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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob przepychania obrotowego z regulowanym rozstawem osi
stopniowanych odkuwek osiowosymetrycznych.

Dotychczas znanych i stosowanych jest szereg metod wytwarzania osiowosymetrycznych od-
kuwek stopniowanych, petnych i drgzonych, ktére wykorzystuje sie jako poifabrykaty stopniowanych
watkdéw, stopniowanych tulei i innych. Do najczesciej spotykanych metod zalicza sie: kucie matrycowe
na prasach i miotach, ciggnienie, kucie i przebijanie, kucie na kowarkach, kucie obrotowe, wysokoci-
$nieniowe ksztaltowanie wewnetrzne, wyciskanie na zimno, wyciskanie na zimno z gtebokim wierce-
niem oraz walcowanie poprzeczno-klinowe. Szczegdtowo procesy te opisano w literaturze autorstwa
Bartnicki J., Pater Z. ,Walcowanie poprzeczno-klinowe wyrobéw drgzonych” Wydawnictwo Politechniki
Lubelskiej, Lublin 2005. Jak podajg autorzy, najwieksze dokfadnosci wyroboéw uzyskuje sie w proce-
sach ciggnienia, jednak ograniczeniami w stosowaniu tej technologii w produkcji wyroboéw drgzonych
sg niewielkie mozliwosci w zakresie uzyskiwanych ksztattow elementéw. Technologia kucia znajduje
zastosowanie tylko w przypadku ksztaltowania watéw o duzych wymiarach i masach. Przebijanie na-
tomiast jest stosowane do produkcji grubosciennych i krétkich tulei. Procesy kucia na kowarkach po-
zwalajg na redukcje srednic pretéw i rur. Elementy uksztaltowane tym sposobem charakteryzujg sie
duzg dokfadnosciag, a przy kuciu na trzpieniu mogg posiada¢ bardzo doktadne otwory cylindryczne
i stozkowe. Inng metoda wytwarzania wyrobéw drgzonych jest proces wyttaczania hydrostatycznego,
ktéra pozwala na formowanie wyrobéw o zlozonej geometrii. W metodzie tej wyrdb jest ksztattowany
pod wptywem wysokiego cisnienia wytworzonego wewnatrz elementu. Szerokie zastosowanie
w przemysle do produkcji wyrobow drgzonych znalazty procesy wyciskania na zimno, ktére powstajg
w wyniku wycisniecia przez otwor matrycy na trzpieniu. W ostatnich latach opracowano szereg sposo-
bow ksztattowania wyrobéw drgzonych w oparciu o metode walcowania poprzeczno-klinowego oraz
walcowania klinowo- rolkowego. W procesach walcowania poprzeczno-klinowego i walcowania klino-
wo-rolkowego przynajmniej jedno z narzedzi ksztattujgcych to klin ptaski lub nawiniety na walec, ktory
wciskajgc sie we wsad redukuje jego srednice, przemieszczajgc pewng objetos¢ metalu na boki.
W efekcie wyrdb w czasie ksztattowania ulega wydtuzeniu, a grubo$¢ Scianki w strefie ksztattowanego
przewezenia zmniejsza sie. Prowadzi to do ostabienia wyrobu w miejscu walcowanego stopnia i wy-
musza stosowanie wsadoéw grubosciennych, ktére mozna ksztattowaé wytacznie na gorgco. Dodatko-
wo, metoda ta wymaga stosowania skomplikowanych narzedzi klinowych o duzych gabarytach, co
prowadzi do wysokich kosztow wdrozeniowych technologii walcowania poprzeczno-klinowego.

Z polskiego zgtoszenia patentowego numer P. 392 275 znany jest sposdb obciskania obroto-
wego wyrobdw drgzonych, ktéry polega na ksztattowaniu pétfabrykatu w postaci tulei lub odcinka rury
miedzy trzema obracajgcymi sie narzedziami, przy czym jedno z narzedzi lub wszystkie narzedzia
przemieszczajg sie dodatkowo w kierunku osi poffabrykatu, wprawiajac go w ruch obrotowy i redukujg
kolejne stopnie odkuwki ksztaltowanego watka wielostopniowego. Cechg charakterystyczng procesu
jest odwzorowanie zarysu narzedzi na zewnetrznej powierzchni odkuwki, w wyniku czego nastepuje
redukcja przekroju i wzrost grubosci scianki wyrobu.

