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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb walcowania kuzniczego, zwtaszcza walcowania wzdtuznego
odkuwek i przedkuwek w dwéch wykrojach.

Dotychczas znanych i stosowanych jest szereg metod walcowania kuzniczego odkuwek i przed-
kuwek, ktére ze wzgledu na rodzaj zastosowanych maszyn mozna sklasyfikowa¢ na trzy podstawowe
grupy: walcowanie kuznicze wzdtuzne, walcowanie poprzeczne i poprzeczno-klinowe oraz walcowanie
skosne. Szczegdtowo procesy walcowania kuzniczego wzdluznego odkuwek i przedkuwek opisano
w ksigzce Lisowski J. ,Walcowanie kuznicze” Wydawnictwo Naukowo-Techniczne, Warszawa 1974 r.
Przedstawione w ksigzce procesy walcowania polegajg na ksztaltowaniu materiatu miedzy dwoma ob-
racajgcymi sie w przeciwnych kierunkach walcami. Materiat wsadowy najczesciej utrzymywany jest
w kleszczach przez kowala lub w chwytaku automatycznego manipulatora, a sam proces walcowania
realizowany jest jedynie na fragmencie dtugosci materiatu wsadowego. Ponadto w wiekszosci przypad-
kéw walcowanie realizowane jest w kilku wykrojach, umieszczonych kolejno obok siebie na walcach,
CO wymaga przenoszenia materiatu wsadowego miedzy kolejnymi przepustami do wtasciwych wykro-
jow. Kazdy z przepustéw realizowany jest podczas jednego petnego obrotu walcéw, a walcowany ma-
teriat przenoszony jest do kolejnego wykroju z jednoczesnym obrotem wokot wiasnej osi o 90°.

Znane sg rowniez procesy kuzniczego walcowania poprzeczno-klinowego odkuwek stopniowa-
nych osi i watow. Do najczesciej spotykanych metod walcowania poprzeczno-klinowego odkuwek zali-
cza sie walcowanie z wykorzystaniem narzedzi ptaskich, ktére podczas procesu przemieszczajg sie
w przeciwnych kierunkach oraz walcowanie z wykorzystaniem klinowych narzedzi w ksztalcie walcow,
obracajgcych sie w zgodnym kierunku. Szczegodtowo procesy walcowania poprzeczno-klinowego odku-
wek zostaty opisane w monografii autorstwa Pater Z. pt. ,Walcowanie poprzeczno-klinowe”, Wydawnic-
two Politechniki Lubelskiej, Lublin 2009 r. Cechg charakterystyczng odkuwek ksztattowanych w proce-
sach walcowania poprzeczno-klinowego jest ich symetria osiowa oraz prostoliniowos$¢ osi.

