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Opis wynalazku 

Przedmiotem wynalazku jest narzędzie do walcowania śrubowych rowków wiórowych, zwłasz-

cza wierteł krętych, nawiertaków i rozwiertaków. 

Dotychczas znane są i stasowane narzędzia do walcowania śrubowych rowków wiórowych 

wierteł krętych, nawiertaków i rozwiertaków sposobem walcowania skośnego w układzie czterech 

walców, walcowania poprzeczno – klinowego oraz walcowania szczękami płaskimi superforge. Seg-

menty do walcowania rowków śrubowych w układzie czterech skośnych walców mają postać wycin-

ków krążka o kącie rozwarcia najczęściej wynoszącym 120°. Narzędzia te na obwodzie posiadają 

zarys odpowiadający kształtowi walcowanego rowka śrubowego. Narzędzia do walcowania poprzecz-

no klinowego rowków śrubowych wykonuje się w postaci płaskich płyt, na powierzchni, których 

umieszczone są występy o przekroju poprzecznym odpowiadającym kształtowi walcowanego rowka 

śrubowego. Występy kształtujące umieszczone są na płaskiej płycie pod kątem do kierunku walcowa-

nia. Kąt ten jest zgodny z kątem pochylenia rowków śrubowych kształtowanego elementu. Podczas 

walcowania superforge wykorzystywane są narzędzia w postaci płaskich płyt zakończonych częścią 

roboczą o zarysie kształtowanych rowków śrubowych. 

Narzędzia te podczas walcowania nachylone są do osi walcówki pod kątem pochylenia później-

szych rowków śrubowych. Szczegółowo narzędzia do walcowania śrubowych rowków wiórowych 

przedstawiono w rozprawie doktorskiej Olszewski M. „Badania nad doskonaleniem metod walcowania 

wierteł krętych w układzie czterech walców”, Politechnika Poznańska, Poznań 1971 r. oraz artykułach 

autorstwa Bulzak T., Tomczak J., Pater Z. „Przegląd metod kształtowania rowków wiórowych wierteł 

krętych ze stali narzędziowych”, Przegląd Mechaniczny, 2013, nr 6, s. 15–21 oraz Zimpel J. „Anali-

tyczne wyznaczanie krzywej styku i kąta ostrza segmentów przy walcowaniu skośnym wierteł krętych”, 

Obróbka Plastyczna Metali, 1996, tom VII, nr 4, s. 47–53. 

Istotą narzędzia do walcowania śrubowych rowków wiórowych, zwłaszcza wierteł krętych, na-

wiertaków i rozwiertaków jest to, że składa się z wału napędowego, na powierzchni którego znajduje 

się kołnierz spiralny, przy czym kołnierz spiralny umieszczony jest na powierzchni wału napędowego 

wzdłuż linii śrubowej, zaś kołnierz spiralny składa się z profilu roboczego, który znajduje się w strefie 

roboczej oraz profil wejściowy, który znajduje się w strefie wejściowej, przy czym profil wejściowy na 

długości kąta  nachylony jest do stycznego profilu roboczego pod kątem , którego wysokość obni-

żenia profilu wejściowego jest większa od głębokości na jaką zagłębia się profil roboczy w kształtowa-

ny pręt, następnie kołnierz spiralny na długości profilu roboczego zwiększa swoją wysokość, przy 

czym profil roboczy i profil wejściowy na obwodzie posiada stożkowe zakończenie o boku do kształto-

wania czynnej powierzchni rowka wiórowego oraz boku do kształtowania biernej powierzchni rowka 

wiórowego. 

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, że pozwala na znaczne uproszczenie maszyn, na któ-

rych może być wykorzystany do kształtowania śrubowych rowków wiórowych wierteł krętych, rozwier-

taków oraz nawiertaków. Konstrukcja narzędzi według wynalazku eliminuje konieczność stosowania 

walcarek o skośnych głowicach. Zastosowanie tych narzędzi umożliwia walcowanie wyrobów w cyklu 

automatycznym co znacznie zwiększa wydajność procesu produkcyjnego. Również Regeneracja na-

rzędzi jest znacznie łatwiejsza niż w dotychczas stosowanych rozwiązaniach. 

Wynalazek, został przedstawiony w przykładzie wykonania na rysunku, na którym fig. 1 przed-

stawia widok izometryczny narzędzia z przodu, fig. 2 – widok narzędzia od czoła, fig. 3 – widok narzę-

dzia z góry, fig. 4 – widok narzędzia w przekroju A-A, zaś fig. 5 – przekrój poprzeczny narzędzia za-

głębionego w półfabrykat. 

Narzędzie do walcowania śrubowych rowków wiórowych, zwłaszcza wierteł krętych, nawierta-

ków i rozwiertaków składa się z wału 1 napędowego, na powierzchni którego znajduje się kołnierz 2 

spiralny. Kołnierz 2 spiralny umieszczony jest na powierzchni wału 1 napędowego wzdłuż linii śrubo-

wej. Dodatkowo kołnierz 2 spiralny składa się z profilu 3a roboczego, który znajduje się w strefie robo-

czej oraz profil 3b wejściowy, który znajduje się w strefie wejściowej. Profil 3b wejściowy na długości 

kąta  nachylony jest do stycznego profilu 3a roboczego pod kątem , a jego wysokość h obniżenia 

profilu 3b wejściowego jest większa od głębokości g na jaką zagłębia się profil 3a roboczy w kształto-

wany pręt 5. Następnie kołnierz 2 spiralny na długości profilu 3a roboczego zwiększa swoją wysokość 

od Rmin do Rmax. Profil 3a roboczy i profil 3b wejściowy na obwodzie posiada stożkowe zakończenie  

o boku 4a do kształtowania czynnej powierzchni rowka wiórowego oraz boku 4b do kształtowania 

biernej powierzchni rowka wiórowego. 



 PL 224 803 B1 3 

Zastrzeżenie patentowe 

Narzędzie do walcowania śrubowych rowków wiórowych, zwłaszcza wierteł krętych, nawierta-

ków i rozwiertaków, znamienne tym, że składa się z wału (1) napędowego, na powierzchni którego 

znajduje się kołnierz (2) spiralny, przy czym kołnierz (2) spiralny umieszczony jest na powierzchni 

wału (1) napędowego wzdłuż linii śrubowej, zaś kołnierz (2) spiralny składa się z profilu (3a) robocze-

go, który znajduje się w strefie roboczej oraz profil (3b) wejściowy, który znajduje się w strefie wej-

ściowej, przy czym profil (3b) wejściowy na długości kąta () nachylony jest do stycznego profilu (3a) 

roboczego pod kątem (), którego wysokość (h) obniżenia profilu (3b) wejściowego jest większa od 

głębokości (g) na jaką zagłębia się profil (3a) roboczy w kształtowany pręt (5), następnie kołnierz (2) 

spiralny na długości profilu (3a) roboczego zwiększa swoją wysokość od (Rmin) do (Rmax), przy czym 

profil (3a) roboczy i profil (3b) wejściowy na obwodzie posiada stożkowe zakończenie o boku (4a) do 

kształtowania czynnej powierzchni rowka wiórowego oraz boku (4b) do kształtowania biernej po-

wierzchni rowka wiórowego. 
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