Z polskiego zgtoszenia patentowego numer P. 393 242 znany jest sposéb ksztattowania wyro-
béw drgzonych metodg przepychania obrotowego, ktéry polega na ksztattowaniu osiowosymetrycz-
nych odkuwek drgzonych z poétfabrykatu w ksztatci rury. W opisanym w zgtoszeniu procesie przepy-
chania poffabrykat umieszczany jest w obrotowej gtowicy, a nastepnie przemieszczany w kierunku
trzech obrotowych narzedzi, ktére rozmieszczone sg dookota osi wsadu co 120°. W wyniku oddziaty-
wania narzedzi redukuje sie Srednice czopa skrajnego wsadu i uzyskuje sie stopniowang odkuwke
drgzona.

Istotg sposobu przepychania obrotowego z regulowanym rozstawem osi, stopniowanych odku-
wek osiowosymetrycznych jest to, ze ksztattowany poétfabrykat w ksztatcie odcinka preta lub rury
umieszcza sie w gniezdzie przedniego uchwytu obrotowego oraz gniezdzie tylnego uchwytu obroto-
wego, nastepnie przemieszcza sie ruchem postepowym ze statg predkoscig przedni uchwyt obrotowy
oraz tylny uchwyt obrotowy wraz z poétfabrykatem do przestrzeni roboczej, ktéra utworzona jest przez
trzy jednakowe walce ksztattowe, nastepnie wprawia sie trzy jednakowe walce ksztattowe w ruch ob-
rotowy w tym samym kierunku i z takg samg predkoscig, po czym uruchamia sie ruch obiegowy trzech
jednakowych walcow ksztattowych i zbliza sie trzy jednakowe walce ksztaltowe w kierunku poffabryka-
tu, przy czym trajektorie ruchu obiegowego trzech jednakowych walcow ksztattowych majg ksztatt
spirali, nastepnie oddziatywuje sie powierzchniami roboczymi walcéw ksztattowych na poffabrykat
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i wprawia sie potfabrykat w ruch obrotowy ze statg predkoscig w kierunku przeciwnym do kierunku
obrotéw trzech jednakowych walcow ksztattowych oraz jednoczesnie zgniata sie poifabrykat po-
wierzchniami roboczymi i ksztattuje sie przewezenie na obwodzie odkuwki.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze umozliwia plastyczne ksztaltowanie! wielostopnio-
wych odkuwek watkéw petnych i drgzonych, dzieki czemu polepszajg sie wtasciwosci wytrzymato-
sciowe tak wytwarzanych poffabrykatow. Dzieki zastosowaniu automatycznej zmiany odlegtosci osi
podczas procesu przepychania obrotowego odkuwek mozliwosci technologiczne procesu znacznie sie
zwiekszajg w stosunku do dotychczas stosowanych metod wytwarzania. Wynalazek umozliwia zasto-
sowanie jednego kompletu prostych narzedzi obrotowych w postaci walcéw do wytwarzania réznorod-
nych wyrobow, zaréwno petnych jak i drgzonych. Wynalazek jest uniwersalny i pozwala na ksztatto-
wanie odkuwek ze wszystkich stopdw przeznaczonych do obrébki plastyczne;j.

Wynalazek zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia poczatkowy etap procesu oraz potozenie narzedzi i potfabrykatu w widoku z przodu, fig. 2 —
widok z boku procesu i narzedzi w poczgtkowym etapie przepychania, fig. 3 — widok izometryczny
procesu, narzedzi i pétfabrykatu w poczgtkowym etapie przepychania, fig. 4 — widok z przodu procesu
oraz potozenie narzedzi i odkuwki w koncowym etapie obciskania, fig. 5 — widok z boku procesu i na-
rzedzi w koncowym etapie przepychania, za$ fig. 6 — widok izometryczny procesu, narzedzi i odkuwki
w koncowym etapie przepychania.

