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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb kucia bezwyptywkowego odkuwek precyzyjnych z kotnie-
rzem na zewnetrznym obwodzie lub o ksztatcie zbieznym we wszystkich kierunkach zblizonego do
ksztattu beczkowatego albo kulistego, wykonywanych zwtaszcza ze stopow miedzi i aluminium oraz
przyrzady do kucia bezwyptywkowego tych odkuwek w jednej operacji na prasie.

Z polskiego opisu patentowego nr 161420 znany jest sposéb kucia bezwyptywkowego wedtug
ktérego podgrzany materiat wsadowy umieszczony w wykroju matrycy, poddaje sie w pierwszej fazie
specznianiu, w ktérej to fazie cze$¢ wykroju matrycy wypetniona jest w catosci przez kompensator
i stempel. Po wypetnieniu sie speczanym materiatem wsadowym tej czesci wykroju matrycy nie zasto-
nietej i niewypetnionej kompensatorem i czotem stempla, wywotany naciskiem suwaka prasy tréjosio-
wy stan naprezen $ciskajgcych, wciska uplastyczniony materiat wsadowy w wymuszanym Kkierunku
w miejsce wypychanego kompensatora, podpieranego zderzakiem hydraulicznym z sitg nieco mniej-
szg od nacisku wywieranego na powierzchnie czotlowg kompensatora.

Znanym sposobem kucia bezwyptywkowego niemozliwe jest kucie odkuwek bezwyptywkowych
z kotnierzem na obwodzie zewnetrznym i odkuwek z powierzchnig zewnetrzng zblizong ksztattem do
powierzchni kulistej lub beczkowate;.

Z polskiego opisu patentowego nr 161387 znane jest urzadzenie do kucia bezwyptywkowego
odkuwek o ksztatcie pokrywek i pierscieni. Urzadzenie wyposazone jest w kompensator pierscieniowy
w ksztalcie tulei osadzonej wspotosiowo na stemplu i posiadajacej odsadzenie wewnetrzne na $ciance
otworu oraz osadzenie zewnetrzne tworzgce kotnierz pierscieniowy na jednej z powierzchni czotowych
kompensatora pierscieniowego. Stempel na powierzchni walcowej posiada podtoczenia ograniczajace
o $rednicy nieco mniejszej od $rednicy otworu mniejszego kompensatora pierscieniowego. Srednica
zewnetrzna powierzchni walcowej stempla jest nieznacznie mniejsza od $rednicy otworu wiekszego,
stanowigcego prowadnik kompensatora pierscieniowego. Wysokos$¢ catkowita kompensatora pier-
scieniowego, bedaca odlegtoscig miedzy jego powierzchniami czotowymi, jest znacznie mniejsza od
wysokos$ci stempla. Mieszczacy sie z nieznacznym luzem w szczelinie pierscieniowej kotnierz pier-
Scieniowy kompensatora pierscieniowego, posiada wysokos¢ mniejszg od gtebokosci wykroju matry-
cy. Powierzchnia czofowa kotnierza pierscieniowego znajduje sie na linii powierzchni czofa stempla,
a szerokosc¢ szczeliny pierscieniowej réwna jest grubosci scianki odkuwki. PotoZzenie powierzchni czo-
towej kompensatora pierécieniowego na wysokosci powierzchni czota stempla ustalona jest poprzez
uktad sktadajacy sie z podpér i ptyty z naciskiem zderzaka hydraulicznego o sile nieco mniejszej od
nacisku powierzchni odkuwki na stykajgca sie z odkuwkg powierzchnig czotowg kompensatora pier-
Scieniowego.

Zadaniem wynalazku dotyczacego sposobu kucia jest wskazanie takiego sposobu kucia bez-
wyptywkowego odkuwek z kotnierzem na zewnetrznym obwodzie lub odkuwek o ksztatcie zewnetrz-
nym zbieznym we wszystkich kierunkach, zblizonych do ksztattu beczkowatego albo kulistego, gdzie
kucie wykonuje sie na gotowo w zamknietym wykroju ksztattujgcym dwudzielnej matrycy goérnej i ma-
trycy dolnej, w jednej operacji na prasie kuznicze;j.

Zadanie to dla odkuwek z kotnierzem na zewnetrznym obwodzie zostato wedtug wynalazku
rozwigzane w ten sposob, ze ogrzany do temperatury kucia materiat wsadowy wktada sie do wykroju
ksztattujgcego matrycy dolnej, po czym poddaje sie go speczaniu lub speczaniu potgczonym z wyci-
skaniem, przemieszczajgca sie w kierunku stotu prasy powierzchnig wewnetrzng wykroju ksztattuja-
cego matrycy gornej zwigzanej bezposrednio i sztywno z suwakiem prasy, przy zwierajgcej sie matry-
cy gornej z matryca dolng dociskang za pomocg urzadzenia dociskowego dolnego niezaleznym prze-
ciwnaciskiem oddziatywujgcym na te matryce dolng dalsze przemieszczanie sie suwaka prasy powo-
duje, ze stempel dolny zwigzany bezposrednio i sztywno ze stotem prasy, wbija sie swojg powierzch-
nig czotowa w materiat wsadowy, przez co catkowicie wypetnia sie wykrdj ksztattujacy, po czym nad-
wyzka objetosciowa uplastycznionego materiatu wsadowego wciska sie w miejsce wycofujgcego sie
kompensatora wewnetrznego w kierunku stotu prasy, podtrzymywanego niezaleznym przeciwnaci-
skiem przez urzadzenie dociskowe kompensatora. Po zakoriczonym procesie kucia gotowag odkuwke
zrzuca sie ze stempla dolnego.

