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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest narzedzie do obciskania odkuwek drgzonych, zwlaszcza wyrobow
typu pierscien.

Dotychczas znane i stosowane sg narzedzia do wytwarzania odkuwek drgzonych, zwtaszcza
w ksztatcie pierscieni, stopniowanych tulei i innych. Do najczesciej spotykanych zalicza sie matryce
kuznicze, wykorzystywane do kucia matrycowego na kuzniarkach, prasach i kowarkach.

Znane sg réwniez narzedzia w ksztalcie ptaskich klindw lub walcéw z klinowymi powierzchniami
roboczymi, ktére wykorzystuje sie w procesach walcowania poprzeczno — klinowego. Szczegétowo
konstrukcje narzedzi do kucia pierscieni na kuzniarkach przedstawiono w ksigzce autorstwa Wasiunyk
P. ,Kucie na kuzniarkach”, Wydawnictwo Naukowo-Techniczne, Warszawa 1973 r. Kuzniarki kon-
strukcyjnie zblizone sg do pras mechanicznych o korbowym uktadzie korbowym umieszczonym po-
ziomo, ktére posiadajg dwa suwaki, poruszajgce sie wzgledem siebie pod katem prostym. Stosowane
sg one najczesciej do speczania oraz kucia odkuwek w postaci bryt obrotowych z pétfabrykatow
w postaci pretow i rur. Wiekszos¢ ksztattowanych na kuzniarkach odkuwek ma ksztait bryt obrotowych
takich jak: pierscienie do tozysk tocznych, zestawy két zebatych, osie samochodowe, piasty rowerowe,
watki z czotowymi zgrubieniami, elementy toczne tozysk, sworznie, sruby i inne. Narzedzia stosowane
do kucia na kuzniarkach sktadajg sie z dzielonych matryc oraz stempla. Narzedzia do walcowania
poprzeczno-klinowego wyrobow drgzonych opisano w literaturze autorstwa Z. Pater ,Walcowanie
poprzeczno-klinowe” Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej 2009. Typowe narzedzia opisane w ksigzce
posiadajg ksztalt pojedynczego klina ptaskiego lub nawinietego na walec, ktéry zbudowany jest
z trzech podstawowych stref to jest: wejsciowej, gdzie klin wcina sie w materiat na wymagang gtebo-
kos¢; ksztattowania, w ktorej redukcja przekroju poprzecznego rozwijana jest na wymagang szerokosc¢
walcowania; kalibrowania, gdzie nastepuje usuniecie owalizacji przekroju poprzecznego oraz skrzy-
wien powstatych we wczesniejszych fazach ksztattowania.

Znane sg rowniez narzedzia w ksztaicie walcéw, na powierzchniach ktérych znajdujg sie sru-
bowe wykroje. Tego typu narzedzia stosowane sg miedzy innymi do walcowania skosnego odkuwek
drgzonych. Szczegdtowo konstrukcje narzedzi Srubowych opisano w ksigzce autora Sypniewski R.
~Walcownictwo i ciggarstwo”, Pahstwowe Wydawnictwo Szkolnictwa Zawodowego, Warszawa 1969 r.
Na powierzchniach roboczych walcow znajdujg sie srubowe kotnierze ksztattujgce, ktére stopniowo
zgniatajg materiat, w wyniku czego ksztattuje sie osiowosymetryczne odkuwki wyrobéw drgzonych.
Najczesciej ostatnie kotnierze wykroi srubowych umieszczonych na narzedziach kalibrujg ostatecznie
ksztatt wyrobow.