Istotg sposobu walcowania kuzniczego, zwtaszcza walcowania wzdiuznego odkuwek i przedku-
wek w dwoch wykrojach wedtug wynalazku jest to, ze péifabrykat w ksztalcie odcinka preta o srednicy
réwnej Srednicy maksymalnej odkuwki i dtugosci mniejszej od dtugosci walcowanej odkuwki nagrzewa
sie w catej objetosci do temperatury powyzej temperatury rekrystalizacji, po czym umieszcza sie na-
grzany poffabrykat w chwytaku manipulatora, nastepnie wprowadza sie poffabrykat przy pomocy chwy-
taka manipulatora miedzy segmenty pierwszego zestawu narzedziowego, ktére znajdujg sie na gérnym
walcu oraz dolnym walcu, po czym wprawia sie w ruch obrotowy gérny walec oraz dolny walec z jedna-
kowg predkoscig i w przeciwnych kierunkach, nastepnie zgniata sie odcinek poffabrykatu w wykroju
owalnym, utworzonym przez pierécieniowe wgtebienia, znajdujgce sie na powierzchniach segmentow
pierwszego zestawu narzedziowego, w tym samym czasie wprawia sie potfabrykat wraz z chwytakiem
manipulatora w ruch postepowy ze statg predkoscig w kierunku zgodnym z predkoscig obwodowg goér-
nego walca oraz dolnego walca, i ksztattuje sie na poétfabrykacie stopien o przekroju owalnym, nastepnie
po przewalcowaniu pétfabrykatu miedzy segmentami oraz pierwszego zestawu narzedziowego obraca
sie chwytak manipulatora wraz z poéffabrykatem o kgt 90° wokét osi péitfabrykatu i przemieszcza sie
chwytak manipulatora wraz z pétfabrykatem wzdtuz osi poffabrykatu ze statg predkoscig w kierunku
przeciwnym do predkosci obwodowej gérnego walca oraz dolnego walca, po czym ponownie zgniata
sie odcinek pétfabrykatu w wykroju kotowym, utworzonym przez pierscieniowe wgtebienia, znajdujgce
sie na powierzchniach segmentéw drugiego zestawu narzedziowego i wprawia sie poffabrykat wraz
z chwytakiem manipulatora w postepowy ruch ze statg predkoscig w kierunku zgodnym z predkoscia
obwodowg goérnego walca oraz dolnego walca i ksztattuje sie na pétfabrykacie stopien o przekroju
kotowym.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, Zze pozwala na skrécenie czasu ruchu jatowego narzedzi
podczas walcowania odkuwek, oraz wyeliminowanie konieczno$ci przenoszenia poffabrykatu miedzy
kolejnymi wykrojami, dzieki czemu mozliwe jest dwukrotne zwigkszenie wydajnosci walcowania odku-
wek i przedkuwek w stosunku do obecnie stosowanych metod walcowania. Proces walcowania wedtug
wynalazku moze byé zrealizowany we wszystkich nhowoczesnych walcarkach kuzniczych, charaktery-
zujgcych sie niewielkg predkoscig obrotowg walcéw i wyposazonych w automatyczny manipulator po-
dajgcy materiat do przestrzeni roboczej walcow.

Wynalazek zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 — przed-
stawia widok z boku w poczgtkowym etapie procesu, fig. 2 — z boku po przewalcowaniu potfabrykatu
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miedzy pierwszym zestawem narzedziowym, fig. 3 — widok z boku po obrocie i przemieszczeniu péifa-
brykatu, fig. 4 — widok z boku w poczgtkowym etapie walcowania w drugim zestawie narzedziowym,
fig. 5 widok z boku po przewalcowaniu poétfabrykatu w drugim zestawie narzedziowym, fig. 6 — widok
izometryczny w poczatkowym etapie walcowania, fig. 7 — widok izometryczny w koncowym etapie wal-
cowania.

Sposéb walcowania kuzniczego, zwlaszcza walcowania wzdtuznego odkuwek i przedkuwek
w dwdch wykrojach polega na tym, ze poétfabrykat 12 w ksztatcie odcinka preta o $rednicy rownej $red-
nicy maksymalnej odkuwki i dtugosci mniejszej od dtugosci walcowanej odkuwki 15 nagrzewa sie w ca-
tej objetosci do temperatury powyzej temperatury rekrystalizacji. Po czym umieszcza sie nagrzany pot-
fabrykat 12 w chwytaku manipulatora 3. Nastepnie wprowadza sie potfabrykat 12 przy pomocy chwytaka
manipulatora 3 miedzy segmenty 4 oraz 5 pierwszego zestawu narzedziowego, ktére znajdujg sie
na gérnym walcu 1 oraz dolnym walcu 2. Po czym wprawia sie w ruch obrotowy gérny walec 1 oraz
dolny walec 2 z jednakowg predkoscig nl i w przeciwnych kierunkach, nastepnie zgniata sie odcinek
poétfabrykatu 12 w wykroju owalnym, utworzonym przez pierscieniowe wgtebienia 8 i 9, znajdujgce sie
na powierzchniach segmentéw 4 oraz 5 pierwszego zestawu narzedziowego. W tym samym czasie
wprawia sie potfabrykat 12 wraz z chwytakiem manipulatora 3 w ruch postepowy ze statg predkoscig
V1 w kierunku zgodnym z predkoscig obwodowag V4 goérnego walca 1 oraz dolnego walca 2, i ksztattuje
sie na poifabrykacie 12 stopien 13 o przekroju owalnym. Nastepnie po przewalcowaniu pétfabrykatu 12
miedzy segmentami 4 oraz 5 pierwszego zestawu narzedziowego obraca sie chwytak manipulatora 3
wraz z potfabrykatem 12 o kat 90° wokot osi pétfabrykatu 12 i przemieszcza sie chwytak manipulatora 3
wraz z poifabrykatem 12 wzdtuz osi péifabrykatu 3 ze statg predkoscig V2 w kierunku przeciwnym
do predkosci obwodowej V4 gérnego walca 1 oraz dolnego walca 2. Po czym ponownie zgniata sie
odcinek potfabrykatu 12 w wykroju kotowym, utworzonym przez pierscieniowe wgtebienia 10 i 11, znaj-
dujace sie na powierzchniach segmentéw 6 oraz 7 drugiego zestawu narzedziowego i wprawia sie pot-
fabrykat 12 wraz z chwytakiem manipulatora 3 w postepowy ruch ze statg predkoscig V3 w kierunku
zgodnym z predkoscig obwodowg V4 gérnego walca 1 oraz dolnego walca 2 i ksztattuje sie na poffa-
brykacie 12 stopien 14 o przekroju kotowym.

