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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb walcowania poprzecznego odkuwek wielokrotnych z osio-
wym przemieszczaniem wsadu, zwitaszcza walcowania osiowosymetrycznych odkuwek wydtuzonych
o ksztatcie okresowo zmiennym.

Przez pojecie osiowosymetryczna odkuwka wydtuzona o ksztatcie okresowo zmiennym rozumie
sie wyrob, ktéry posiada na dtugosci powtarzajgce sie okresowo ksztatty.

Dotychczas znane i stosowane sg metody wytwarzania stopniowanych odkuwek osiowosyme-
trycznych. Do najczesciej spotykanych zalicza sie kucie matrycowe oraz walcowanie wzdtuzne i po-
przeczne. Szczegdétowo procesy walcowania poprzecznego i poprzeczno — klinowego odkuwek stop-
niowanych watkow opisano w literaturze autorstwa Pater Z. ,Walcowanie poprzeczno — klinowe”, Wy-
dawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin 2009 r. Przedstawione w ksigzce metody ksztaltowania od-
kuwek bazujg na procesach walcowania poprzeczno — klinowego, w ktérych wykorzystuje sie narze-
dzia w ksztatcie ptaskich klindbw lub walcow, na obwodzie ktérych umieszczone sa klinowe powierzch-
nie robocze. W procesie walcowania wzajemnie przemieszczajace sie narzedzia wciskajg sie we wsad
i wprawiajg go w ruch obrotowy, ksztattujac kolejne stopnie na odkuwce. Cechg charakterystyczng
procesu walcowania poprzeczno — klinowego jest jego cyklicznosé, ktéra wynika z koniecznosci wyco-
fania narzedzi po etapie ksztaltowania oraz umieszczenia poéifabrykatu w przestrzeni roboczej,
co obniza wydajnosc¢ produkciji.

Znane sg réwniez sposoby walcowania wzdtuznego oraz skosnego odkuwek stopniowanych
watkéw o ksztattach okresowo zmiennych, ktére opisano w ksigzce autorstwa Lisowski J. ,Walcowanie
kuznicze”, Wydawnictwo Naukowo-Techniczne, Warszawa 1974 r. Przedstawione w ksigzce procesy
walcowania wzdtuznego polegajg na ksztattowaniu odkuwek miedzy dwoma obracajgcymi sie w prze-
ciwnych kierunkach walcami, na powierzchni, ktérych wykonane sa wykroje, ktére ksztattem odpowia-
dajg zarysowi walcowanej odkuwki. W trakcie procesu narzedzia cyklicznie formujg na powierzchni
odkuwki okresowo powtarzajace sie ksztatty. Cechg charakterystyczng walcowania wzdtuznego od-
kuwek jest realizacja procesu w kilku wykrojach, w ktérych stopniowo redukuje sie przekréj poprzecz-
ny pétfabrykatu. Stosowane sg réwniez procesy walcowania Srubowego odkuwek stopniowanych,
w ktorych poffabrykat w ksztalcie preta o przekroju kolowym umieszcza sie w wykroju, utworzonym
przez klinowe wystepy umieszczone Srubowo na obwodzie walcéw. Osie walcow skrecone sg wzgle-
dem osi wsadu pod katem réwnym katowi wzniosu linii Srubowej wykroju. Pod wptywem obrotu wal-
cow poffabrykat wprawiany jest w ruch obrotowy i postepowy, a umieszczone na narzedziach wystepy
ksztattujg poszczegdlne stopnie odkuwki.

Istota sposobu walcowania poprzecznego odkuwek wielokrotnych z osiowym przemieszcza-
niem wsadu, zwlaszcza walcowania osiowosymetrycznych odkuwek wydtuzonych o ksztatcie okreso-
wo zmiennym jest to, Zze péifabrykat w ksztatcie preta umieszcza sie miedzy dwoma prowadnicami
oraz pomiedzy dwoma jednakowymi walcami roboczymi o osiach réwnolegtych do siebie, na po-
wierzchniach ktérych wykonane sg Srubowe wystepy w ksztatcie klindw, nastepnie uruchamia sie ruch
obrotowy walcéw roboczych w tym samym kierunku i z takg sama predkoscig w skutek czego zagtebia
sie wejsciowe powierzchnie klinowe umieszczone na walcach roboczych w pétfabrykat i wprawia sie
potfabrykat w ruch obrotowy z predkoscig w kierunku przeciwnym do kierunku obrotu walcéw robo-
czych, a nastepnie ksztaltuje sie na obwodzie péffabrykatu pierscieniowy rowek za pomoca klinowych
powierzchni prowadzacych, po czym w wyniku oddziatywania srubowych powierzchni klinowych roz-
szerza sie pierécieniowy rowek na péifabrykacie oraz redukuje sie srednice poétfabrykatu i jednocze-
Snie przemieszcza sie poifabrykat ze statg predkoscig wzdiuz jego osi w kierunku walcowych po-
wierzchni wyjsciowych, nastepnie w wyniku oddziatywania klinowych powierzchni kalibrujacych usuwa
sie nierownosci uksztattowanej odkuwki, nastepnie powtarza sie cykl w skutek czego otrzymuje sie
wydtuzong odkuwke o ksztatcie okresowo zmiennym.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na ksztaltowanie plastyczne osiowosyme-
trycznych odkuwek watkoéw stopniowanych z poffabrykatu w ksztatcie preta podawanego w sposéb
ciagty. W wyniku czego eliminuje sie ruch jatowy narzedzi oraz przestoje maszyny zwigzane z zata-
dunkiem wsadu do przestrzeni roboczej, przez co zwieksza sie wydajnos¢ procesu. Dodatkowo dzieki
zachowaniu réwnolegtego potozenia osi narzedzi, urzadzenia do walcowania sg proste konstrukcyjnie,
a proces moze by¢ realizowany na typowych walcarkach poprzecznych. Kolejnym korzystnym skut-
kiem jest mozliwo$¢é walcowania odkuwek dtugich o ksztattach okresowo powtarzajgcych sie.
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Wynalazek, zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia widok izometryczny narzedzi i wsadu w poczatkowym etapie procesu, fig. 2 — poczatek procesu
w widoku z przodu, fig. 3 — poczatek procesu w widoku z boku z prawej strony, fig. 4 — widok izome-
tryczny narzedzi z uksztattowang odkuwka fig. 5 — koniec procesu walcowania w widoku z przodu, zas
fig. 6 — koniec procesu w widoku z boku z prawej strony.

