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Sposob wytwarzania maszynowego, fgczeniowego elementu konstrukcyjnego oraz
maszynowy, taczeniowy, element konstrukcyjny

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wytwarzania maszynowego, tgczeniowego
elementu konstrukcyjnego oraz maszynowy, tgczeniowy, element konstrukcyjny wykonany z
stopu aluminium 7075, znajdujgcy zastosowanie w przemysle samochodowym, lotniczym
oraz produkcji wyczynowego sprzetu sportowego.

Znane ztgcza wielowypustowe z reguty sg wytwarzane z stali i wystepujg najczesciej
jako ztacza 6,8 lub 10 wypustowe o zarysie prostokgtnym/réwnolegtym/.

Wadg tego dotychczasowego rozwigzania jest ucigzliwos¢ wykonawcza, znaczna masa zfgcza
oraz stosunkowo wysoki koszt wytwarzania.

W patencie US2680634A rozwigzanie charakteryzuje sie 4 wypustami prostokatnymi.
Jednym z najnowszych rozwigzan ztgczy wielowypustowych jest rozwigzanie na ktore
uzyskano 23.06.2010 roku patent europejski EP 1862684A1,ktére charakteryzuje sie
skomplikowang konstrukcja.

Celem wynalazku jest opracowanie zestawu ksztattownikdw wyciskanych
przeznaczonych na elementy ztgcza wielowypustowego wykonanych z stopu aluminium
7075. Zestaw obejmuje 2 rodzaje ksztattownikéw z ktérych wykonane sg piasta/tuleja/ i
watek ztgcza wielowypustowego.

Istotg wynalazku jest maszynowy, taczeniowy, element konstrukcyjny, w postaci
czopu zewnetrznego z wypustami, sytuowanymi przesuwnie lub trwale w czopie
wewnetrznym z wpustami, charakteryzuje sie tym, ze czopy zewnetrzne i czopy wewnetrzne
wyciskane na gorgco w temp. 460 — 500, korzystnie 480°C ze stopu aluminium 7075, maja
naprzemiennie usytuowane trzy uksztattowane wpusty i wypusty. Scianki boczne wpustéw i
wypustoéw usytuowane sg promieniowo wzgledem osi czopdw. Zewnetrzna Srednica Dp
czopu zewnetrznego, zawarta jest w granicach 48-52 mm, korzystnie 50mm, natomiast
grubosc gl scianki czopu zewnetrznego w strefie wpustu czopa wewnetrznego zawarta jest
w granicach 4,7m -5,3 mm, korzystnie 5 mm, natomiast grubos$¢ Scianki g2 czopa
zewnetrznego w strefie wypustu czopa wewnetrznego zawarta jest w granicach 2,75-3,25
mm, korzystnie 3 mm.

Korzystnym jest, gdy czop wewnetrzny ma wzdtuzny otwor.

Sposdéb wytwarzania maszynowego, tgczeniowego elementu konstrukcyjnego, polega
na tym, ze wyciskanie wspodtbiezne wykonuje sie na prasie hydraulicznej o ci$nieniu w
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zakresie 820 — 930 N/cm?, korzystnie 880 N/cm? w temperaturze wlewka: w zakresie 460 -
500 °C, korzystnie 480°C, i predkosci przesuwu wyciggarki: 1-3 m/min, korzystnie 2m/min, w
matrycy chtodzonej ciektym azotem, nastepnie uzyskany wyprofilowany tgcznik chtodzi sie
na stole wybiegowym w mieszaninie wody i powietrza w proporcji od 1/6 do 1/12, korzystnie
1/9, po czym element konstrukcyjny prostuje sie w przedziale 0,5 — 1,5%, korzystnie 1%
dtugosci rozciggane;j.

Dzieki zastosowaniu rozwigzania wedtug wynalazku uzyskano nastepujace efekty
techniczno-uzytkowe:

e obnizenie masy ztgcza wielowypustowego/ ok.3 razy/,

e proste wykonanie, gdyz wycisniete ksztattowniki majg gotowe wpusty /,zazebienie”/,
a obrobka skrawaniem sprowadza sie do wykonania wymiardw gabarytowych ztgcza,

e niski koszt wykonania ztgcza wielowypustowego.

Wynalazek w przyktadowym, ale nie ograniczajgcym wykonaniu zostat zilustrowany
na rysunkach gdzie fig.1 przedstawia ksztattownik z trzema wpustami, fig.2 przedstawia
ksztattownik wyciskany do wykonania watka ztgcza wielowypustowego z otworem
wewnetrznym, fig. 3 ksztattownik petny.