Przyktad wykonania

Pétfabrykat 12 w ksztatcie odcinka stalowego preta o Srednicy @80 mm i dtugosci poczatko-
wej 200 mm nagrzewany byt w poczgtkowym etapie do temperatury 1170°C, nastepnie umieszczano
go w chwytaku manipulatora 3 i wprowadzano do przestrzeni roboczej segmentdéw 4 oraz 5 pierwszego
zestawu narzedziowego. Nastepnie wprawiano w ruch obrotowy gérny walec 1 oraz dolny walec 2
ze statg predkoscig nl1 = 12 obr./min w przeciwnych kierunkach. W wyniku przeciwbieznego ruchu ob-
rotowego gérnego walca 1 oraz dolnego walca 2 zgniatano odcinek poffabrykatu 3 do wysoko$ci 50 mm
w wykroju owalnym utworzonym przez pierscieniowe wgtebienia 8 i 9, znajdujgce sie na powierzchniach
segmentow 4 oraz 5 pierwszego zestawu narzedziowego, uzyskujgc potwyrdb o przekroju owalnym,
ktérego osie wynosity odpowiednio 50 mm oraz 90 mm. Nastepnie po przewalcowaniu poffabrykatu 12
miedzy segmentami 4 oraz 5 pierwszego zestawu nharzedziowego, podczas dalszego ruchu obrotowego
gornego walca 1 oraz dolnego walca 2 obracano chwytak manipulatora 3 wraz z péifabrykatem 12
o kat 90° wokot osi poétfabrykatu 12 i jednoczesnie przemieszczano chwytak manipulatora 3 wraz z pot-
fabrykatem 12 wzdiuz osi pétfabrykatu 3 ze statg predkoscig V2 wynoszgcg 50 mm/s w kierunku prze-
ciwnym do predkosci obwodowej V4 gérnego walca 1 oraz dolnego walca 2. Nastepnie ponownie wal-
cowano odcinek poétfabrykatu 12 w wykroju kotowym, utworzonym przez pierécieniowe wgtebienia 10
i 11, znajdujgce sie na powierzchniach segmentéw 6 oraz 7 drugiego zestawu narzedziowego. W wy-
niku oddziatywania segmentéw 6 oraz 7 drugiego zestawu narzedziowego wprawiano poffabrykat 12
wraz z chwytakiem manipulatora 3 w postepowy ruch ze statg predkoscig V3 w kierunku zgodnym
z predkos$cig obwodowg V4 gérnego walca 1 oraz dolnego walca 2 i ksztattowano na péifabrykacie 12
stopien 14 o przekroju kotowym o $rednicy @60 mm i dtugosci 200 mm.

