. ' trojnikéw  metalowych oraz urzadzenie do

w metalowych, majgce zastosowanie zwlaszcza przy wytwarzaniu armatury, - -
. Znany sposob wykonywania tréjnikdéw metalowych polega na cieciu rury na odcinki
o okreslonej dtugosci, a nastepnie w Zadanym miejscu wierci si¢ otwory. Po umocowaniu odcinkéw rury
w urzadzeniu, rure W miejscu- przewidzianym na szyjke nagrzewa si¢ do temperatury powy2ej-1000°C, po czym
W Otwor rury wprowadza si¢ trzpied ina jego kosicu mocuje si¢ grzybek ciggowy, ktérym wyciaga sie szyjke
tréjnika. Dla otrzymania wiasciwych wymiaréw szyjki, stosuje sie wielooperacyjne wyciaganie. Ilo$¢ ciagéw

zaleZna jest od frednicy zewnetrznej szyijki i od grubosci Scianki rury. Grubos¢ scianki szyjki ulega znacznemu
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.
.

pocienieniu w stosunku do grubosci rury wyjsciowej. « _ . _ o .
. Urzadzenie do stosowania opisanego sposobu, ma korpus, zawierajacy w gornej czesci dwa pionowe
dociskacze, stuzace do dociskania koricy odcinka rury, usytuowanej poziomo w korpusie. W czeéci srodkowej
korpusu jest osadzony przesuwnie trzpiefi, do ktérego w dolnej cze Sci jest umocowany grzybek ciggowy za
pomoca klina, '« S - - o I
~ Inny znany sposéb wykonywania tréjnikéw polega na przyspawaniu szyjki do rury podstawowej w miejscu
wywierconego otworu. ‘Fréjniki takie mofna stosowad tylko wtedy gdy cisnienie czynnika robocze go nie
orzekracza 40 kG/cm?. ' o “ ' . .
Istota wynalazku. Istota wynalazku polega na tym, %e¢ do umieszczonego w matrycy uszczelnionego
odcinka rury wttacza si¢ ciecz. Nast¢pnie podnosi si¢ cisnienie cieczy, w zale2nosci od grubosci scianki rury, do
okoto 600 kG/cm*, przy réwnoczesnym osiowym $ciskaniu odcinka rury i clecza ta wtracza sig¢ wycinek sciz-.ki
-rury do poprzecznego otworu cylindrycznege w matrycy, « o . J_
~ Urzadzenie do wykonywania tréjnikéw metalowych ma dwudzielng matryce, ktorej wykrdj ma ksztatt
tréjnika, umieszczona migdzy dwoma plytami. Piyty sa wyposaZone w wymienne stemple sciskajgce i znajdujgce




si¢ w wykroju matrycy. Ne zewnetrznej stronie matrycy sa natozone dwa piericienie zaciskowe., Wi jednej z piyt
oraz we wspolpracujacym z nia stemplu jest wykonany kanal przelotowy, stuZgcy do doprowadzenia cieczy do
wykroju matrycy. Matryca ma w pobocznicy, na przediuZeniu otworu poprze cznego wykroju, zabudowang
~ Srube, stuzacy do Wpychama trojnika z pé%matrycy., W srubie te] jest wykonany korzystme osiowo otwor, kidry
na koticu sruby jest potaczony korzystnie z czterema otworami poprzecznymi.

Zaletg sposobu i urzadzenia do wykonywama tIOJmkow metalowych wedtug wynalazku, jest zmniejszenie
ZuzZycia matenahz oraz zwigkszenie wydajnosci i jakosci wykonywania tréjnikéw.

Objasnienie rysunku. Przedmiot wynalazku ]ESt uwidoczniony w przykladowym wykonamu na rysunku,
ktory przedstama przekrdj podtuZny urzadzenia, - '