Maszynowy, tgczeniowy element konstrukcyjny obejmuje 2 rodzaje ksztattownikdw z
ktérych wykonane sg piasta/tuleja/ i watek ztgcza wielowypustowego.

Ksztattownik przeznaczony do wykonania watka zfgcza wielowypustowego
charakteryzuje sie trzema wypustami rozmieszczonymi co 120 stopni na obwodzie
zewnetrznym watka o dotychczas nie stosowanym zarysie promieniowym wypustéw. Watek
ma S$rednice zewnetrzng Dw, $rednice wewnetrzng Dow i wpusty o glebokosci w.
Ksztattownik moze byé wykonany w 2 wersjach z otworem jako tzw. ksztattownik zamkniety,
lub bez otworu jako ksztattownik tzw. petny. Srednica zewnetrzna watka Dw wykonywana
jest w tolerancji ujemnej, a wpust w tolerancji dodatniej.

Przyktady wykonania maszynowego, taczeniowego elementu konstrukcyjnego
Przyktad 1

Maszynowy, taczeniowy, element konstrukcyjny, w postaci czopu zewnetrznego 1 z
wypustami 4, sytuowanymi przesuwnie lub trwale w czopie wewnetrznym 2 z wpustami 3.
Czopy zewnetrzne 1 i czopy wewnetrzne 2 wyciskane na goraco w temp. 460°C ze stopu
aluminium 7075, majg naprzemiennie usytuowane trzy uksztattowane wpusty 3 i wypusty 4.
Scianki boczne 5 wpustéow 3 i wypustéw 4 usytuowane sg promieniowo wzgledem osi
czopdw 1 i 2. Zewnetrzna $rednica Dp czopu zewnetrznego 1, zawarta jest w granicach 48
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mm, natomiast grubos¢ gl scianki 6 czopu zewnetrznego 2 w strefie wpustu 3 czopa
wewnetrznego 2 wynosi 4,7mm, natomiast grubos¢ $cianki g2 czopa zewnetrznego 1 w
strefie wypustu 4 czopa wewnetrznego 2 wynosi 2,75mm.

Przyktad 2

Maszynowy, tgczeniowy, element konstrukcyjny, w postaci czopu zewnetrznego 1 z
wypustami 4, sytuowanymi przesuwnie lub trwale w czopie wewnetrznym 2 z wpustami 3.
Czopy zewnetrzne 1 i czopy wewnetrzne 2 wyciskane na goraco w temp. 500°C ze stopu
aluminium 7075, majg naprzemiennie usytuowane trzy uksztattowane wpusty 3 i wypusty 4.
Scianki boczne 5 wpustéw 3 i wypustéw 4 usytuowane sg promieniowo wzgledem osi
czopow 1 i 2. Zewnetrzna $rednica Dp czopu zewnetrznego 1, zawarta jest w granicach 48
mm, natomiast grubos¢ gl Scianki 6 czopu zewnetrznego 2 w strefie wpustu 3 czopa
wewnetrznego 2 wynosi 5,3mm, natomiast grubos¢ $cianki g2 czopa zewnetrznego 1 w
strefie wypustu 4 czopa wewnetrznego 2 ma 3,25mm.

Przyktad 3

Maszynowy, tgczeniowy, element konstrukcyjny, w postaci czopu zewnetrznego 1 z
wypustami 4, sytuowanymi przesuwnie lub trwale w czopie wewnetrznym 2 z wpustami 3.
Czopy zewnetrzne 1 i czopy wewnetrzne 2 wyciskane na gorgco w temp. 480°C ze stopu
aluminium 7075, majg naprzemiennie usytuowane trzy uksztattowane wpusty 3 i wypusty 4.
Scianki boczne 5 wpustéow 3 i wypustéw 4 usytuowane sg promieniowo wzgledem osi
czopow 1 i 2. Zewnetrzna $rednica Dp czopu zewnetrznego 1, zawarta jest w granicach 48
mm, natomiast grubos¢ gl Scianki 6 czopu zewnetrznego 2 w strefie wpustu 3 czopa
wewnetrznego 2 wynosi 5,0mm, natomiast grubos¢ $cianki g2 czopa zewnetrznego 1 w
strefie wypustu 4 czopa wewnetrznego 2 ma 3,0mm.