Sposdéb moze tez by¢ realizowany wedtug wynalazku w przypadku odkuwek ze wspétosiowymi
przeciwlegle potozonymi gniazdami oraz z kotnierzem na obwodzie tak, ze ogrzany do temperatury
kucia materiat wsadowy wkfada sie do wykroju ksztattujacego matrycy dolnej, po czym poddaje sie go
speczaniu lub speczaniu potgczonym z wyciskaniem najpierw przemieszczajgcq sie w kierunku stotu
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prasy powierzchnig czotowg trzpienia ksztattujacego stanowigcego czes¢ powierzchni ksztattujacej
matrycy gornej i osadzonego przesuwnie w otworze tej matrycy gornej, przy czym trzpien ksztattujacy
zwigzany jest bezposrednio i sztywno z suwakiem prasy. Nastepnie zwiekszajacy sie nacisk na mate-
riat wsadowy wywierajg tacznie przemieszczajace sie nadal powierzchnia wewnetrzna wykroju ksztat-
tujgcego matrycy gornej wraz z powierzchnig trzpienia ksztattujgcego az do zamkniecia sie matrycy
goérnej z matryca dolng. Matryca gérna zwigzana jest posrednio z suwakiem prasy poprzez urzadzenie
dociskowe suwaka z niezaleznym przeciwnaciskiem wywieranym na matryce gorng. Wywierany za
pomoca urzadzenia dociskowego suwaka niezalezny przeciwnacisk na matryce gérng po zetknieciu
sie matrycy gornej z matryca dolng rownoczesnie dociskang z odwrotnego kierunku za pomocg urza-
dzenia dociskowego dolnego niezaleznym przeciwnaciskiem, utrzymujg w zamknieciu matryce gérng
z matrycg dolng w czasie catej operacji kucia. Dalej przesuwajacy sie w kierunku stotu prasy suwak
prasy, naciska przesuwajgcym sie w otworze matrycy goérnej trzpieniem ksztaltujgcym, na materiat
wsadowy powodujac, ze dalej wypetnia sie wykréj ksztattujgcy matrycy gornej i matrycy dolne;j.

Sposob kucia bezwyptywkowego odkuwek o ksztatcie zewnetrznie zbieznym we wszystkich kie-
runkach i z otworem wewnetrznym, rozwigzano wedtug wynalazku w ten sposéb, ze po catkowitym
wypetnieniu sie wykroju ksztaltujgcego, dalej przemieszczajgcym sie suwakiem prasy wraz z wzajem-
nie zacisnieta matryca dolng z matrycg goérng zwigzang bezposrednio i sztywno z suwakiem prasy,
wypetniajgcym wykroje ksztattujgce obydwu matryc nadwyzkg objetosciowa uplastycznionego mate-
rialu wsadowego, naciska sie na osadzony przesuwnie i bezposrednio w otworze matrycy dolnej
stempel dolny, ktéry to stempel dolny wczesniej czesciowo wbit sie w materiat wsadowy ksztattujac
otwor, przez co powoduje sie wycofywanie sie w kierunku stotu prasy tego stempla dolnego, podtrzy-
mywanego niezaleznym przeciwnaciskiem urzadzenia podtrzymujgcego stempel. Po tak zakonczonej
operacji kucia, gotowag odkuwke zrzuca sie ze stempla dolnego.

Przyrzad do kucia bezwyptywkowego na prasie odkuwek z kotnierzem zewnetrznym, sktadajacy
sie z matrycy gérnej z czeSciowym wykrojem ksztattujgcym zwigzanej z suwakiem prasy i z matrycy
dolnej z czesciowym wykrojem ksztattujacym zwigzanej ze stotem prasy, wedtug wynalazku charakte-
ryzuje sie tym, ze zawiera matryce gérng z czesciowym wykrojem ksztattujgcym zwigzang bezposred-
nio i sztywno z suwakiem prasy oraz zawiera matryce dolng ktéra poprzez urzadzenie dociskowe dol-
ne z niezaleznym przeciwnaciskiem podtrzymujacym zwigzana jest posrednio ze stotem prasy.
Wspdtosiowo w otworze matrycy dolnej przesuwnie osadzony jest kompensator wewnetrzny w postaci
tulei, ktérej grubos¢ Scianki odpowiada grubosci $cianki odkuwki, przy czym kompensator wewnetrzny
poprzez urzadzenie dociskowe kompensatora z niezaleznym przeciwnaciskiem podtrzymujacym,
zwigzany jest ze stolem prasy. Wspotosiowo w otworze kompensatora wewnetrznego przesuwnie
umieszczony jest stempel dolny zwigzany bezposrednio i sztywno ze stotem prasy. Czes¢ powierzchni
wewnetrznej wykroju ksztattujgcego matrycy gornej stanowi¢ moze powierzchnia trzpienia ksztattuja-
cego majacego korzystnie postaé walca lub prostego graniastostupa wypuktoscig skierowanego
w kierunku do stotu prasy, a ktérego o$ podituzna symetrii jest rownolegta do kierunku ruchu suwaka
prasy, za$ matryca gorna wraz z trwale osadzonym w otworze matrycy gérnej trzpieniem ksztattuja-
cym zwigzane sg bezposrednio i sztywno z suwakiem prasy. Przyrzad moze réwniez zawiera¢ matry-
ce gorng z czesciowym wykrojem ksztattujgcym, w ktérej otworze przesuwnie miesci sie wspétosiowo
z kierunkiem przesuwu suwaka prasy trzpien ksztattujacy, zwigzany bezposrednio i sztywno z suwa-
kiem prasy i majacy korzystnie posta¢ walca lub prostego graniastostupa, natomiast matryca gérna
zwigzana jest wtedy posrednio z suwakiem prasy poprzez urzgdzenie dociskowe suwaka z niezalez-
nym przeciwnaciskiem.

