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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb walcowania poprzecznego przedkuwek, zwtaszcza walco-
wania poprzeczno-klinowego przedkuwek wygietych.

Dotychczas znanych i stosowanych jest szereg metod walcowania poprzeczno-klinowego od-
kuwek i przedkuwek, ktére wykorzystuje sie jako elementy gotowe lub jako pétfabrykaty do dalszej
obrébki plastycznej. Do najczesciej spotykanych metod walcowania poprzeczno-klinowego odkuwek
zalicza sie walcowanie z wykorzystaniem narzedzi ptaskich, ktdre podczas procesu przemieszczajg
sie w przeciwnych kierunkach oraz walcowanie z wykorzystaniem klinowych narzedzi w ksztatcie wal-
coéw, obracajgcych sie w zgodnym kierunku. Szczegdétowo procesy walcowania poprzeczno-klinowego
odkuwek zostaty opisane w monografii autorstwa Pater Z. pt. ,Walcowanie poprzeczno-klinowe”, Wy-
dawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin 2009 r. Cechg charakterystyczng odkuwek ksztattowanych
w procesach walcowania poprzeczno-klinowego jest ich symetria osiowa oraz prostoliniowos¢ osi.
W przypadku koniecznosci wykonania odkuwek o osi wygietej stosuje sie dodatkowe operacje, reali-
zowane na miotach lub pracach z wykorzystaniem wykrojéw gngcych. Szczegdétowo procesy wygina-
nia odkuwek opisano w ksigzce Wasiunyk W. ,Kucie matrycowe” Panstwowe Wydawnictwo Naukowe,
Warszawa 1987.

Istotg sposobu walcowania poprzecznego przedkuwek, zwlaszcza walcowania poprzeczno-
klinowego przedkuwek wygietych jest to, ze poifabrykat w ksztatcie odcinka preta umieszcza sie na
narzedziu klinowym dolnym, a nastepnie ustala sie jego potozenie we wgtebieniu, znajdujgcym sie
w narzedziu klinowym dolnym, po czym wprawia sie narzedzie klinowe gérne w ruch postepowy réw-
nolegle do narzedzia klinowego dolnego z predkoscig, ktéra wynosi 0,3 m/s, nastepnie oddziatywuje
sie na poffabrykat klinowymi powierzchniami, ktére umieszczone sg na powierzchniach roboczych
narzedzia klinowego dolnego oraz narzedzia klinowego gérnego i wcina sie klinowe powierzchnie
w poifabrykat w wyniku czego wprawia sie potfabrykat w ruch obrotowy, nastepnie ksztattuje sie klino-
wymi powierzchniami kolejne stopnie przedkuwki, po czym wcina sie dwustronnie na koncach przed-
kuwki noze, ktére znajdujg sie w koncowej czesci narzedzia klinowego dolnego oraz narzedzia klino-
wego gornego i odcina sie skrajne odpady od przedkuwki, nastepnie zmniejsza sie dwukrotnie pred-
kos¢ narzedzia goérnego do wartosci wynoszgcej 0,15 m/s i oddziatywuje sie na przedkuwke wyste-
pem gngcym dolnym, ktéry znajduje sie na narzedziu dolnym oraz wystepem gngcym, ktéry znajduje
sie na narzedziu gérnym w wyniku czego wygina sie przedkuwke i uzyskuje sie przedkuwke o osi
wygietej, nastepnie zatrzymuje sie ruch postepowy narzedzia klinowego gérnego, po czym odsuwa sie
narzedzie klinowe gérne od narzedzia klinowego dolnego z predkoscig, wynoszgcg 0,1 m/s na odle-
gtos¢ wiekszg od maksymalnego wymiaru przekroju poprzecznego odkuwki o osi wygietej i usuwa sie
odkuwke o osi wygietej z narzedzia klinowego dolnego.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, Zze pozwala na ksztaltowanie plastyczne przedkuwek
o osi wygietej w jednej operacji walcowania poprzeczno-klinowego. Sposdb wedtug wynalazku jest
znacznie tanszy od dotychczas stosowanych metod wytwarzania przedkuwek wygietych i moze byc¢
zastosowany do wiekszosci materiatéw przerabianych plastycznie.

Wynalazek zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 — przed-
stawia widok izometryczny procesu w poczgtkowym etapie, fig. 2 — widok izometryczny z uksztattowa-
ng przedkuwka o osi prostej, fig. 3 — widok izometryczny po operacji giecia, fig. 4 — widok izometrycz-
ny kohcowego etapu ksztattowania, fig. 5a — widok poffabrykatu, fig. 5b — widok przedkuwki o osi pro-
stej, za$ fig. 5¢ — widok przedkuwki o osi wygietej.