Przyktad. Urzadzenie zawmra piyt¢ gorng 1 xpiyt@ dolng 2 wyposazone w oprawy 3, w ktorych sa
osadzone stemple Sciskajagce 4, 5. Pomiedzy oprawami 3 piyt 1 i2 jest usytuowana dwudzielna matryca 6,
zawierajgca wykr6j 7 w ksztatcie tréjnika. Na zewngtrznej stronie matrycy sg natoZone pierscienie zaciskowe 8,
ztaczone ze sobg srubg 9. Na przediuiemu poprzecznego otworu wykroju 7 jest zabudowana éruba 10 stuzaca do
wypychania tréjnika z pdtmatrycy 6. W rubie 10 jest wykonany osiowo otwor 11 , ktory na koncu sruby 10 jest
potaczony z czterema otworami poprzecznymi 12. Ptyta gérna 1 wraz ze stemplem gérnym 4, wspéipracujacym
- Zni3, ma wykonany kanat przelotowy 13, stuZacy do doprowadzenia cieczy do wykroju 7. Ptyte gérng 1 mocuje
sig do suwaka prasy za pomocg czopa 14. Ptyta dolna 2 jest wyposazona w zbiornik 15, stuzacy do zbierania
wyplywajacej cieczy z matrycy 6. . -
- Dziatanie uradzenia do wykonywania thmkow metalowch wediug wynalazku, polega na tym, Ze rure
pocieta na Zadane odcinki umieszcza sig w wykroju matrycy 7. Na matryce 6 naktada sie pierscienie zaciskowe
8, ktdére dociska si¢ do matrycy 6 za pomoca Sruby 9. Nastgpnie stemple 4 i § wprowadza sie do wykroju
matrycy 7, ktorg umieszcza si¢ pomiedzy oprawami 3. Stemplami 4 i 5 uszczelnia sie odcinek rury znajdujacy sie
W wykroju matrycy 7. Do wnetrza odcinka rury wprowadza sie ciecz poprzez kanat 13. Po wypetnieniu ciecza
~wngtrza odcinka rury, podnosi Si¢ jej cisnienie, w zaleZnosci od grubosci $cianki rury, do okolo 600 kG/cm?, |
a rownoczesnie prasg sciska sig osiowo rure. Ciecz pod cisnieniem wtlacza wycinek scianki rury do poprzecznego
otworu wykroju 7, tworzac szyjke tréjnika, W przypadku peknigcia czaszy szyjki, ciecz z odcinka rury wyplynie
poprzez otwory poprzeczne 12 i otwdr osiowy 11 na zewnatrz. Po zakoriczeniu wytiaczama tréjnik wypycha sie
z potmatrycy 6 za pomocy sruby 10. |

ZastrzezZenia patentowe

1. $posob wykonywania trc'ijnikéw metalowych, polegajagcy na cigciu rury na 2adane odcinki,
~znamienny tym, Ze do umieszczonego w matrycy, uszczelnionego odcinka rury wtlacza sie ciecz,
- a nastgpme podnosi sie ci$nienie cieczy, w zaleznosci od grubosci $cianki rury, do okoto 600.kG/cm?, PIZY
réwnoczesnym osiowym S$ciskaniu odcinka rury iclieczg ta wﬂacza sw wycmek scianki rury do pOprzecznego
- otworu cylindrycznego w matrycy. - . 1

- 2.Urzgdzenie do wykonywania tI’O]IllkOW metalowych znamie nne tym, Ze ma dwudzielng matryce
-'(6) ‘ktérej wykr6j (7) ma ksztalt tréjnika, umieszczona migdzy dwoma plytami (1, 2), wyposaZonymi
w wymicnne stemple sciskajace (4, 5) znajdujace si¢ w wykro;u matrycy (7 ), przy czym na zewngtrznej stronie
matrycy (6) sa natoZone dwa pierécienie zaciskowe (8) | L
- 3, Urzadzenie wedtug zastrz. 2, znamienne tym, e W Jedne] z phyt (1) Oraz we WSpolpra:..qucym
- Z mq stemplu (4) jest wykonany kanal przelotowy (13), stuzacy do doprowadzema cieczy do wykroju matrycy

. 4, Urzqdzeme wedlug zastrz.2, znamienne t ym, Ze W poboczmcy na przedtuZeniu otworu
.p0przecznego wykroju matrycy (7) ma zabudowang Srube (10), stuZacg do wypychania tréjnika z pétmatrycy
(6), przy czym w srubie (10) jest wykonany korzystnie osiowo otwor (1 1), ktory na koncu sruby (10) jest
potaczony korzystnie z czterema otworami poprzecznymi (12). o
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