RS ™ ap OPIS PATENTOWY  9PL 11219955
a3 Bl

(21) Numer zgtoszenia: 392946 (51) Int.CL.
B21B 17/00 (2006.01)

B21B 19/06 (2006.01)
B21B 21/06 (2006.01)

(22) Data zgtoszenia: 15.11.2010
Urzad Patentowy

Rzeczypospolitej Polskiej

Sposoéb i urzadzenie do zaciskania tulei na linach stalowych

(54) metoda walcowania wzdtuznego, bruzdowego

(73) Uprawniony z patentu:
POLITECHNIKA LUBELSKA, Lublin, PL
(43) Zgtoszenie ogtoszono:

21.05.2012 BUP 11/12
(72) Twérca(y) wynalazku:

JANUSZ TOMCZAK, Lublin, PL
JAROSELAW BARTNICKI, Lublin, PL
(45) O udzieleniu patentu ogtoszono:
31.08.2015 WUP 08/15
(74) Petnomocnik:

rzecz. pat. Tomasz Milczek

PL 219955 B1



2 PL 219 955 B1

Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb i urzadzenie do zaciskania tulei na linach stalowych meto-
dg walcowania wzdtuznego, bruzdowego.

Znane i stosowane sg sposoby zaciskania koncéwek na linach stalowych za pomoca ksztatto-
wych wkiadek, umieszczanych na prasach, ktére wywierajgc na nie nacisk, powodujg odksztatcenie
plastyczne koncéwki i zacisniecie jej na linie. Jest to sposdb bardzo prosty, a uzyskane potgczenie
posiada dobre wtasciwosci wytrzymatosciowe. Jednak wymaga stosowania znacznych naciskéw pras
w przypadku wiekszych srednic zaciskanych tulei. Dodatkowo w miejscu podziatu wktadek powstaje
znieksztatcenie przekroju poprzecznego oraz wyptywka, ktéra jest trudna do usuniecia, co niejedno-
krotnie ze wzgledow estetycznych jest nie do zaakceptowania przez odbiorcéw. Sposoby zaciskania
lin stalowych za pomocg wktadek umieszczanych na prasach opisane sg w normie EN 134113. Za-
konczenia lin stalowych — cz. 3. Tuleje i ich zaciskanie.

Dotychczas znane sg urzadzenia stuzace do walcowania wzdtuznego, bruzdowego. Wsréd nich
mozna wyrdzni¢ miedzy innymi walcarki kuznicze stuzace do wytwarzania wszelkiego rodzaju przed-
kuwek wydtuzonych metodg walcowania wzdtuznego, ktérych konstrukcja szczegétowo opisana jest
w literaturze: Lisowski J. ,Walcowanie kuznicze”. Wydawnictwo Naukowo-Techniczne, Warszawa
1974. Opisane w ksigzce maszyny przeznaczone sg przede wszystkim do produkciji wszelkiego rodza-
ju przedkuwek wydtuzonych, petnych.

Znane i stosowane sg réwniez urzadzenia stuzace do zaciskania tulei na linach stalowych za
pomocy ksztattowych wktadek, umieszczanych na prasach, ktére wywierajac na nie nacisk, powodujgq
odksztatcenie plastyczne koncowki i zacisniecie jej na linie.

Istotg sposobu zaciskania tulei na linach stalowych metodg walcowania wzdtuznego, bruzdo-
wego jest to, ze tuleje z umieszczong wewnatrz stalowg ling wprowadza sie miedzy dwa segmenty, na
obwodzie ktérych naciete sg rowki bruzdowe, ktorych ksztatt odpowiada przekrojowi poprzecznemu
zacisnietej tulei, po czym uruchamia sie naped segmentéw, ktére obracajac sie w przeciwnych kierun-
kach chwytajg tuleje wraz z ling nadajac jej predkos¢ liniowg i w kotlinie walcowniczej powodujg stop-
niowe jej zacidniecie na wymaganej dtugosci.