Sposob przepychania obrotowego z regulowanym rozstawem osi, stopniowanych odkuwek
osiowosymetrycznych polega na tym, ze ksztalttowany pétfabrykat 3 w ksztatcie odcinka preta lub rury
umieszcza sie w gniezdzie przedniego uchwytu 1 obrotowego oraz gniezdzie tylnego uchwytu 2 obro-
towego. Nastepnie, przemieszcza sie ruchem postepowym ze statg predkoscig V przedni uchwyt 1
obrotowy oraz tylny uchwyt 2 obrotowy wraz z poffabrykatem 3 do przestrzeni roboczej. Przestrzen
robocza utworzona jest przez trzy jednakowe walce 4a, 4b i 4c ksztattowe. Nastepnie, wprawia sie trzy
jednakowe walce 4a, 4b i 4c ksztattowe w ruch obrotowy w tym samym kierunku i z takg samg pred-
koscig n;, po czym uruchamia sie ruch obiegowy trzech jednakowych walcow 4a, 4b i 4c ksztattowych
z predkoscig n, i zbliza sie trzy jednakowe walce 4a, 4b i 4c ksztattowe w kierunku péffabrykatu 3.
Trajektorie 7a, 7b i 7c ruchu obiegowego trzech jednakowych walcéw 4a, 4b i 4c ksztattowych majag
ksztatt spirali. Nastepnie, oddziatywuje sie powierzchniami 4a,, 4a,, 4b,, 4b,, 4c, i 4¢c, roboczymi wal-
céw 4a, 4b i 4c ksztattowych na pétfabrykat 3, w wyniku czego wprawia sie pétfabrykat 3 w ruch obro-
towy ze statg predkoscig nz w kierunku przeciwnym do kierunku obrotéw trzech jednakowych walcéw
4a, 4b i 4c ksztattowych. Jednoczes$nie, zgniata sie poffabrykat 3 powierzchniami 4a,, 4a,, 4b,, 4b,,
4c, i 4c, roboczymi i ksztattuje sie przewezenie 5 na obwodzie odkuwki 6.

Zastrzezenie patentowe

Sposdb przepychania obrotowego z regulowanym rozstawem osi, stopniowanych odkuwek
osiowosymetrycznych, znamienny tym, ze ksztattowany poétfabrykat (3) w ksztalcie odcinka preta lub
rury umieszcza sie w gniezdzie przedniego uchwytu (1) obrotowego oraz gniezdzie tylnego uchwy-
tu (2) obrotowego, nastepnie przemieszcza sie ruchem postepowym ze statg predkoscig (V) przedni
uchwyt (1) obrotowy oraz tylny uchwyt (2) obrotowy wraz z pétfabrykatem (3) do przestrzeni roboczej,
ktéra utworzona jest przez trzy jednakowe walce (4a), (4b) i (4c) ksztattowe, nastepnie wprawia sie
trzy jednakowe walce (4a), (4b) i (4c) ksztattowe w ruch obrotowy w tym samym kierunku i z takg sa-
ma predkoscig (n;), po czym uruchamia sie ruch obiegowy trzech jednakowych walcow (4a), (4b)
i (4c) ksztattowych z predkoscig (np) i zbliza sie trzy jednakowe walce (4a), (4b) i (4c) ksztattowe
w kierunku péffabrykatu (3), przy czym trajektorie (7a), (7b) i (7c) ruchu obiegowego trzech jednako-
wych walcow (4a), (4b) i (4c) ksztattowych majg ksztalt spirali, nastepnie oddziatywuje sie powierzch-
niami (4a;), (4ayp), (4b,), (4b,), (4c,) i (4c,) roboczymi walcow (4a), (4b) i (4c) ksztattowych na potfabry-
kat (3) i wprawia sie poffabrykat (3) w ruch obrotowy ze statg predkoscia (ng) w kierunku przeciwnym
do kierunku obrotéw trzech jednakowych walcow (4a), (4b) i (4¢c) ksztattowych oraz jednoczesnie
zgniata sie potfabrykat (3) powierzchniami (4a,), (4ay), (4b1), (4by), (4c,) i (4c,) roboczymi ksztattuje
sie przewezenie (5) na obwodzie odkuwki (6).
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Rysunki
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