéw tocznych o osiach
przecinajgcych sie w osi sity nacisku prasy, ktéry to zespét wprowadza sie w ruch obrotowy wokot osi
wzdtuznej matrycy segmentowej, przy czym ilos¢ segmentéw dociskowych ustala sie w ilosci wiekszej
od liczby stozkowych elementéw tocznych.

Korzystnym jest, jezeli ruch obrotowy zespotu stozkowych elementéw tocznych prowadzi sie
przy jednoczesnym nacisku prasy na materiat, przy czym elementy toczne przetacza sie po krzywoli-
niowych powierzchniach oporowych o zarysie wznoszacym tworzacych zakonczenia segmentéw doci-
skowych.

Korzystnym jest takze, jezeli ruch obrotowy zespotu stozkowych elementéw tocznych wymusza
sie przez obr6t talerza dociskowego podpartego na tych elementach.

Przyrzad do ksztattowania odkuwek matrycg segmentowsa, posiadajacy matryce dolng i matryce
segmentowg ztozong z segmentéw dociskowych usytuowanych koncentrycznie wzgledem osi wzdtuz-
nej matrycy pokrywajacej sie z osig nacisku prasy, wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze seg-
menty dociskowe sg zamocowane w pierscieniu prowadzacym osadzonym przesuwnie w gtowicy,
przy czym w goérnej czesci glowicy jest utozyskowany obrotowo talerz dociskowy potaczony poprzez
przektadnie redukcyjng z napedem, a pomiedzy talerzem dociskowym a segmentami dociskowymi jest
umieszczony zwarty zesp6t stozkowych elementéw tocznych o osiach przecinajacych sie w osi
wzdtuznej matrycy. Ponadto ilos¢ segmentéw dociskowych jest wieksza od liczby stozkowych elemen-
téw tocznych.

Korzystnym jest, jezeli gérne zakonczenia segmentéw dociskowych majg zakrzywione po-
wierzchnie oporowe o zarysie wznoszacym, a segmenty dociskowe sg podparte w gtowicy na sprezynie.

W korzystnym wykonaniu przyrzadu zespét stozkowych elementdéw tocznych ma elementy tocz-
ne umieszczone w zagtebieniach usytuowanych na stozkowej powierzchni talerza dociskowego.

W alternatywnym wykonaniu przyrzadu zespét stozkowych elementéw tocznych ma elementy
toczne umieszczone w koszu dystansowym.
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Rozwigzanie wedtug wynalazku wyr6znia sie réwnomiernym rozktadem nacisku prasy na seg-
menty dociskowe matrycy segmentowej podczas ciggtego ksztattowania wyrobu oraz wzglednie matg
sitg nacisku wywierang przez segmenty dociskowe na materiat. Sposéb wedtug wynalazku sprzyja
tworzeniu sie obszaréw uporzgdkowanych w catej objetosci materiatu w strefach objetych obrdbka
oraz umozliwia uzyskanie wysokiej dokladnosci wymiarowej wyrobow.

Przedmiot wynalazku jest objasniony w przyktadzie wykonania uwidocznionym na rysunku, na
ktéorym fig. 1 przedstawia przyrzad w przekroju podtuznym, fig. 2 przedstawia element toczny we
wagtebieniu talerza dociskowego w widoku z boku, a fig. 3 przedstawia element toczny styczny liniowo
do talerza dociskowego w widoku z boku.

Jak przedstawiono na fig. 1, przyrzad posiada matryce dolng 5 oraz matryce segmentowg zfo-
zong z segmentow dociskowych 4 usytuowanych koncentrycznie wokét osi wzdtuznej matrycy pokry-
wajacej sie z osig nacisku prasy, w ktérej umieszczony jest przyrzad. W matrycy dolnej 5 znajduje sie
odksztatcany materiat 6. Segmenty dociskowe 4 sg zamocowane w pierscieniu prowadzacym 7 zamo-
cowanym przesuwnie w gtowicy 1. Pomiedzy dolng czescig pierscienia prowadzacego 7 i dolng cze-
Scig gtowicy i znajduje sie sprezyna 8. W gornej czesci gtowicy 1 jest utozyskowany obrotowo talerz
dociskowy 2 potaczony poprzez przekiadnie redukcyjng z napedem 11. Dolna powierzchnia robocza
talerza ma ksztalt stozka. Pomiedzy talerzem dociskowym 2 a segmentami dociskowymi 4 jest
umieszczony zwarty zesp6t stozkowych elementéw tocznych 3 o osiach przecinajacych sie w osi
wzdtuznej matrycy. llos¢ segmentéw dociskowych 4 jest wieksza od liczby stozkowych elementéw
tocznych 3.