Istotqg urzadzenia do zaciskania tulei na linach stalowych metoda walcowania wzdtuznego,
bruzdowego, skfadajacego sie z dwdch watdéw napedowych i motoreduktora jest to, ze na ramie usta-
wionej na regulowanych stopach wibroizolacyjnych, antypos$lizgowych przymocowana jest ptyta gtéw-
na, na ktoérej zamocowana jest klatka robocza sktadajgca sie z ptyty podstojakowej, na ktérej umoco-
wany jest stojak prawy i stojak lewy, ktére potaczone sg od goéry ptyta spinajaca przy czym wewnatrz
klatki roboczej umieszczony jest wat czynny i wat bierny, ktére tozyskowane sg w tulejach slizgowych
osadzonych w stojaku prawym oraz stojaku lewym i potaczone sg ze sobg kinematycznie za pomocg
przekfadni zebatej sktadajgcej sie z dwdch jednakowych két zebatych osadzonych na wysiegowych
czopach watu czynnego i watu biernego, natomiast wat czynny potaczony jest z motoreduktorem,
przymocowanym do stojaka za pomocg kotnierza, wewnatrz ktérego znajduje sie sprzegto przecigze-
niowe, sktadajgce sie z tulei sprzegtowej, osadzonej z jednej strony na czopie watu czynnego i pota-
czonego z nim wpustem pryzmatycznym, za$ z drugiej strony na taczniku sprzegta, ktérego jeden
czop osadzony jest w piascie wyjsciowej motoreduktora, natomiast drugi koniec z tulejg sprzegtowg za
pomoca kotka zabezpieczajgcego, natomiast na obwodzie watu czynnego i watu biernego w ich $rod-
kowej czesci miedzy stojakiem prawym i stojakiem lewym osadzone sg trzy pary segmentéw robo-
czych, na powierzchniach ktérych wykonane sg zestawy pierscieniowych bruzd, przy czym segmenty
robocze mocowane sg do watu czynnego i watu biernego za pomocg $rub i nakretek dociskowych,
osadzonych po obu stronach trzech par segmentéw roboczych, zas do stojaka prawego przymocowa-
ny jest zespot sterowania, sktadajacy sie trzpienia wkreconego w czop watu biernego od strony moto-
reduktora z umocowanym zestawem regulowanych krzywek oraz zespotu czujnikéw indukcyjnych
osadzonych na wsporniku przymocowanym do stojaka prawego, za$ dodatkowo wewnatrz klatki robo-
czej od strony przedniej umieszczony jest stolik, ktéry przymocowany jest do stojaka prawego i stojaka
lewego, na powierzchni ktérego wykonane sg cylindryczne wybrania odpowiadajgce promieniom zaci-
skanych tulei.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze umozliwia zaciskanie kohcéwek w postaci tulei na li-
nach stalowych przy wykorzystaniu narzedzi wykonujgcych ruch obrotowy, dzieki czemu mozliwe jest
uzyskanie duzej gtadkosci i estetyki powierzchni zewnetrznej zaciskanej tulei. Narzedzia ksztattujgce
w postaci wspétpracujacych segmentéw bruzdowych montowane na watach urzadzenia sg proste
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konstrukcyjnie. Urzadzenie posiada prostg i zwartg konstrukcje, nie wymagajaca specjalnego funda-
mentowania, dzieki czemu jego potozenie moze by¢ dowolnie zmieniane w zaleznosci od potrzeb.
Kolejnym korzystnym skutkiem jest uniwersalno$¢ urzadzenia, ktére umozliwia zaciskanie tulei o roz-
nych dtugosciach i srednicach, przy réznorodnych ksztattach kohAcowek. W poréwnaniu do tradycyjne-
go procesu, w ktorym tuleje zaciska sie na catej dtugosci, co wymaga duzych naciskéw pras oraz
znacznych mocy napedéw, urzadzenie posiada niewielkg moc napedu dzieki stopniowemu zaciskaniu
tulei na linie.

Wynalazek zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia rzut aksonometryczny urzgdzenia, fig. 2 — widok urzadzenia z gory, fig. 3 — przekroj A-A wzdtuz
osi urzadzenia, a fig. 4 — przekroj B-B przez klatke walcowniczg urzadzenia, natomiast fig. 5 — sposob
zaciskania tulei na linie.

Sposoéb zaciskania tulei na linach stalowych metodg walcowania wzdluznego, bruzdowego po-
lega na tym, ze tuleje 27 z umieszczong wewnatrz stalowg ling 28 wprowadza sie miedzy dwa seg-
menty 16 robocze, na obwodzie ktérych naciete sg rowki bruzdowe, ktorych ksztatt odpowiada prze-
krojowi poprzecznemu zacisnietej tulei 27, po czym uruchamia sie naped segmentéw, ktére obracajac
sie w przeciwnych kierunkach ze statg predkoscig n chwytajg tuleje 27 wraz z ling 28 nadajac jej pred-
kos¢ V liniowa i w kotlinie walcowniczej powodujg stopniowe jej zacisniecie na wymaganej diugosci.

