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Opis wynalazku 

Przedmiotem wynalazku jest sposób walcowania poprzecznego odkuwek wielokrotnych z osio-

wym przemieszczaniem wsadu, zwłaszcza walcowania osiowosymetrycznych odkuwek wydłużonych 

o kształcie okresowo zmiennym. 

Przez pojęcie osiowosymetryczna odkuwka wydłużona o kształcie okresowo zmiennym rozumie 

się wyrób, który posiada na długości powtarzające się okresowo kształty. 

Dotychczas znane i stosowane są metody wytwarzania stopniowanych odkuwek osiowosyme-

trycznych. Do najczęściej spotykanych zalicza się kucie matrycowe oraz walcowanie wzdłużne i po-

przeczne. Szczegółowo procesy walcowania poprzecznego i poprzeczno – klinowego odkuwek stop-

niowanych wałków opisano w literaturze autorstwa Pater Z. „Walcowanie poprzeczno – klinowe”, Wy-

dawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin 2009 r. Przedstawione w książce metody kształtowania od-

kuwek bazują na procesach walcowania poprzeczno – klinowego, w których wykorzystuje się narzę-

dzia w kształcie płaskich klinów lub walców, na obwodzie których umieszczone są klinowe powierzch-

nie robocze. W procesie walcowania wzajemnie przemieszczające się narzędzia wciskają się we wsad 

i wprawiają go w ruch obrotowy, kształtując kolejne stopnie na odkuwce. Cechą charakterystyczną 

procesu walcowania poprzeczno – klinowego jest jego cykliczność, która wynika z konieczności wyco-

fania narzędzi po etapie kształtowania oraz umieszczenia półfabrykatu w przestrzeni roboczej,  

co obniża wydajność produkcji. 

Znane są również sposoby walcowania wzdłużnego oraz skośnego odkuwek stopniowanych 

wałków o kształtach okresowo zmiennych, które opisano w książce autorstwa Lisowski J. „Walcowanie 

kuźnicze”, Wydawnictwo Naukowo-Techniczne, Warszawa 1974 r. Przedstawione w książce procesy 

walcowania wzdłużnego polegają na kształtowaniu odkuwek między dwoma obracającymi się w prze-

ciwnych kierunkach walcami, na powierzchni, których wykonane są wykroje, które kształtem odpowia-

dają zarysowi walcowanej odkuwki. W trakcie procesu narzędzia cyklicznie formują na powierzchni 

odkuwki okresowo powtarzające się kształty. Cechą charakterystyczną walcowania wzdłużnego od-

kuwek jest realizacja procesu w kilku wykrojach, w których stopniowo redukuje się przekrój poprzecz-

ny półfabrykatu. Stosowane są również procesy walcowania śrubowego odkuwek stopniowanych,  

w których półfabrykat w kształcie pręta o przekroju kołowym umieszcza się w wykroju, utworzonym 

przez klinowe występy umieszczone śrubowo na obwodzie walców. Osie walców skręcone są wzglę-

dem osi wsadu pod kątem równym kątowi wzniosu linii śrubowej wykroju. Pod wpływem obrotu wal-

ców półfabrykat wprawiany jest w ruch obrotowy i postępowy, a umieszczone na narzędziach występy 

kształtują poszczególne stopnie odkuwki. 

Istotą sposobu walcowania poprzecznego odkuwek wielokrotnych z osiowym przemieszcza-

niem wsadu, zwłaszcza walcowania osiowosymetrycznych odkuwek wydłużonych o kształcie okreso-

wo zmiennym jest to, że półfabrykat w kształcie pręta umieszcza się między dwoma prowadnicami 

oraz pomiędzy dwoma jednakowymi walcami roboczymi o osiach równoległych do siebie, na po-

wierzchniach których wykonane są śrubowe występy w kształcie klinów, następnie uruchamia się ruch 

obrotowy walców roboczych w tym samym kierunku i z taką samą prędkością w skutek czego zagłębia 

się wejściowe powierzchnie klinowe umieszczone na walcach roboczych w półfabrykat i wprawia się 

półfabrykat w ruch obrotowy z prędkością w kierunku przeciwnym do kierunku obrotu walców robo-

czych, a następnie kształtuje się na obwodzie półfabrykatu pierścieniowy rowek za pomocą klinowych 

powierzchni prowadzących, po czym w wyniku oddziaływania śrubowych powierzchni klinowych roz-

szerza się pierścieniowy rowek na półfabrykacie oraz redukuje się średnice półfabrykatu i jednocze-

śnie przemieszcza się półfabrykat ze stałą prędkością wzdłuż jego osi w kierunku walcowych po-

wierzchni wyjściowych, następnie w wyniku oddziaływania klinowych powierzchni kalibrujących usuwa 

się nierówności ukształtowanej odkuwki, następnie powtarza się cykl w skutek czego otrzymuje się 

wydłużoną odkuwkę o kształcie okresowo zmiennym. 