Nacisk prasy jest przenoszony poprzez talerz dociskowy 2 na elementy toczne 3, ktére przeno-
szg sktadowe pionowe sity nacisku prasy na segmenty dociskowe 4 tworzgce matryce segmentowa.
Sprezyna 8 zapewnia wstepny docisk segmentéw dociskowych 4 do elementéw tocznych 3. Talerz
dociskowy 2 jest zaopatrzony jest na obwodzie w wieniec zebaty stanowigcy koto napedzane prze-
ktadni redukcyjnej.

Ksztattowanie odkuwki polega na poddawaniu ksztattowanego materiatu 6 cyklicznemu sciska-
niu w sasiednich strefach, realizowanego przez rozdzielenie nacisku prasy na wybrane segmenty
dociskowe 4 rozmieszczone koncentrycznie wzgledem osi wzdtuznej matrycy. Rozdzielenie nacisku
nastepuje za pomoca zespotu elementéw tocznych 3 obracajacych sie wokdét osi wzdtuznej przyrzadu
pomiedzy talerzem dociskowym 2 a bieznig matrycy segmentowe;.

Jak przedstawiono na fig. 2, bieznie matrycy segmentowej tworzg powierzchnie oporowe seg-
mentéw dociskowych 4. llos¢ segmentdéw dociskowych 4 jest wieksza niz ilos¢ elementéw tocznych 3.
Element toczny 3 toczacy sie po powierzchni oporowej segmentu dociskowego 4 powoduje lokalne
odksztatcenie materiatu 6. Odtoczenie sie elementu tocznego 3 na powierzchnie oporowg kolejnego
segmentu dociskowego 4 wywotuje odksztalcenie nastepnej strefy materiatu 6. Uplastycznienie mate-
riatu 6 w strefie zgniotu i naprezenia powstajgce pomiedzy srednimi strefami wptywajg na zmiany
struktury i wiasnosci materiatu 6. W celu ustalenia potozenia elementéw tocznych 3 sg one umiesz-
czone w zagtebieniach 21 usytuowanych na stozkowej powierzchni roboczej talerza dociskowego 2.
Potozenie elementéw tocznych 3 moze by¢ takze ustalone za pomocg kosza dystansowego, obraca-
jacego sie wraz z catym zespotem tych elementéw. Wéwczas element toczny 3 moze by¢ styczny
liniowo do talerza dociskowego 2, tak jak przedstawiono na fig. 3.

Rozwigzanie realizuje sposOb obrdébki plastycznej, polegajacy na cyklicznym $ciskaniu stref
ksztattowanego materiatu 6, umieszczonego w matrycy dolnej 5, przez segmenty dociskowe 4 tworza-
ce matryce segmentowg o osi wzdtuznej pokrywajgcej sie z osig nacisku prasy. Nacisk prasy przenosi
sie na segmenty dociskowe 4 poprzez zwarty zespét stozkowych elementéw tocznych 3 o osiach
przecinajacych sie w osi nacisku prasy. Zespét tych elementéw wprowadza sie w ruch obrotowy wokét
osi wzdluznej matrycy segmentowej. llos¢ segmentéw dociskowych 4 jest wieksza od liczby stozko-
wych elementéw tocznych 3. Ruch obrotowy zespotu stozkowych elementéw tocznych 3 prowadzi sie
przy jednoczesnym ruchu postepowym suwaka prasy, przy czym elementy toczne przetacza sie po
krzywoliniowych powierzchniach oporowych o zarysie wznoszacym, tworzacych zakohczenia segmen-
téw dociskowych 4. Ruch obrotowy zespotu stozkowych elementéw tocznych 3 wymusza sie poprzez
obrét talerza dociskowego 2 podpartego na tych elementach, przy jednoczesnym nacisku prasy.