Urzadzenie do zaciskania tulei na linach stalowych metodg walcowania wzdtuznego, bruzdo-
wego, sktada sie z watu 7 napedowego, czynnego oraz watu 8 biernego napedowego i motoredukto-
ra 11. Na ramie 1, ktoéra ustawiona jest na regulowanych stopach 24 wibroizolacyjnych, antyposlizgo-
wych przymocowana jest ptyta 2 gtéwna. Na ptycie 2 gléwnej zamocowana jest klatka robocza sktada-
jaca sie z ptyty 3 podstojakowej, na ktérej umocowane sg dwa stojaki 4 prawy i stojak 5 lewy, ktore dla
zwiekszenia sztywnosci potagczono od gory ptytg 6 spinajaca. Wewnatrz klatki roboczej umieszczone
sq wat 7 czynny i wat 8 bierny, tozyskowane w tulejach 9 slizgowych, ktére osadzono w gniazdach
wykonanych w stojaku 4 prawym oraz stojaku 5 lewym. Wat 7 czynny napedowy i wat 8 bierny nape-
dowy potaczone sg ze sobg kinematycznie za pomoca przektadni zebatej, sktadajacej sie z dwoch
jednakowych kot 10 zebatych, ktére osadzono na wysiegowych czopach watu 7 czynnego i watu 8
biernego. Przektadnia zebata utrzymuje statg predkos¢ obrotowg n watu 7 czynnego i watu 8 biernego
w przeciwnych kierunkach. Dla bezpieczenstwa przektadnie zebatg ostonieto pokrywg 26. Wat 7
czynny napedzany jest motoreduktorem 11, przymocowanym do stojaka 4 prawego za pomocg kotnie-
rza 12. Wewnatrz kotnierza 12 umieszczono sprzegto przecigzeniowe, sktadajace sie z tulei 13 sprze-
gtowej, ktéra jest osadzona z jednej strony na czopie watu 7 czynnego i potaczonego z nim wpustem
pryzmatycznym. Natomiast z drugiej za$ strony tuleja 13 sprzegtowa osadzona jest na taczniku 14
sprzegta, ktérego jeden czop osadzony jest w piascie wyjsciowej motoreduktora 11, a drugi koniec
potaczony jest z tulejg 13 sprzegtowg za pomocg kotka 15 zabezpieczajgcego, ktéry ulega zniszcze-
niu po przekroczeniu momentu maksymalnego podczas zaciskania tulei 27 na linie 28. Na obwodzie
watu 7 czynnego i watu 8 biernego w ich Srodkowej czesci miedzy stojakiem 4 prawym i stojakiem 5
lewym osadzone sg trzy pary segmentéw 16a, 16b i 16¢c roboczych, na powierzchniach ktérych wyko-
nane sg zestawy pierscieniowych bruzd. Bruzdy te wspétpracujac ze sobg redukujg Srednice ze-
wnetrzng i wewnetrzna tulei 27 powodujac jej zacisniecie na linie 28. Segmenty mocowane sg do watu 7
czynnedo i watu 8 biernego za pomoca Srub oraz czterech nakretek 17 dociskowych, osadzonych po
obu stronach trzech par segmentéw 16a, 16b i 16¢c roboczych. Ustalenie katowe trzech par segmen-
téw wzgledem watéw oraz przeniesienie momentu odbywa sie za pomocg wpustéow 18 pryzmatycz-
nych. Sterowanie potozeniem watu 7 czynnego i watu 8 biernego z zamocowanymi na nich trzema
parami segmentéw 16a, 16b i 16c roboczych realizowane jest za pomocg zespotu sterowania sktada-
jacego sie z trzpienia 19 wkreconego w czop watu 8 biernego od strony motoreduktora 11. Na trzpie-
niu 19 zamocowany jest zestaw regulowanych krzywek 20, ktéry ma mozliwo$¢ zmiany potozenia
katowego. Nad krzywkami 20 umieszczony jest zespdt czujnikéw 21 indukcyjnych, ktére wkrecono
w wspornik 22 przymocowany do stojaka 4 prawego. Uktad sterowania zabezpiecza przed uszkodze-
niem oraz zanieczyszczeniami ostona 23 przymocowana do stojaka 4 prawego. Dla utatwienia poda-
wania zaciskanych tulei z linami do przestrzeni roboczej urzadzenia wewnatrz klatki roboczej od stro-
ny przedniej umieszczono stolik 25, ktéry przymocowana jest do stojaka 4 prawego i stojaka 5 lewego.
Na powierzchni stolika wykonane sg cylindryczne wybrania odpowiadajgce promieniom zaciskanych
tulei, ktére utatwiajg podawanie tulei 27 z ling 28 do przestrzeni roboczej urzadzenia oraz jej prowa-
dzenie w czasie procesu zaciskania.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposob zaciskania tulei na linach stalowych metodg walcowania wzdtuznego, bruzdowego,
znamienny tym, ze tuleje (27) z umieszczong wewnatrz stalowg ling (28) wprowadza sie miedzy dwa
segmenty (16) robocze, na obwodzie ktérych naciete sg rowki bruzdowe, ktérych ksztatt odpowiada
przekrojowi poprzecznemu zacis$nietej tulei (27), po czym uruchamia sie naped segmentéw, ktore
obracajac sie w przeciwnych kierunkach ze statg predkoscig (n) chwytajg tuleje (27) wraz z ling (28)
nadajac jej predkosé (V) liniowg i w kotlinie walcowniczej powoduja stopniowe jej zacisniecie na wy-
maganej dtugosci.