Istotg narzedzia do obciskania odkuwek drgzonych, zwtaszcza wyrobdéw typu pierscienh, ktore
posiada ksztalt walca jest to, Ze walec roboczy sktada sie z czterech stref roboczych, w pierwszej
strefie wejSciowej narzedzia znajduje sie walcowa powierzchnia wejsciowa, ktérej Srednica jest réwna
minimalnej Srednicy walcowej powierzchni roboczej, nastepnie za strefg wejSciowg znajduje sie strefa
ksztattowania, w ktorej na walcowej powierzchni roboczej znajduje sie kotnierz ksztaltujgcy stopien
zewnetrzny i kotnierz ksztattujgcy stopien wewnetrzny, nastepnie za strefg ksztattowania znajduje sie
strefa kalibrowania, nastepnie za strefg kalibrowania znajduje sie strefa wyjSciowa, w ktérej na catej
wysokosci walca znajduje sie wyciecie cylindryczne, ktérego promien jest mniejszy od potowy Srednicy
walcowej powierzchni roboczej. Kotnierz ksztattujgcy stopieh zewnetrzny i kotnierz ksztattujgcy stopien
wewnetrzny, ktére znajdujg sie na walcowej powierzchni roboczej w strefie ksztattowania, usytuowane
sg mimosrodowo w stosunku do powierzchni roboczej, tak Zze stopniowo zwiekszajg swojg wysokos¢
w zakresie catej strefy ksztattowania do wartosci maksymalnych. W strefa kalibrowania znajduje sie
kotnierz ksztattujgcy stopien zewnetrzny i kotnierz ksztattujgcy stopien wewnetrzny, przy czym kotnierz
ksztattujgcy stopien zewnetrzny i kotnierz ksztattujgcy stopien wewnetrzny na catej dtugosci strefy
kalibrowania posiadajg statg wysokos$¢, a srednica maksymalna kotnierza ksztaltujgcego stopien ze-
wnetrzny rowna jest maksymalnej srednicy narzedzia. W strefie wejsciowej, strefie ksztattowania oraz
strefie kalibrowania, w dolnej czesci walca roboczego znajduje sie cylindryczny kotnierz oporowy.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na plastyczne ksztattowanie odkuwek dra-
zonych w ksztatcie stopniowanych watkéw i pierscieni bezposrednio z péifabrykatu w postaci rury.
Narzedzie wedtug wynalazku jest konstrukcyjnie prostsze w stosunku do walcow wykorzystywanych
w procesach walcowania sko$nego pierscieni. Wynalazek umozliwia ksztattowanie odkuwek z wiekszg
wydajnoscig w stosunku do innych, obecnie stosowanych metod wytwarzania tego typu elementow.
Narzedzie umozliwia samoprowadzenie poffabrykatu w trakcie procesu, dzieki czemu eliminuje sie
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koniecznos¢ stosowania prowadnic. Zastosowanie obrotowych narzedzi z mimosrodowymi kotnierza-
mi ksztaltujgcymi umozliwia walcowanie wyrobow o réznych srednicach z tym samym kompletem
walcdw, co rozszerza mozliwosci technologiczne metody.

Wynalazek zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia widok narzedzia z przodu od strony strefy wejsciowej, fig. 2 — widok narzedzia z boku od strony
strefy ksztattowania, fig. 3 — widok narzedzia z gory, zas fig. 4 — widok izometryczny narzedzia od
strony strefy kalibrowania.