Sposoéb walcowania poprzecznego odkuwek wielokrotnych z osiowym przemieszczaniem wsa-
du, zwtaszcza walcowania osiowosymetrycznych odkuwek wydtuzonych o ksztatcie okresowo zmien-
nym polega na tym, ze poffabrykat 3 w ksztalcie preta umieszcza sie miedzy dwoma prowadnicami
2a i 2b oraz pomiedzy dwoma jednakowymi walcami la i 1b roboczymi o osiach réwnolegtych do sie-
bie, na powierzchniach ktérych wykonane sg srubowe wystepy w ksztatcie klinéw. Nastepnie urucha-
mia sie ruch obrotowy walcow 1a i 1b roboczych w tym samym kierunku i z takg sama predkoscig n;
W skutek czego zagtebia sie wejsciowe powierzchnie 4a i 4b klinowe umieszczone na walcach robo-
czych la i 1b w poffabrykat 3 i wprawia sie poffabrykat 3 w ruch obrotowy z predkoscig n, w kierunku
przeciwnym do kierunku obrotu walcoéw la i 1b roboczych. Nastepnie ksztattuje sie na obwodzie pot-
fabrykatu 3 pierscieniowy rowek za pomocg klinowych powierzchni 5a i 5b prowadzacych. Po czym
w wyniku oddziatywania srubowych powierzchni klinowych 6a i 6b rozszerza sie pierscieniowy rowek
na pétfabrykacie 3 oraz redukuje sie $rednice poffabrykatu 3 i jednoczes$nie przemieszcza sie poétfa-
brykat 3 ze statg predkoscig V wzdtuz jego osi w kierunku walcowych powierzchni (8a) i (8b) wyjscio-
wych. Nastepnie w wyniku oddziatywania klinowych powierzchni 7a i 7b kalibrujgcych usuwa sie nie-
réwnosci uksztattowanej odkuwki 9, nastepnie powtarza sie cykl w skutek czego otrzymuje sie wydtu-
zong odkuwke 9 o ksztatcie okresowo zmiennym.

Zastrzezenie patentowe

Sposoéb walcowania poprzecznego odkuwek wielokrotnych z osiowym przemieszczaniem wsa-
du, zwlaszcza walcowania osiowosymetrycznych odkuwek wydtuzonych o ksztatcie okresowo zmien-
nym, znamienny tym, ze pétfabrykat (3) w ksztatcie preta umieszcza sie miedzy dwoma prowadnica-
mi (2a) i (2b) oraz pomiedzy dwoma jednakowymi walcami (1a) i (1b) roboczymi o osiach réwnole-
gtych do siebie, na powierzchniach ktérych wykonane sg srubowe wystepy w ksztatcie klinéw, nastep-
nie uruchamia sie ruch obrotowy walcéw (1a) i (1b) roboczych w tym samym kierunku i z takg samg
predkoscig (n;), w skutek czego zagtebia sie wejsciowe powierzchnie (4a) i (4b) klinowe umieszczone
na walcach roboczych (la) i (1b) w poffabrykat (3) i wprawia sie pétfabrykat (3) w ruch obrotowy
z predkoscig (n,) w kierunku przeciwnym do kierunku obrotu walcéw (1a) i (1b) roboczych, a nastep-
nie ksztattuje sie na obwodzie pétfabrykatu (3) pierscieniowy rowek za pomocg klinowych powierzchni
(5a) i (5b) prowadzacych, po czym w wyniku oddziatywania Srubowych powierzchni klinowych (6a)
i (6b) rozszerza sie pierscieniowy rowek na péifabrykacie (3) oraz redukuje sie Srednice poffabrykatu
(3) i jednoczesnie przemieszcza sie pétfabrykat (3) ze statg predkoscia (V) wzdtuz jego osi w kierunku
walcowych powierzchni (8a) i (8b) wyjsciowych, nastepnie w wyniku oddziatywania klinowych po-
wierzchni (7a) i (7b) kalibrujacych usuwa sie nierdwnosci uksztattowanej odkuwki (9), nastepnie po-
wtarza sie cykl w skutek czego otrzymuje sie wydtuzong odkuwke (9) o ksztalcie okresowo zmiennym.
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Rysunki

Fig. 1
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Fig. 2
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Fig.3
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Fig. 6
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