Przyrzad do kucia bezwyptywkowego na prasie okuwek o powierzchni zewnetrznej w ksztatcie
kulistym lub beczkowatym z otworem wewnetrznym, wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze
zawiera matryce gorng z czesciowym wykrojem ksztattujgcym zwigzang bezposrednio i sztywno
z suwakiem prasy oraz zawiera matryce dolng ktéra poprzez urzgdzenie dociskowe dolne z niezalez-
nym przeciwnaciskiem podtrzymujgcym zwigzana jest posrednio ze stotem prasy. Wspotosiowo i bez-
posrednio w otworze matrycy dolnej przesuwnie osadzony jest stempel dolny, ktéry poprzez urzadze-
nie podtrzymujace stempel z niezaleznym przeciwnaciskiem podtrzymujacym zwigzany jest posrednio
ze stotem prasy, i rownoczesnie ze stotem prasy zwigzany jest sztywno ogranicznik przesuwu stem-
pla, ktéry ogranicza przesuw stempla dolnego w kierunku suwaka prasy.

Rozwigzanie wedtug wynalazku umozliwia kucie odkuwek precyzyjnych wysokiej jakosci z cien-
kimi $ciankami i powierzchniami wysokiej gtadkosci. Gotowe odkuwki uzyskuje sie bez naddatkéw
technologicznych, jak pochylenia kuznicze i wyptywki na obwodzie odkuwki. Eliminuje sie tym samym
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naddatki wymagajace nastepnie usuniecia ich dodatkowg obrébkag skrawaniem, co pozwala na uzy-
skanie znaczacych oszczednosci na materiale wsadowymi oraz na kosztach obrébki skrawaniem.
Nieunikniony nadmiar objetosciowy materiatu wsadowego, stanowigcy roznice miedzy objetoscig
wsadu i objetoscig gotowej odkuwki, kompensowany jest w ostatnim etapie odksztatcenia plastyczne-
go na wysokosci odkuwki przez jej wydtuzenie lub na zmniejszeniu gtebokosci otworu przez pogrubie-
nie scianki denka tego otworu.

Sposoéb wedlug wynalazku zostanie blizej objasniony na podstawie przyktadéw realizacji przed-
stawionych na rysunku, na ktérym fig. 1, fig. 2, fig. 3, fig. 4, fig. 5 i fig. 6 obrazuja wersje realizacji spo-
sobu stanowigcego o kuciu odkuwek z kotnierzem na obwodzie zewnetrznym, natomiast fig. 7 i fig. 8
obrazujg wersje realizacji sposobu wedtug wynalazku stanowigcego o kuciu odkuwek majacych po-
wierzchnie zewnetrzne zbiezne we wszystkich kierunkach o ksztatcie zblizonym do kulistego lub becz-
kowatego.

Poszczegolne figury przedstawiajg; fig. 1 - faza speczania z wyciskaniem materiatu wsadowego
odkuwki z kotnierzem do zamkniecia sie obydwu matryc i zetkniecia sie materialu wsadowego z bocz-
nymi $cinkami wykroju ksztattujacego, w przekroju pionowym, fig. 2 - faza zakonczenia wypetnienia
wykroju ksztattujgcego, fig. 3 - wypchniety kompensator wewnetrzny przez nadwyzke objetosciowag
materiatu wsadowego, fig. 4 - faza kucia odkuwki z kotnierzem przez speczanie z wyciskaniem mate-
rialu wsadowego matryca gorng z trzpieniem ksztattujgcym az do zamkniecia sie obydwu matryc
i zetkniecia sie materiatu wsadowego z bocznymi $ciankami wykroju ksztattujgcego, fig. 5 - faza za-
konczenia wypetnienia wykroju ksztattujgcego, fig. 6 - wypchniety kompensator wewnetrzny przez
nadwyzke objetosciowg materiatlu wsadowego, fig. 7 - faza speczania z wyciskaniem materiatu wsa-
dowego stemplem dolnym, do zamkniecia obydwu matryc i zetkniecia sie materialtu wsadowego
z bocznymi $ciankami wykrojow ksztattujacych odkuwke w ksztalcie kuli, fig. 8 - zakohczenie wypet-
nienia wykroju ksztattujgcego, z kompensacja nadwyzki objetosciowej materiatu wsadowego przez
cofniecie sie stempla dolnego.