Narzedzie do obciskania odkuwek drgzonych, zwtaszcza wyrobow typu pierscien posiada
ksztatt walca. Walec 1 roboczy sktada sie z czterech stref roboczych, w pierwszej strefie 2 wejsciowe;j
narzedzia, znajduje sie walcowa powierzchnia wejsciowa, ktérej srednica jest rowna minimalnej $red-
nicy Dw walcowej powierzchni 6 roboczej. Nastepnie za strefg 2 wejsciowg znajduje sie strefa 3
ksztattowania, w ktérej na walcowej powierzchni 6 roboczej znajduje sie kotnierz la ksztattujgcy sto-
pien zewnetrzny i kotnierz 8a ksztalttujgcy stopien wewnetrzny. Nastepnie za strefg 3 ksztattowania
znajduje sie strefa 4 kalibrowania. Nastepnie za strefg 4 kalibrowania znajduje sie strefa 5 wyjsciowa,
w ktorej na catej wysokosci walca znajduje sie wyciecie 9 cylindryczne, ktérego promieh Ro jest mniegj-
szy od potowy $rednicy Dw walcowej powierzchni 6 roboczej. Kotnierz 1a ksztattujgcy stopien zewnetrz-
ny i kotnierz 8a ksztattujgcy stopien wewnetrzny, ktére znajdujg sie na walcowej powierzchni 6 roboczej
w strefie 3 ksztattowania, usytuowane sg mimosrodowo w stosunku do powierzchni 6 roboczej, tak ze
stopniowo zwiekszajg swojg wysokos¢ w zakresie catej strefy 3 ksztattowania do warto$ci maksymal-
nych. W strefa 4 kalibrowania znajduje sie kotnierz 7b ksztattujgcy stopien zewnetrzny i kotnierz 8b
ksztattujgcy stopien wewnetrzny, przy czym kotnierz 7b ksztattujgcy stopien zewnetrzny i kotnierz 8b
ksztattujgcy stopien wewnetrzny na catej dlugosci w strefy 4 posiadajg kalibrowania stalg wysokos¢,
a srednica maksymalna kotnierza 7b ksztattujgcego stopien zewnetrzny rowna jest maksymalnej $red-
nicy Dz narzedzia. W strefie 2 wejsciowej, strefie 3 ksztatltowania oraz strefie 4 kalibrowania, w dolnej
czesci walca 1 roboczego znajduje sie cylindryczny kotnierz 10 oporowy.

Zastrzezenia patentowe

1. Narzedzie do obciskania odkuwek drgzonych, zwlaszcza wyrobow typu pierscien, ktére po-
siada ksztatt walca, znamienne tym, Zze walec (1) roboczy sktada sie z czterech stref roboczych,
w pierwszej strefie (2) wejsciowej narzedzia znajduje sie walcowa powierzchnia wejsciowa, ktérej sred-
nica jest rowna minimalnej $rednicy (Dw) walcowej powierzchni (6) roboczej, nastepnie za strefg (2)
wejsciowg znajduje sie strefa (3) ksztattowania, w ktérej na walcowej powierzchni (6) roboczej znajduje
sie kotnierz (7a) ksztattujgcy stopiehh zewnetrzny i kotnierz (8a) ksztattujgcy stopien wewnetrzny, na-
stepnie za strefg (3) ksztaltowania znajduje sie strefa (4) kalibrowania, nastepnie za strefg (4) kalibro-
wania znajduje sie strefa (5) wyjéciowa, w ktérej na catej wysoko$ci walca znajduje sie wyciecie (9)
cylindryczne, ktérego promienh (Ro) jest mniejszy od potowy srednicy (Dw) walcowej powierzchni (6)
roboczej.

2. Narzedzie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, Zze kotnierz (7a) ksztattujgcy stopien zewnetrz-
ny i kotnierz (8a) ksztattujgcy stopienn wewnetrzny, ktére znajdujg sie na walcowej powierzchni (6)
roboczej w strefie (3) ksztattowania, usytuowane sg mimosrodowo w stosunku do powierzchni (6)
roboczej, tak ze stopniowo zwiekszajg swojg wysokos¢ w zakresie catej strefy (3) ksztattowania do
wartosci maksymalnych.

3. Narzedzie wedtug zastrz. 1 i 2, znamienne tym, ze w strefa (4) kalibrowania znajduje sie
kotnierz (7b) ksztattujgcy stopieh zewnetrzny i kotnierz (8b) ksztattujacy stopien wewnetrzny, przy
czym kotnierz (7b) ksztattujgcy stopien zewnetrzny i kotnierz (8b) ksztattujgcy stopien wewnetrzny na
catej dlugosci strefa (4) kalibrowania posiadajg statg wysokos¢, a srednica maksymalna kotnierza (7b)
ksztattujgcego stopien zewnetrzny réwna jest maksymalnej srednicy (Dz) narzedzia.

4. Narzedzie wedtug zastrz. 1, 2 i 3, znamienne tym, ze w strefie (2) wejsciowej, strefie (3)
ksztattowania oraz strefie (4) kalibrowania, w dolnej czesci walca (1) roboczego znajduje sie cylin-
dryczny kotnierz (10) oporowy.
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