Sposdb walcowania poprzecznego przedkuwek, zwtaszcza walcowania poprzeczno-klinowego
przedkuwek wygietych charakteryzuje sie tym, ze pétfabrykat 9 w ksztatcie odcinka preta umieszcza
sie na narzedziu 1 klinowym dolnym. Nastepnie ustala sie jego potozenie we wgtebieniu 4, znajdujg-
cym sie w narzedziu 1 klinowym dolnym, po czym wprawia sie narzedzie 2 klinowe gérne w ruch po-
stepowy 5 réownolegle do narzedzia 1 klinowego dolnego z predkoscig V;, ktéra wynosi 0,3 m/s. Na-
stepnie oddziatywuje sie na péifabrykat 9 klinowymi powierzchniami 5, ktére umieszczone sg na po-
wierzchniach 3 roboczych narzedzia 1 klinowego dolnego oraz narzedzia 2 klinowego gérnego i wcina
sie klinowe powierzchnie 5 w poftfabrykat 9 w wyniku czego wprawia sie poffabrykat 9 w ruch obroto-
wy. Nastepnie ksztattuje sie klinowymi powierzchniami 5 kolejne stopnie przedkuwki 10. Po czym wci-
na sie dwustronnie na koncach przedkuwki 10 noze 6a, 6b, 6¢c oraz 6d, ktére znajdujg sie w koncowe;j
czesci narzedzia 1 klinowego dolnego oraz narzedzia 2 klinowego gérnego i odcina sie skrajne odpa-
dy 11a i 11b od przedkuwki 10, nastepnie zmniejsza sie dwukrotnie predko$¢ narzedzia 2 gérnego do
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wartosci V, wynoszacej 0,15 m/s i oddziatywuje sie na przedkuwke 10 wystepem 7 gngcym dolnym,
ktéry znajduje sie na narzedziu 1 dolnym oraz wystepem 8 gngcym, ktéry znajduje sie na narzedziu 2
gérnym w wyniku czego wygina sie przedkuwke 10 i uzyskuje sie przedkuwke 12 o osi wygietej, na-
stepnie zatrzymuje sie ruch postepowy narzedzia 2 klinowego gérnego, po czym odsuwa sie narze-
dzie 2 klinowe gorne od narzedzia 1 klinowego dolnego z predkoscig V3, wynoszacg 0,1 m/s na odle-
gtos¢ wiekszg od maksymalnego wymiaru przekroju poprzecznego przedkuwki 12 o osi wygietej
i usuwa sie przedkuwke 12 o osi wygietej z narzedzia 1 klinowego dolnego.

Zastrzezenie patentowe

1. Sposéb walcowania poprzecznego przedkuwek, zwlaszcza walcowania poprzeczno-
klinowego przedkuwek wygietych, znamienny tym, ze poétfabrykat (9) w ksztalcie odcinka
preta umieszcza sie na narzedziu (1) klinowym dolnym, a nastepnie ustala sie jego potoze-
nie we wgtebieniu (4), znajdujgcym sie w narzedziu (1) klinowym dolnym, po czym wprawia
sie narzedzie (2) klinowe gorne w ruch postepowy réwnolegle do narzedzia (1) klinowego
dolnego z predkoscig (V;), ktéra wynosi 0,3 m/s, nastepnie oddziatywuje sie na potfabrykat
(9) klinowymi powierzchniami (5), ktére umieszczone sg na powierzchniach (3) roboczych
narzedzia (1) klinowego dolnego oraz narzedzia (2) klinowego goérnego i wcina sie klinowe
powierzchnie (5) w poffabrykat (9) w wyniku czego wprawia sie potfabrykat (9) w ruch obro-
towy, nastepnie ksztattuje sie klinowymi powierzchniami (5) kolejne stopnie przedkuwki (10),
po czym wecina sie dwustronnie na koncach przedkuwki (10) noze (6a), (6b), (6c) oraz (6d),
ktore znajdujg sie w koncowej czesci narzedzia (1) klinowego dolnego oraz narzedzia (2) kli-
nowego gornego i odcina sie skrajne odpady (11a) i (11b) od przedkuwki (10), nastepnie
zmniejsza sie dwukrotnie predko$¢ narzedzia (2) gornego do wartosci (V,) wynoszacej
0,15 m/s i oddziatywuje sie na przedkuwke (10) wystepem (7) gngcym dolnym, ktéry znajdu-
je sie na narzedziu (1) dolnym oraz wystepem (8) gngcym, ktéry znajduje sie na narzedziu
(2) gérnym w wyniku czego wygina sie przedkuwke (10) i uzyskuje sie przedkuwke (12) o osi
wygietej, nastepnie zatrzymuje sie ruch postepowy narzedzia (2) klinowego gérnego, po
czym odsuwa sie narzedzie (2) klinowe gérne od narzedzia (1) klinowego dolnego z predko-
Scig (V3), wynoszgcg 0,1 m/s na odlegtos¢ wiekszg od maksymalnego wymiaru przekroju
poprzecznego przedkuwki (12) o osi wygietej i usuwa sie przedkuwke (12) o osi wygietej
z narzedzia (1) klinowego dolnego.
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Rysunki
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Fig. 2
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Fig. 5¢
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