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, że pozwala na kształtowanie plastyczne osiowosyme-

trycznych odkuwek wałków stopniowanych z półfabrykatu w kształcie pręta podawanego w sposób 

ciągły. W wyniku czego eliminuje się ruch jałowy narzędzi oraz przestoje maszyny związane z zała-

dunkiem wsadu do przestrzeni roboczej, przez co zwiększa się wydajność procesu. Dodatkowo dzięki 

zachowaniu równoległego położenia osi narzędzi, urządzenia do walcowania są proste konstrukcyjnie, 

a proces może być realizowany na typowych walcarkach poprzecznych. Kolejnym korzystnym skut-

kiem jest możliwość walcowania odkuwek długich o kształtach okresowo powtarzających się. 
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Wynalazek, został przedstawiony w przykładzie wykonania na rysunku, na którym fig. 1 przed-

stawia widok izometryczny narzędzi i wsadu w początkowym etapie procesu, fig. 2 – początek procesu 

w widoku z przodu, fig. 3 – początek procesu w widoku z boku z prawej strony, fig. 4 – widok izome-

tryczny narzędzi z ukształtowaną odkuwką fig. 5 – koniec procesu walcowania w widoku z przodu, zaś 

fig. 6 – koniec procesu w widoku z boku z prawej strony. 

Sposób walcowania poprzecznego odkuwek wielokrotnych z osiowym przemieszczaniem wsa-

du, zwłaszcza walcowania osiowosymetrycznych odkuwek wydłużonych o kształcie okresowo zmien-

nym polega na tym, że półfabrykat 3 w kształcie pręta umieszcza się między dwoma prowadnicami  

2a i 2b oraz pomiędzy dwoma jednakowymi walcami 1a i 1b roboczymi o osiach równoległych do sie-

bie, na powierzchniach których wykonane są śrubowe występy w kształcie klinów. Następnie urucha-

mia się ruch obrotowy walców 1a i 1b roboczych w tym samym kierunku i z taką samą prędkością n1 

W skutek czego zagłębia się wejściowe powierzchnie 4a i 4b klinowe umieszczone na walcach robo-

czych 1a i 1b w półfabrykat 3 i wprawia się półfabrykat 3 w ruch obrotowy z prędkością n2 w kierunku 

przeciwnym do kierunku obrotu walców 1a i 1b roboczych. Następnie kształtuje się na obwodzie pół-

fabrykatu 3 pierścieniowy rowek za pomocą klinowych powierzchni 5a i 5b prowadzących. Po czym 

w wyniku oddziaływania śrubowych powierzchni klinowych 6a i 6b rozszerza się pierścieniowy rowek 

na półfabrykacie 3 oraz redukuje się średnice półfabrykatu 3 i jednocześnie przemieszcza się półfa-

brykat 3 ze stałą prędkością V wzdłuż jego osi w kierunku walcowych powierzchni (8a) i (8b) wyjścio-

wych. Następnie w wyniku oddziaływania klinowych powierzchni 7a i 7b kalibrujących usuwa się nie-

równości ukształtowanej odkuwki 9, następnie powtarza się cykl w skutek czego otrzymuje się wydłu-

żoną odkuwkę 9 o kształcie okresowo zmiennym. 

 

 

Zastrzeżenie patentowe 

Sposób walcowania poprzecznego odkuwek wielokrotnych z osiowym przemieszczaniem wsa-

du, zwłaszcza walcowania osiowosymetrycznych odkuwek wydłużonych o kształcie okresowo zmien-

nym, znamienny tym, że półfabrykat (3) w kształcie pręta umieszcza się między dwoma prowadnica-

mi (2a) i (2b) oraz pomiędzy dwoma jednakowymi walcami (1a) i (1b) roboczymi o osiach równole-

głych do siebie, na powierzchniach których wykonane są śrubowe występy w kształcie klinów, następ-

nie uruchamia się ruch obrotowy walców (1a) i (1b) roboczych w tym samym kierunku i z taką samą 

prędkością (n1), w skutek czego zagłębia się wejściowe powierzchnie (4a) i (4b) klinowe umieszczone 

na walcach roboczych (1a) i (1b) w półfabrykat (3) i wprawia się półfabrykat (3) w ruch obrotowy  

z prędkością (n2) w kierunku przeciwnym do kierunku obrotu walców (1a) i (1b) roboczych, a następ-

nie kształtuje się na obwodzie półfabrykatu (3) pierścieniowy rowek za pomocą klinowych powierzchni 

(5a) i (5b) prowadzących, po czym w wyniku oddziaływania śrubowych powierzchni klinowych (6a) 

i (6b) rozszerza się pierścieniowy rowek na półfabrykacie (3) oraz redukuje się średnice półfabrykatu 

(3) i jednocześnie przemieszcza się półfabrykat (3) ze stałą prędkością (V) wzdłuż jego osi w kierunku 

walcowych powierzchni (8a) i (8b) wyjściowych, następnie w wyniku oddziaływania klinowych po-

wierzchni (7a) i (7b) kalibrujących usuwa się nierówności ukształtowanej odkuwki (9), następnie po-

wtarza się cykl w skutek czego otrzymuje się wydłużoną odkuwkę (9) o kształcie okresowo zmiennym. 
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Rysunki 

 
 

 
  



 PL 221 998 B1 5 

 
 

 

 
  



 PL 221 998 B1 6 

 
 

 

  



 PL 221 998 B1 7 

 

 

 

  



 PL 221 998 B1 8 

 

 

 

  



 PL 221 998 B1 9 

 
 

 

  



 PL 221 998 B1 10 

 

Departament Wydawnictw UPRP 
Cena 2,46 zł (w tym 23% VAT) 


	Bibliografia
	Opis
	Zastrzeżenia
	Rysunki