Przedmiot wynalazku stanowigcy przyrzad do kucia bezwyptywkowego zostanie blizej objasnio-
ny na przyktadach wykonania uwidocznionych na rysunku, na ktérym fig. 9, fig. 10, fig. 11, fig. 12, fig. 13,
fig. 14, fig. 15 i fig. 16 dotycza przyrzadéw do kucia odkuwek z kotnierzem, natomiast fig. 17, fig. 18
i fig. 19 dotyczg przyrzadu do kucia odkuwek o ksztatcie kulistym.

Poszczegdline figury przedstawiajg; fig. 9 - przyrzad do kucia przed zamknieciem sie matryc, fig. 10 -
przyrzad po zamknieciu sie matryc, fig. 11 - przyrzad po wypetnieniu sie wykrojow ksztattujgcych ma-
tryc, fig. 12 - przyrzad po zakonczonym ksztattowaniu odkuwek i z cofnietym kompensatorem we-
wnetrznym, fig. 13 - przyrzad z trzpieniem ksztattujgcym przesuwnym przed zamknieciem sie matryc,
fig. 14 - przyrzad z trzpieniem ksztattujgcym przesuwnym po zamknieciu sie matryc, fig. 15 - przyrzad
z trzpieniem ksztattujgcym przesuwnym po wypetnieniu sie wykroju ksztattujgcego matryc, fig. 16 -
przyrzad z trzpieniem ksztattujgcym trwale osadzonym w matrycy gérnej po zakonczonym ksztattowa-
niu odkuwki i z cofnietym kompensatorem wewnetrznym, fig. 17 - przyrzad przed zamknieciem sie
matryc, fig. 18 - przyrzad po zamknieciu sie matryc i fig. 19 przedstawia przyrzad do kucia po zakon-
czonym ksztattowaniu odkuwki i z cofnietym stemplem dolnym wypchnietym przez nadwyzke objeto-
sciowg materiatu wsadowego.

Sposdb kucia bezwyptywkowego odkuwek precyzyjnych, przedstawiony na fig. 1, fig. 2 i fig. 3,
przy pomocy ktérego ostateczne uksztattowanie odkuwki zwitaszcza z kotnierzem na obwodzie ze-
wnetrznym, przeprowadza sie na prasie kuzniczej w jednej operacji w wykroju ksztattujgcym odkuwke
na gotowo i mieszczacym sie w jednej dwudzielnej matrycy, polega na tym, ze ogrzany do temperatu-
ry kucia materiat wsadowy 1 wkfada sie do wykroju ksztattujgcego matrycy dolnej 2, po czym poddaje
sie go speczaniu lub speczaniu potagczonym z wyciskaniem, przemieszczajaca sie w kierunku stotu
prasy 3 powierzchnig wewnetrzng wykroju ksztattujgcego matrycy gérnej 4 zwigzanej bezposrednio
i sztywno z suwakiem prasy 5 przy zwierajgcej sie matrycy gornej 4 z matryca dolng 2, dociskang za
pomocg urzadzenia dociskowego dolnego 6 niezaleznym przeciwnaciskiem oddziatywujagcym na te
matryce dolng 2. Zetkniecie sie ze Sciankami bocznymi wykrojow ksztattujgcych matrycy dolnej 2
i matrycy gornej 4 speczonego materiatu wsadowego 1, nastepuje przy ustalonym przeciwnacisku
urzadzenia dociskowego kompensatora 7 oddziatywujgcego na kompensator wewnetrzny 8 tak do-
branym, aby nie nastepowato w tej fazie procesu jego przemieszczanie sie. Dalsze przemieszczanie
sie suwaka prasy 5 powoduje, ze stempel dolny 9 zwigzany bezposrednio i sztywno ze stotem prasy 3,
wbija sie swojg powierzchnig czotowg w materiat wsadowy 1, przez co catkowicie wypetnia sie wykroj
ksztattujacy, przy utrzymujacym sie nadal przeciwnacisku urzadzenia dociskowego kompensatora 7
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na kompensator wewnetrzny 8, uniemozliwiajagcym jego przemieszczanie sie w kierunku stotu prasy 3.
Przesuwajacy sie nadal suwak prasy 5 przy wbijajagcym sie nadal stemplu dolnym 9 w materiat wsa-
dowy 1, wytwarzajacy sie w wypetnionym catkowicie wykroju ksztattujgcym obydwu matryc tréjosiowy
stan naprezen $ciskajacych, po osiggnieciu najwiekszej wartosci, przekraczajgcej swojg wartoscig
ustalony przeciwnacisk urzadzenia dociskowego 7 na kompensator wewnetrzny 8, nadwyzka objeto-
Sciowg 10 uplastycznionego materiatu wsadowego 1, naciska sie na czoto kompensatora wewnetrz-
nego 8 powodujac wciskanie sie tego materiatu wsadowego 1 w miejsce wypychanego kompensatora
wewnetrznego 8, podtrzymywanego za pomocg urzgdzenia dociskowego kompensatora 7 niezalez-
nym przeciwnaciskiem. Po zakonczeniu procesu kucia kompensator wewnetrzny 8 przemieszczajac
sie w kierunku cofajgcego sie suwaka prasy 5 wypycha gotowa odkuwke z matrycy dolnej 2.