2. Urzadzenie do zaciskania tulei na linach stalowych metodg walcowania wzdtuznego, bruz-
dowego, skiadajace sie z dwéch watéw napedowych i motoreduktora, znamienne tym, ze na ra-
mie (1) ustawionej na regulowanych stopach (24) wibroizolacyjnych, antyposlizgowych przymocowana
jest plyta (2) gtéwna, na ktérej zamocowana jest klatka robocza sktadajgca sie z piyty (3) podstojako-
wej, na ktorej umocowany jest stojak (4) prawy i stojak (5) lewy, ktore potaczone sg od goéry ptyta (6)
spinajaca, przy czym wewnairz klatki roboczej umieszczony jest wat (7) czynny i wat (8) bierny, ktére
tozyskowane sa w tulejach (9) slizgowych osadzonych w stojaku (4) prawym oraz stojaku (5) lewym
i potgczone sg ze sobg kinematycznie za pomoca przektadni zebatej sktadajacej sie z dwdéch jedna-
kowych kot (10) zebatych osadzonych na wysiegowych czopach watu (7) czynnego i watu (8) bierne-
go, natomiast wat (7) czynny pofaczony jest z motoreduktorem (11), przymocowanym do stojaka (4)
za pomocg kotnierza (12), wewnatrz ktérego znajduje sie sprzegto przecigzeniowe, skiadajace sie
z tulei (13) sprzegtowej, osadzonej z jednej strony na czopie watu (7) czynnego i potaczonego z nim
wpustem pryzmatycznym, zas z drugiej strony na taczniku (14) sprzegta, ktérego jeden czop osadzony
jest w piascie wyjsciowej motoreduktora (11), natomiast drugi koniec z tulejg (13) sprzegtowa za po-
mocg kotka (15) zabezpieczajgcego, natomiast na obwodzie watu (7) czynnego i watu (8) biernego
w ich $rodkowej czesci miedzy stojakami (4) prawym i stojakiem (5) lewym osadzone sg trzy pary
segmentow (16a), (16b) i (16c) roboczych, na powierzchniach ktérych wykonane sg zestawy pierscie-
niowych bruzd, przy czym segmenty robocze mocowane sg do watu (7) czynnego i watu (8) biernego
za pomocg $rub i nakretek (17) dociskowych, osadzonych po obu stronach trzech par segmen-
toéw (16a), (16b) i (16c) roboczych, zas do stojaka (4) prawego przymocowany jest zespét sterowania
skfadajacy sie trzpienia (19) wkreconego w czop watu (8) biernego od strony motoreduktora (11)
z umocowanym zestawem regulowanych krzywek (20) oraz zespotu czujnikéw (21) indukcyjnych osa-
dzonych na wsporniku (22) przymocowanym do stojaka (4) prawego, dodatkowo wewnatrz klatki ro-
boczej od strony przedniej umieszczony jest stolik (25), ktoéry przymocowano do stojaka (4) prawego
i stojaka (5) lewego, na powierzchni ktérego wykonane sg cylindryczne wybrania odpowiadajgce pro-
mieniom zaciskanych tulei.
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