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(54) Regulacja zasiegu i ksztattu
wyptywu strumienia w przewodach
perforowanych

(57) Wynalazek charakteryzuije sie tym, ze w przewodach z folii za-
chodzi takie same zjawisko jak przy wyptywie w przewodach z bla-
chy lub winiduru przy zastosowaniu przystawki walcowej z wlotem
zaokraglonym pozwalajacym na wyptyw jednolity. Ksztatt otwo-
row wyptywowych w przewodach z folii powstaje pod wptywem
cisniedt wewnetrznych, panujacych w przewodzie. Zamontowa-
nie przystawki stozkowej zbieznej lub zmodyfikowanej pozwala
na zwiekszenie zasiegu wyptywajacego strumienia, zastosowanie
natomiast przystawki stozkowej rozbieznej o ostrej krawedzi wy-
lotu lub przystawki stozkowej rozbieznej o krawedzi zaokraglonej
pozwala na rozproszenie wyptywajacego strumienia.

(1 zastrzezenie)
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(71)  AKADEMIA GORNICZO-HUTNICZA
IM. STANISLAWA STASZICA, Krakow

(72) KORBEL ANDRZEJ; BOCHNIAK WrODZIMIERZ;
PIELA KRZYSZTOF

(54) Sposob wytwarzania

wyrobéw metalowych o wysokich

wihasnosciach mechanicznych
(57) Sposdb polega na tym, ze metal lub stop poddaje sie ope-
racji co najmniej dwukrotnego wyciskania, przy czym korzystnie
co najmniej jednemu przeprowadzonemu na zimno w prasie z cy-
klicznie obracang matryca. Pierwsza operacja wyciskania nastepuje
ze stopniem przerobu, okreslonym stosunkiem pdl przekrojéw po-
przecznych materiatu przed i po wycisnieciu nie wiekszym niz 100,
a kolejna ze stopniem przerobu nie mniejszym niz 10.

(1 zastrzezenie)
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(51) B21C23/02(2006.01)

(71)  AKADEMIA GORNICZO-HUTNICZA
IM. STANISEAWA STASZICA, Krakow

(72) KORBEL ANDRZEJ; BOCHNIAK WrODZIMIERZ;
OSTACHOWSKI PAWEL

(54) Sposob wyciskania materiatéw metalicznych

(57) Sposdéb rozwiagzuje problem otrzymania jednorodnej struk-
tury i wiasciwosci wyrobu na catej jego dtugosci. Sposéb polega
na tym, ze podczas trwania procesu wyciskania wymusza sie zmia-
ne czestoscii/lub kata skrecania, korzystnie obnizenie tych parame-
tréw, co zapewnia zachowanie takiej samej sity podczas procesu
wyciskania lub ograniczenie jej zmian do + 25%.

(1 zastrzezenie)
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(71)  AKADEMIA GORNICZO-HUTNICZA
IM. STANISLAWA STASZICA, Krakow
(72) KUBINSKI WIKTOR; KUCZERA MAREK

(54) Trzpien do ksztattowania na gorgco metalowych
kolan rurowych

(57) Powierzchnia robocza trzpienia utworzona jest z trzech po-
taczonych ze sobg bryt o kotowym przekroju poprzecznym, wy-
znaczajacych strefy: walcowg prowadzacg (1A), stozkowg-zagieta
odksztatcajaca (1B) i torusowa kalibrujaca (1C). Strefy potaczone
sg osiami srodkowymi w jednej ptaszczyZnie oraz na granicach stref
powierzchniami stycznymi. Biezacy promien krzywizny (R ) zagie-
cia osi Srodkowej w strefie odksztatcajgcej (1B) zmienia sie zgodnie

z zaleznoscia (A), gdzie: R - promien krzywizny rury kolana, a, - cat-
kowity kat strefy odksztatcajacej, a- kat okreslajgcy potozenie do-
wolnego przekroju na strefie odksztatcajacej, m - wyktadnik, zawie-
rajacy sie w przedziale 0,25 < m < 0,75, a jednocze$nie promien (r,)
biezacego przekroju strefy odksztatcajacej (1B) ma wymiar wyzna-
czony z wzoru (B), w ktérym: r, - promiert wewnetrzny rury kolana,
g - grubosc scianki rury wsadowej. Efektem takiego uksztattowania
jest ptynne i rownomierne przemieszczanie sie materiatu odksztat-
canej rury niwelujagce odmienne warunki odksztatcent wystepuja-
ce w strefie odksztatcajacej (1B) trzpienia: po stronie wewnetrznej
speczanie, a po stronie zewnetrznej rozciaganie materiatu.

(1 zastrzezenie)
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(51) B23F 15/02(2006.01)
GO5B 19/18(2006.01)

1) POLITECHNIKA POZNANSKA, Poznan
2) KRAWIEC PIOTR

4) Sposob przyrostowego ksztattowania uzebienia
nieokragtych kot pasowych

(57) Sposdb polega na tym, ze po wprowadzeniu (6) danych wej-
$ciowych obwiedni xy, liczby z zebdw kota, wartoéci nominalnej
podziatki p, wysokosci h, szerokosci b zeba, kata a pochylenia bo-
kow wrebu zeba, promieni zaokraglenia stopy r1 i gtowy r2 zeba,
wyznacza sie (7) krzywa K przechodzaca przez punkty zarysu x,y
kota, nastepnie wyznacza sie (8) zarys zewnetrzny kota, opisany
wspotrzednymi xz, yz, oraz promienie krzywizn (9) kota, kolej-
no wyznacza sie wartosci zmiennych pz podziatek (10), po czym
sprawdza sie warunek (11), gdzie dtugos¢ | obwodu kota na zarysie
zewnetrznym stanowi iloczyn liczby zebow i zmiennej wartosci po-
dziatki pz, nastepnie przyjmuje sie pierwszy i kolejne punkty (12),
srodka wrebu kota na zarysie zewnetrznym, dalej wyznacza sie (14)
potozenia stycznych S oraz normalnych N do tuku przechodzacego
przez srodki wierzchotkow zebdw sasiadujacych pierwszym wre-
bem kota, po czym wyznacza sie potozenie stop (15) kota réwnej
jego wysokosci h oraz wyznacza sie (16) szerokos¢ b wrebu kota,
ponadto wyznacza sie kat a (17) okreslajacy zarys bokéw wrebu
w stosunku do normalnej N kota, nastepnie wprowadza sie (18) pro-
mienie zaokraglenia stop r1 oraz gtéw r2, dalej wybiera sie proces
przyrostowego ksztattowania (19) zebow kota, nastepnie dokonuje
sie wczytanie modelu kota i usytuowanie w przestrzeni roboczej
maszyny formujacej (20), dalej dokonuje sie podziatu (21) modelu
kota, po czym przyjmuje sie potozenie (22) ksztattowanego kota
wzgledem pidra prowadnicy maszyny formujacej, a nastepnie