Sposoéb kucia przedstawiony na fig. 4, fig. 5 i fig. 6, gdzie matryca gérna 4 wyposazona jest
w trzpien ksztattujacy 14 polega na tym, ze ogrzany do temperatury kucia materiat wsadowy 1 wktada
sie do wykroju ksztattujagcego matrycy dolnej 2, po czym poddaje sie go speczaniu lub speczaniu po-
taczonym z wyciskaniem najpierw przemieszczajacq sie w kierunku stotu prasy 3 powierzchnig czoto-
wa trzpienia ksztaltujgcego 14 matrycy gornej 4 zwigzanego bezposrednio i sztywno z suwakiem pra-
sy 5 oraz osadzonego przesuwnie w otworze matrycy gornej 4. Trzpien ksztattujacy 14 stanowi czes¢
powierzchni ksztattujgcej matrycy gornej 4. Na skutek dalszego przesuwu suwaka prasy 5, zwieksza-
jacy sie nacisk na materiat wsadowy 1 wywierajg facznie przemieszczajgca sie dalej powierzchnia
wewnetrzna wykroju ksztattujgcego matrycy gornej 4 wraz z powierzchnig trzpienia ksztattujacego 14,
az do zamkniecia sie matrycy gornej 4 z matrycg dolng 2. Matryca gorna 4 zwigzana jest posrednio
Z suwakiem prasy 5 poprzez urzadzenie dociskowe suwaka 13 z niezaleznym przeciwnaciskiem wy-
wieranym na matryce gérng 4. Wywierany za pomocg urzadzenia dociskowego suwaka 13 niezalezny
przeciwnacisk na matryce gérna 4, po zetknieciu sie matrycy gornej 4 z matrycg dolng 2 réownoczesnie
dociskang z odwrotnego kierunku za pomocg urzadzenia dociskowego dolnego 6 niezaleznym prze-
ciwnaciskiem, utrzymujg w zamknieciu matryce goérng 4 z matrycg dolng 2 w czasie catej operacji
kucia. Dalej przesuwajacy sie w kierunku stotu prasy 3 suwak prasy 5 naciska przesuwajgcym sie
w otworze matrycy goérnej 4 trzpieniem ksztattujgcym 14 na materiat wsadowy 1 co powoduje, ze wy-
petnia sie wykréj ksztattujgcy matrycy goérnej 4 i matrycy dolnej 2, przy utrzymujgcym sie przeciwnaci-
sku urzadzenia dociskowego kompensatora 7 na kompensator wewnetrzny 8, uniemozliwiajac w tej
fazie procesu jego przemieszczanie sie w kierunku stotu prasy 3. Dalsze przemieszczanie sie suwaka
prasy 5 powoduje, ze stempel dolny 9 zwigzany bezposrednio i sztywno ze stotem prasy 3 wbija sie
swojg powierzchnig czotowg w materiat wsadowy 1, przez co catkowicie wypetnia sie wykroj ksztattu-
jacy, po czym nadwyzka objetoSciowa 10 uplastycznionego materiatu wsadowego 1 wciska sie
w miejsce podtrzymywanego niezaleznym przeciwnaciskiem urzgdzenia dociskowego kompensatora
7 wycofujgcego sie kompensatora wewnetrznego 8 w kierunku stotu prasy 3 a po zakohczeniu proce-
su kucia gotowg odkuwke zrzuca sie ze stempla dolnego 9.

Sposdb kucia przedstawiony na fig. 7 i fig. 8, przy pomocy ktérego ostateczne uksztattowanie
odkuwki zbieznej jednoczesnie we wszystkich kierunkach, w tym zwtaszcza o ksztalcie zblizonym do
beczkowatego lub kulistego, przeprowadza sie na prasie kuzniczej w jednej operacji w wykroju ksztat-
tujagcym odkuwke na gotowo, mieszczacym sie w jednej dwudzielnej matrycy, polega na tym, ze
ogrzany do temperatury kucia materiat wsadowy 1 wktada sie do wykroju ksztattujgcego matrycy dol-
nej 2 i poddaje sie go speczaniu przemieszczajaca sie w kierunku stotu prasy 3 powierzchnig we-
wnetrzng wykroju ksztattujgcego matrycy gornej 4 zwigzanej bezposrednio i sztywno z suwakiem pra-
sy 5. Dalsze przemieszczanie sie w kierunku stotu prasy 3 wraz z suwakiem prasy 5 zaci$nietej ma-
trycy gornej 4 z matryca dolng 2, dociskanych wzajemnie z jednej strony suwakiem prasy 5 a drugiej
strony dociskanych za pomoca urzadzenia dociskowego dolnego 6 niezaleznym przeciwnaciskiem
oddziatywujagcym na matryce dolng 2 powoduje, ze stempel dolny 9 zwigzany posrednio ze stotem
prasy 3 rowniez podtrzymywany za pomocg urzadzenia podtrzymujacego stempel 11 niezaleznym
przeciwnaciskiem o wartosci tak dobranej, aby w tej fazie procesu nie wystepowato jego przemiesz-
czanie sie w kierunku stotu prasy 3, wbija sie powierzchnig czotowg w materiat wsadowy 1. Po catko-
witym wypetnieniu sie wykroju ksztattujgcego matrycy gérnej 4 i matrycy dolnej 2, przy dalszym naci-
sku wczesniej wbitego czesciowo w materiat wsadowy 1 stempla dolnego 9, wytwarzajacy sie w wy-
petniajacym wykroj ksztattujgcy obydwu matryc uplastycznionym materiale wsadowym 1 tréjosiowy
stan naprezen Sciskajacych, nadwyzkg objetosciowg 10 tego uplastycznionego materiatu wsadowego 1,
naciska na stempel dolny 9 i powoduje wypychanie w kierunku stotu prasy 3 tego stempla dolnego 9,
zwigzanego posrednio ze stotem prasy 3 i podtrzymywanego za pomocg urzgdzenia podtrzymujacego