Zastrzezenie patentowe

1. Sposéb walcowania kuzniczego, zwtaszcza walcowania wzdtuznego odkuwek i przedkuwek
w dwéch wykrojach, znamienny tym, ze poffabrykat (12) w ksztatcie odcinka preta o Srednicy
réwnej srednicy maksymalnej odkuwki i dlugos$ci mniejszej od ditugosci walcowanej od-
kuwki (15) nagrzewa sie w catej objetosci do temperatury powyzej temperatury rekrystalizacji,
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po czym umieszcza sie nagrzany poffabrykat (12) w chwytaku manipulatora (3), nastepnie
wprowadza sie poffabrykat (12) przy pomocy chwytaka manipulatora (3) miedzy segmenty (4)
oraz (5) pierwszego zestawu narzedziowego, ktére znajdujg sie na gornym walcu (1) oraz
dolnym walcu (2), po czym wprawia sie w ruch obrotowy gérny walec (1) oraz dolny walec (2)
z jednakowg predkoscig (nl) i w przeciwnych kierunkach, nastepnie zgniata sie odcinek poét-
fabrykatu (12) w wykroju owalnym, utworzonym przez pierscieniowe wgtebienia (8) i (9), znaj-
dujgce sie na powierzchniach segmentéw (4) oraz (5) pierwszego zestawu narzedziowego,
w tym samym czasie wprawia sie pétfabrykat (12) wraz z chwytakiem manipulatora (3) w ruch
postepowy ze statg predkoscig (V1) w kierunku zgodnym z predkoscig obwodowg (V4) gor-
nego walca (1) oraz dolnego walca (2) i ksztattuje sie na potfabrykacie (12) stopien (13) o prze-
kroju owalnym, nastepnie po przewalcowaniu poffabrykatu (12) miedzy segmentami (4)
oraz (5) pierwszego zestawu narzedziowego obraca sie chwytak manipulatora (3) wraz z poét-
fabrykatem (12) o kat 90° wokot osi poétfabrykatu (12) i przemieszcza sie chwytak manipula-
tora (3) wraz z potfabrykatem (12) wzdtuz osi potfabrykatu (3) ze statg predkoscig (V2) w kie-
runku przeciwnym do predkosci obwodowej (V4) gornego walca (1) oraz dolnego walca (2),
po czym ponownie zgniata sie odcinek poifabrykatu (12) w wykroju kotowym, utworzonym
przez pierscieniowe wgtebienia (10) i (11), znajdujgce sie na powierzchniach segmentéw (6)
oraz (7) drugiego zestawu narzedziowego i wprawia sie poffabrykat (12) wraz z chwytakiem
manipulatora (3) w postepowy ruch ze statg predkoscia (V3) w kierunku zgodnym z predkoscig
obwodowg (V4) gornego; walca (1) oraz dolnego walca (2) i ksztaltuje sie na poéifabrykacie
(12) stopien (14) o przekroju kotowym.

Wykaz oznaczen
1 — walec gorny
2 — walec dolny
3 — chwytak manipulatora
4, 5 — segmenty pierwszego zestawu narzedziowego
6, 7 — segmenty drugiego zestawu narzedziowego
8, 9 — pierscieniowe wgtebienia znajdujgce sie na powierzchniach pierwszego zestawu narze-
dziowego
10, 11 - pierscieniowe wgtebienia znajdujgce sie na powierzchniach drugiego zestawu narze-
dziowego
12 — péifabrykat
13 — walcowany stopien o przekroju owalnym
14 — walcowany stopien o przekroju kotowym
nl — predko$¢ obrotowa gornego i dolnego walca
V1 — predkos$¢ postepowa pétfabrykatu i chwytaka manipulatora podczas walcowania poffabry-
katu w pierwszym zestawie narzedziowym
V2 — predkosc¢ poffabrykatu i chwytaka manipulatora przemieszczania osiowego potfabrykatu
V3 — predkosé¢ postepowa pétfabrykatu i chwytaka manipulatora podczas walcowania poffabry-
katu w drugim zestawie narzedziowym
V4 — predkoscig obwodowg gdrnego i dolnego walca.
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Rysunki
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Fig.
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Fig. 6
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Fig. 7
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