Przyktad 4

Istniejg odmiany wykonania przedstawione w przyktadach 1, 2, 3, gdzie Czop wewnetrzny 2
ma wzdtuzny otwér 7.

Sposdb wytwarzania maszynowego, taczeniowego elementu konstrukcyjnego ilustrujg
ponizsze przyktady:

Przyktad 1

Wyciskanie wspotbiezne wykonuje sie na prasie hydraulicznej o cisnieniu 820 N/cm?, w
temperaturze wlewka 460°C i predkosci przesuwu wyciggarki 1m/min, w matrycy chfodzonej
ciektym azot. Nastepnie uzyskany wyprofilowany tgcznik chtodzi sie na stole wybiegowym w
mieszaninie wody i powietrza w proporcji od 1/6, po czym element konstrukcyjny prostuje
sie w 0,5% dtugosci rozciggane;.

Przyktad 2

Wyciskanie wspoétbiezne wykonuje sie na prasie hydraulicznej o cisnieniu 930N/cm?2, w
temperaturze wlewka 500°C i predkosci przesuwu wyciggarki 3m/min, w matrycy chtodzonej
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ciektym azot. Nastepnie uzyskany wyprofilowany tgcznik chtodzi sie na stole wybiegowym w
mieszaninie wody i powietrza w proporcji od 1/12, po czym element konstrukcyjny prostuje
sie w 1,5% dfugosci rozciggane;.

Przyktad 3

Wyciskanie wspotbiezne wykonuje sie na prasie hydraulicznej o cisnieniu 880N/cm?, w
temperaturze wlewka 480°C i predkosci przesuwu wyciggarki 2m/min, w matrycy chtodzonej
ciektym azot. Nastepnie uzyskany wyprofilowany tgcznik chtodzi sie na stole wybiegowym w
mieszaninie wody i powietrza w proporcji od 1/9, po czym element konstrukcyjny prostuje
sie w 1% dtugosci rozciggane;j.
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Oznaczenia

1 - czop zewnetrzny
2 — czop wewnetrzny
3 —wpust

4 — wypust

5 —$cianka boczna

6 — $cianka

7 — otwor
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Zastrzezenia patentowe

1. Maszynowy, taczeniowy, element konstrukcyjny, w postaci czopu zewnetrznego z
wypustami, sytuowanymi przesuwnie lub trwale w czopie wewnetrznym z wpustami,
znamienny tym, ze czopy zewnetrzne (1) i czopy wewnetrzne (2) wyciskane na
gorgco w temp. 460 — 500, korzystnie 480°C ze stopu aluminium 7075, majg
naprzemiennie usytuowane trzy uksztattowane wpusty (3) i wypusty (4), przy czym
Scianki boczne (5) wpustéw (3) i wypustow (4) usytuowane sg promieniowo
wzgledem osi czopéw (1, 2), natomiast zewnetrzna srednica Dp czopu zewnetrznego
(1), zawarta jest w granicach 48-52 mm, korzystnie 50mm, natomiast grubos¢ gl
Scianki (6) czopu zewnetrznego (2) w strefie wpustu (3) czopa wewnetrznego (2)
zawarta jest w granicach 4,7m -5,3 mm, korzystnie 5 mm, natomiast grubosé $cianki
g2 czopa zewnetrznego (1) w strefie wypustu (4) czopa wewnetrznego (2) zawarta
jest w granicach 2,75-3,25 mm, korzystnie 3 mm.

2. Element wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze czop wewnetrzny (2) ma wzdtuzny otwér

(7).

3. Sposéb wytwarzania maszynowego, tgczeniowego elementu konstrukcyjnego,
znamienny tym, ze wyciskanie wspétbiezne wykonuje sie na prasie hydraulicznej o
ci$nieniu w zakresie 820 — 930 N/cm?, korzystnie 880 N/cm? w temperaturze wlewka:
w zakresie 460 - 500 °C, korzystnie 480°C, i predkosci przesuwu wyciggarki: 1-3
m/min, korzystnie 2m/min, w matrycy chtodzonej cieklym azotem, nastepnie
uzyskany wyprofilowany tgcznik chtodzi sie na stole wybiegowym w mieszaninie
wody i powietrza w proporcji od 1/6 do 1/12, korzystnie 1/9, po czym element
konstrukcyjny  prostuje sie w przedziale 0,5 — 1,5%, korzystnie 1% dtugosci
rozcigganej.
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