Podczas ksztattowania matrycowego sposobem weditug wynalazku, sita nacisku prasy jest roz-
dzielana przez elementy toczne 3 na sity sktadowe obcigzajgce odpowiednie segmenty dociskowe 4.
llos¢ sit sktadowych jest wyznaczona przez ilos¢ elementdéw tocznych 3. Elementy toczne 3 obracajg-
ce sie wokot osi wzdluznej matrycy segmentowej toczg sie po krzywoliniowych powierzchniach opo-
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rowych segmentéw dociskowych 4 powodujac ich zagtebienie w materiale 6. Gdy ilos¢ segmentdw
dociskowych 4 w obracajgcym sie zespole jest dwukrotnie wieksza niz liczba elementdéw tocznych 3,
to podczas obrébki docisk wywierany przez sktadowe sity $ciskajgcej przekazywany jest naprzemien-
nie przez co drugi segment dociskowy 4.

Urzadzenie ma zastosowanie do obrébki plastycznej materiatow litych i porowatych, w tym wy-
robow z proszkéw metali i ich kompozytéw.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb ksztattowania odkuwek poprzez cykliczne $ciskanie stref ksztattowanego materiatu
przez segmenty dociskowe tworzace matryce segmentowg o osi wzdiuznej pokrywajacej sie z osig
nacisku prasy, znamienny tym, ze nacisk prasy przenosi sie ha rozmieszczone koncentrycznie seg-
menty dociskowe (4) poprzez zwarty zespét stozkowych elementéw tocznych (3) o osiach przecinaja-
cych sie w osi sity nacisku prasy, ktory to zespét wprowadza sie w ruch obrotowy wokét osi wzdtuznej
matrycy segmentowej, przy czym ilos¢ segmentow dociskowych (4) ustala sie w ilosci wiekszej od
liczby stozkowych elementéw tocznych (3).

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze ruch obrotowy zespotu stozkowych elementow
tocznych (3) prowadzi sie przy jednoczesnym nacisku prasy na materiat (6), przy czym elementy tocz-
ne przetacza sie po krzywoliniowych powierzchniach oporowych o zarysie wznoszacym tworzacych
zakonczenia segmentéw dociskowych (4).

3. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze ruch obrotowy zespotu stozkowych elementow
tocznych (4) wymusza sie przez obrét talerza dociskowego (2) podpartego na tych elementach.

4. Przyrzad do ksztattowania odkuwek matrycg segmentowa, posiadajgcy matryce dolng i ma-
tryce segmentowg ztozong z segmentdédw dociskowych usytuowanych koncentrycznie wzgledem osi
wzdtuznej matrycy pokrywajacej sie z osig nacisku prasy, znamienny tym, ze segmenty dociskowe
(4) sa zamocowane w pierscieniu prowadzacym (7) osadzonym przesuwnie w gtowicy (1), przy czym
w gérnej czesci gtowicy (1) jest utozyskowany obrotowo talerz dociskowy (2) potaczony poprzez prze-
ktadnie redukcyjng z napedem (11), a pomiedzy talerzem dociskowym (2) a segmentami dociskowymi
(4) jest umieszczony zwarty zesp6t stozkowych elementéw tocznych (3) o osiach przecinajgcych sie
w osi wzdtuznej matrycy, przy czym ilos¢ segmentéw dociskowych (4) jest wieksza od liczby stozko-
wych elementéw tocznych (3).

5. Przyrzad wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze gérne zakonczenia segmentéw dociskowych
(4) majg zakrzywione powierzchnie oporowe 0 zarysie wznoszgacym.

6. Przyrzad wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze zesp6t stozkowych elementéw tocznych (3)
ma elementy toczne (3) umieszczone w zagtebieniach (2") usytuowanych na stozkowej powierzchni
talerza dociskowego (2).

7. Przyrzad wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze zesp6t stozkowych elementéw tocznych (3)
ma elementy toczne (3) umieszczone w koszu dystansowym.

8. Przyrzad wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze segmenty dociskowe (4) sg podparte w gto-

wicy (1) na sprezynie (8).
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Rysunek
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