6 PL 215668 B1

stempel 11 niezaleznym przeciwnaciskiem. Giebokoscig wbicia sie stempla dolnego 9 w materiat
wsadowy 1 kompensuje sie nadwyzke objetosciowg 10 materialu wsadowego 1. Po zakohczonym
procesie kucia i wycofywania sie suwaka prasy 5 wraz z matryca gorng 4, cofajgca sie matryca dolna 2
wraz z gotowg odkuwka zrzuca odkuwke ze stempla dolnego 9.

Przyrzad do kucia bezwyptywkowego odkuwek precyzyjnych na prasie, przedstawiony na fig. 9,
fig. 10, fig. 11 i fig. 12, przy pomocy ktérego wykonuje sie odkuwki zwtaszcza z kotnierzem na obwo-
dzie zewnetrznym, zawiera matryce gorng 4 z czesciowym wykrojem ksztattujgcym zwigzanej bezpo-
$rednio i sztywno z suwakiem prasy 5 oraz zawiera matryce dolng 2, ktéra poprzez urzadzenie doci-
skowe dolne 6 z niezaleznym przeciwnaciskiem podtrzymujacym zwigzana jest posrednio ze stotem
prasy 3. Wspotosiowo w otworze matrycy dolnej 2 przesuwnie osadzony jest kompensator wewnetrz-
ny 8 w postaci tulei, ktérej grubos¢ Scianki odpowiada grubosci scianki odkuwki, przy czym kompensa-
tor wewnetrzny poprzez urzadzenie dociskowe kompensatora 7 z niezaleznym przeciwnaciskiem pod-
trzymujacym zwigzany jest posrednio ze stotem prasy 3. Wspotosiowo w otworze kompensatora we-
wnetrznego 8 przesuwnie umieszczony jest stempel dolny 9 zwigzany bezposrednio i sztywno ze sto-
tem prasy 3.

Przyrzad przedstawiony na fig. 13, fig. 14 i fig. 15, zawiera matryce goérng 4 z czesSciowym wy-
krojem ksztattujgcym, w otworze ktorej przesuwnie miesci sie wspoétosiowo z kierunkiem przesuwu
suwaka prasy 5 trzpieh ksztattujacy 14, zwigzany bezposrednio i sztywno z suwakiem prasy 1 majacy
korzystnie posta¢ walca lub prostego graniastostupa, przy czym matryca gérna 4 zwigzana jest po-
srednio z suwakiem prasy 5 poprzez urzadzenie dociskowe suwaka 13 z niezaleznym przeciwnaci-
skiem. Przyrzad poza tym zawiera matryce dolng 2, ktéra poprzez urzadzenie dociskowe dolne 6
Z niezaleznym przeciwnaciskiem podtrzymujgcym zwigzana jest posrednio ze stotem prasy 3. Wspét-
osiowo w otworze matrycy dolnej 2 przesuwnie osadzony jest kompensator wewnetrzny 8 w postaci
tulei, ktorej grubosé¢ scianki odpowiada grubosci $cianki odkuwki, przy czym kompensator wewnetrzny
poprzez urzadzenie dociskowe kompensatora 7 z niezaleznym przeciwnaciskiem podtrzymujgcym
zwigzany jest posrednio ze stotem prasy 3. Wspdtosiowo W otworze kompensatora wewnetrznego 8
przesuwnie umieszczony jest stempel dolny 9 zwigzany bezposrednio i sztywno ze stotem prasy 3.

W przyrzadzie przedstawionym na fig. 16, cze$¢ powierzchni wewnetrznej wykroju ksztattujgce-
go matrycy gornej 4 stanowi powierzchnia trzpienia ksztattujacego 12 majgcego korzystnie postaé
walca lub prostego graniastostupa wypukto$cig skierowanego w kierunku do stotu prasy 3 a ktérego
0$ podiuzna symetrii jest rownolegta do kierunku ruchu suwaka prasy 5. Trzpieh ksztattujgacy 12 osa-
dzony jest trwale w otworze matrycy gornej 4 i zwigzany jest fgcznie z matryca gérng 4 bezposrednio
i sztywno z suwakiem prasy 5. Ponadto zawiera matryce dolng 2, ktéra poprzez urzadzenie dociskowe
dolne 6 z niezaleznym przeciwnaciskiem podtrzymujacym zwigzana jest posrednio ze stotlem prasy 3.
Wspdtosiowo w otworze matrycy dolnej 2 przesuwnie osadzony jest kompensator wewnetrzny 8
w postaci tulei, ktérej grubosé Scianki odpowiada grubosci $cianki odkuwki, przy czym kompensator
wewnetrzny poprzez urzadzenie dociskowe kompensatora 7 z niezaleznym przeciwnaciskiem pod-
trzymujacym zwigzany jest posrednio ze stotem prasy 3. Wspétosiowo w otworze kompensatora we-
wnetrznego 8 przesuwnie umieszczony jest stempel dolny 9 zwigzany bezposrednio i sztywno ze sto-
tem prasy 3.

Przyrzad do kucia przedstawiony na fig. 17, fig. 18 i fig. 19, przy pomocy ktérego ostateczne
uksztattowanie odkuwki zbieznej jednoczesnie we wszystkich kierunkach z otworem wewnatrz, w tym
zwlaszcza o ksztafcie zblizonym do kulistego, zawiera matryce gérng 4 z czesciowym wykrojem
ksztattujgcym zwigzang bezposrednio i sztywno z suwakiem prasy 5 oraz zawiera matryce dolng 2,
ktéra poprzez urzgdzenie dociskowe dolne 6 z niezaleznym przeciwnaciskiem podtrzymujgcym zwia-
zana jest posrednio ze stotem prasy 3. Wspdtosiowo w otworze matrycy dolnej 2 przesuwnie osadzo-
ny jest stempel dolny 9, ktéry poprzez urzgdzenie podtrzymujace stempel 11 z niezaleznym przeciw-
naciskiem podtrzymujagcym zwigzany jest posrednio ze stotem prasy 3 i rownoczesnie ze stolem prasy 3
zwigzany jest ogranicznik przesuwu stempla 15, ktéry ogranicza przesuw stempla dolnego 9 w kierun-
ku suwaka prasy 5.
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Zastrzezenia patentowe

1 Sposob kucia bezwyptywkowego odkuwek precyzyjnych, ktérym ostateczne uksztattowanie
odkuwki zwtaszcza z kotnierzem na obwodzie zewnetrznym, przeprowadza sie na prasie kuzniczej
w jednej operacji w wykroju ksztattujgcym odkuwke na gotowo, mieszczacym sie w jednej dwudzielnej
matrycy, znamienny tym, ze ogrzany do temperatury kucia materiat wsadowy (1) wkfada sie do wy-
kroju ksztattujacego matrycy dolnej (2), po czym poddaje sie go speczaniu lub speczaniu potgczonym
z wyciskaniem, przemieszczajaca sie w kierunku stotu prasy (3) powierzchnig wewnetrzng wykroju
ksztattujgcego matrycy gornej (4) zwigzanej bezposrednio i sztywno z suwakiem prasy (5) przy zwie-
rajacej sie matrycy gornej (4) z matrycg dolng (2), dociskang za pomocg urzadzenia dociskowego
dolnego (6) niezaleznym przeciwnaciskiem oddziatywujacym na te matryce dolng (2) a dalsze prze-
mieszczanie sie suwaka prasy (5) powoduje, ze stempel dolny (9) zwigzany bezposrednio i sztywno
ze stotem prasy (3) wbija sie swojg powierzchnig czotowa w materiat wsadowy (1), przez co catkowicie
wypetnia sie wykrdj ksztaltujacy, po czym nadwyzka objetosciowa (10) uplastycznionego materiatu
wsadowego (1) wciska sie w miejsce podtrzymywanego niezaleznym przeciwnaciskiem urzadzenia
dociskowego kompensatora (7), wycofujgcego sie kompensatora wewnetrznego (8) w kierunku stotu
prasy (3) a po zakonczeniu procesu kucia gotowg odkuwke zrzuca sie ze stempla dolnego (9).

2. Sposo6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze ogrzany do temperatury kucia materiat wsa-
dowy (1) wktada sie do wykroju ksztattujgcego matrycy dolnej (2), po czym poddaje sie go speczaniu
lub speczaniu pofgczonym z wyciskaniem najpierw przemieszczajgca sie w kierunku stotu prasy (3)
powierzchnig czotowg trzpienia ksztattujgcego (14), ktéry to trzpieh ksztattujacy (14) stanowi czes$é
powierzchni ksztattujgcej matrycy gornej (4) i osadzony jest przesuwnie w otworze tej matrycy gornej (4)
a rownoczesnie tenze trzpien ksztattujgcy (14) zwigzany jest bezposrednio i sztywno z suwakiem prasy (5)
a nastepnie zwiekszajacy sie nacisk na materiat wsadowy (1) wywierajg tacznie przemieszczajaca sie
dalej powierzchnia wewnetrzna wykroju ksztaltujgcego matrycy gérnej (4) wraz z powierzchnig trzpie-
nia ksztattujgcego (14) az do zamkniecia sie matrycy gérnej (4) z matrycg dolng (2), przy czym matry-
ca gorna (4) zwigzana jest posrednio z suwakiem prasy (5) poprzez urzadzenie dociskowe suwaka (13)
z niezaleznym przeciwnaciskiem wywieranym na matryce goérng (4), ponadto wywierany za pomoca
urzadzenia dociskowego suwaka (13) niezalezny przeciwnacisk na matryce goérng (4), po zetknieciu
sie matrycy gornej (4) z matrycg dolng (2) rownoczesnie dociskang z odwrotnego kierunku za pomocag
urzadzenia dociskowego dolnego (6) niezaleznym przeciwnaciskiem, utrzymujg w zamknieciu matryce
gorng (4) z matrycq dolng (2) w czasie catej operacji kucia a dalej przesuwajacy sie w kierunku stotu
prasy (3) suwak prasy (5) naciska przesuwajgcym sie w otworze matrycy gérnej (4) trzpieniem ksztat-
tujacym (14) na materiat wsadowy (1) co powoduje, ze dalej wypetnia sie wykrdj ksztattujacy matrycy
gornej (4) i matrycy dolnej (2).

3. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze po catkowitym wypetnieniu sie wykroju ksztat-
tujacego, dalej przemieszczajgcym sie suwakiem prasy (5) wraz z wzajemnie zacisnieta matrycg dol-
ng (2) z matryca gorng (4) zwigzang bezposrednio i sztywno z suwakiem prasy (3), nadwyzkg objeto-
Sciowg (10) uplastycznionego materiatu wsadowego (1) naciska sie na osadzony przesuwnie i bezpo-
Srednio w otworze matrycy dolnej (2) stempel dolny (9), wczesniej czesciowo wbity w materiat wsado-
wy (1), skutkiem czego powoduje sie wycofywanie w kierunku stotu prasy (3) tego stempla dolnego (9),
podtrzymywanego niezaleznym przeciwnaciskiem urzgdzenia podtrzymujacego stempel (11), po czym
po tak zakonczonej operacji kucia, gotowag odkuwke zrzuca sie ze stempla dolnego (9).

4. Przyrzad do kucia bezwyptywkowego na prasie sktadajacy sie z matrycy gornej z czescio-
wym wykrojem ksztattujgcym zwigzanej z suwakiem prasy i z matrycy dolnej z czeSciowym wykrojem
ksztattujgcym zwigzanej ze stotem prasy, znamienny tym, ze zawiera matryce gorng (4) z czescio-
wym wykrojem ksztattujgcym zwigzang bezposrednio i sztywno z suwakiem prasy (5) oraz zawiera
matryce dolng (2), ktéra poprzez urzadzenie dociskowe dolne (6) z niezaleznym przeciwnaciskiem
podtrzymujgcym zwigzana jest posrednio ze stotem prasy (3), przy czym wspétosiowo w otworze ma-
trycy dolnej (2) przesuwnie osadzony jest kompensator wewnetrzny (8) w postaci tulei, ktérej grubosé
Scianki odpowiada grubosci $cianki odkuwki, przy czym kompensator wewnetrzny (8) poprzez urza-
dzenie dociskowe kompensatora (7) z niezaleznym przeciwnaciskiem podtrzymujagcym zwigzany jest
posrednio ze stotem prasy (3) a wspotosiowo w otworze kompensatora wewnetrznego (8) przesuwnie
umieszczony jest stempel dolny (9) zwigzany bezposrednio i sztywno ze stotem prasy (3).

5. Przyrzad do kucia bezwyptywkowego na prasie sktadajacy sie z matrycy gérnej z czescio-
wym wykrojem ksztattujgcym zwigzanej z suwakiem prasy i z matrycy dolnej z czeSciowym wykrojem
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ksztattujgcym zwigzanej ze stolem prasy, znamienny tym, ze zawiera matryce gorng (4) z czescio-
wym wykrojem ksztattujacym zwigzang bezposrednio i sztywno z suwakiem prasy (5) oraz zawiera
matryce dolng (2), ktéra poprzez urzadzenie dociskowe dolne (6) z niezaleznym przeciwnaciskiem
podtrzymujacym zwigzana jest posrednio ze stotem prasy (3), przy czym wspoétosiowo w otworze ma-
trycy dolnej (2) przesuwnie osadzony jest stempel dolny (9), ktéry poprzez urzadzenie podtrzymujace
stempel (11) z niezaleznym przeciwnaciskiem podtrzymujgcym zwigzany jest posrednio ze stotem
prasy (3), i rbwnoczesnie ze stotem prasy (3) zwigzany jest sztywno ogranicznik przesuwu stempla (15),
ktéry ogranicza przesuw stempla dolnego (9) w kierunku suwaka prasy (5).

6. Przyrzad wedtug zastrz. 4 i 5, znamienny tym, ze cze$é powierzchni wewnetrznej wykroju
ksztattujgcego matrycy gérnej (4) zwigzanej bezposrednio i sztywno z suwakiem prasy (5) stanowi
powierzchnia trzpienia ksztattujgcego (12) majacego korzystnie posta¢ walca lub prostego graniasto-
stupa wypuktoscig skierowanego w kierunku do stotu prasy (3) a ktérego o$ podiuzna symetrii jest
réwnolegta do kierunku ruchu suwaka prasy (5), przy czym trzpien ksztattujgcy (12) osadzony jest
trwale w otworze matrycy gornej (4) i tym samym zwigzany jest bezposrednio i sztywno z suwakiem
prasy (5).

7. Przyrzad wedtug zastrz. 4 i 5, znamienny tym, ze zawiera matryce gorng (4) z czesciowym
wykrojem ksztattujgcym, w ktorej otworze przesuwnie miesci sie wspoétosiowo z kierunkiem przesuwu
suwaka prasy (5) trzpien ksztattujacy (14), zwigzany bezposrednio i sztywno z suwakiem prasy (5)
i majacy korzystnie posta¢ walca lub prostego graniastostupa, natomiast matryca gérna (4) zwigzana
jest posrednio z suwakiem prasy (5) poprzez urzadzenie dociskowe suwaka (13) z niezaleznym prze-
ciwnaciskiem.
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