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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob ksztattowania plastycznego wyrobdéw ze zgrubieniami
skrajnymi metoda walcowania klinami ptaskimi, zwlaszcza typu stopniowanych osi i watkow.

Przez pojecie "wyrdb ze zgrubieniem skrajnym" nalezy rozumie¢ stopniowany element osiowo-
symetryczny, majacy z jednej lub obu stron stopien cylindryczny, stozkowy lub sferyczny o srednicy
znacznie wiekszej od pozostatych srednic tego elementu.

Dotychczas znanych jest wiele sposobdw ksztattowania elementdw ze zgrubieniami skrajnymi.
Do najczescie] spotykanych zalicza sie miedzy innymi procesy obrébki mechanicznej - obrébki skra-
waniem, w ktérych zadany ksztatt uzyskuje sie przez zdjecie kolejnych warstw materiatu. Wytwarzanie
elementéw stopniowanych w procesach obrébki skrawaniem opisano w literaturze. Kaczmarek J.
"Podstawy obrobki widrowej, ciernej i erozyjnej" WNT Warszawa 1997 r. Znane sg réwhiez sposoby
ksztattowania plastycznego elementow ze skrajnymi zgrubieniami. Mozna je podzieli¢ na dwie grupy.
W pierwszej z nich element ksztattuje sie z wsadu, ktdrego przekroj poprzeczny pokrywa sie z prze-
krojem zgrubienia. Wsad ten na czesci diugosci poddaje sie wydtuzaniu zwiazanemu z redukcjg prze-
kroju poprzecznego. Do tej grupy zalicza sie nastepujgce procesy ksztattowania plastycznego: walco-
wanhie wzdtuzne, walcowanie poprzecznoklinowe, kucie na kowarkach, kucie matrycowe i kucie swo-
bodne. W drugiej grupie proceséw wykorzystuje sie wsad 0 przekroju poprzecznym odpowiadajacym
przekrojowi poprzecznemu stopnia najmniejszego, w ktérym na czesci diugosci ksztattuje sie zgrubie-
nia w drodze speczenia materiatu. Zasada ta wykorzystywana jest w takich procesach jak: kucie na
kuzniarkach, kucie na elektrospeczarkach, kucie w przyrzadzie TR oraz kucie w prasie trojsuwakowe).
Szczegotowo wymienione procesy ksztattowania plastycznego opisano w pracy zbiorowej pod redak-
cja Siriczak J. "Podstawy procesdw przerébki plastyczne)”, Wydawnictwo Naukowe Akapit 2010.

Istotg sposobu ksztattowania plastycznego wyrobdw ze zgrubieniami skrajnymi metoda walco-
wania klinami ptaskimi, zwtaszcza typu stopniowanych osi | watkow, jest to, ze potfabrykat w ksztatcie
odcinka preta o srednicy mnigjsze] od srednicy zgrubienia i wiekszej od Srednicy najmniejszego stop-
nia wyrobu umieszcza sie miedzy dwoma ptaskimi narzedziami klinowymi, majacymi po bokach listwy
oporowe, ktére wprowadza sie w ruch przeciwbiezny z taka sama predkoscia, przy czym przemiesz-
czajgce sie narzedzia klinowe wcinajg sie w pdtfabrykat, wprawiajg go w ruch obrotowy, redukuja jego
$rednice | wywolujg przemieszczenie materiatu w kierunku osiowym, ktére ograniczone jest przez
listwy oporowe rozmieszczone rdwnolegle do kierunku przemieszczania sie narzedzi klinowych, ktére
dziatajac na materiat powoduja jego speczenie z obu stron wyrobu i utworzenie zgrubier o srednicy
wickszej od srednicy poffabrykatu. Listwy oporowe umieszcza sie z jedngj strony narzedzi klinowych
co powoduje, ze przemieszczanie osiowe materiatu z jednej strony narzedzi klinowych realizuje sie
swobodnie, a z drugigj strony ograniczone jest przez listwy oporowe rozmieszczone rownoclegle do
kierunku przemieszczania sie narzedzi klinowych, ktére dziatajac na materiat powoduja jego specze-
nie z jednej strony wyrobu i utworzenie zgrubienia o §rednicy wiekszej od srednicy poétfabrykatu. Pro-
ces realizowany jest w ukladzie, w ktdrym jedno narzedzie klinowe wraz z umieszczong rownolegle do
niego listwg oporowa lub listwami oporowymi wykonuje ruch posuwisty i ksztattuje wyréb, zas drugie
narzedzie jest state.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na zastosowanie prostych narzedzi, ktérych
uzycie wymaga niewielkich sit ksztattowania - w poréwnaniu do typowych procesow ksztattowania
plastycznego, takich jak kucie, czy wyciskanie - co w konsekwengcji prowadzi do zmniejszenia kosztow
wytwarzania wyrobdw. Dzieki zastosowaniu wynalazku mozliwe jest wytwarzanie metodag walcowania
klinami ptaskimi wyrcbdw o srednicy wickszej od §rednicy wsadu, co zmniejsza diugosé narzedzi,
w stosunku do obechie stosowanych rozwiazan konstrukcyjnych. Kolejnym korzystnym skutkiem wy-
nalazku jest to, ze te same narzedzia moga by¢ wykorzystane do ksztattowania wyrobdw ¢ réznych
$rednicach, wynikajacych z oddalenia od siebie narzedzi ksztattujacych. Wynalazek jest uniwersalny
i moze byé stosowany do wszystkich metali | stopdw przeznaczonych do obrdbki plastyczne.

Wynalazek, zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia poczatek procesu ksztattowania watka wielostopniowego oraz rodzaj uzytego poHabrykatu,
fig. 2 - koniec procesu walcowania watka stopniowanego wraz z otrzymanym wyrobem majgcym dwa
zgrubienia skrajne, zas fig. 3 - koniec procesu walcowania watka stopniowanego wraz z otrzymanym
wyrobem majgcym zgrubienie tylko z jednej strony.

Sposéb ksztattowania plastycznego wyrobdw ze zgrubieniami skrajnymi metodg walcowania
klinami ptaskimi, zwtaszcza typu stopniowanych osi i watkéw, polega na tym, ze poffabrykat 1 w po-
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staci odcinka preta o $rednicy mniejsze| od srednicy zgrubienia i wiekszej od $rednicy najmnigjszego
stopnia wyrobu umieszcza sie pomiedzy dwoma ptaskimi narzedziami 2 i 3 klinowymi, majacymi po
bokach listwy 4, 5, 8 i 7 oporowe. Nastepnie wprawia sie narzedzia klinowe w ruch przeciwbiezny
z taka sama predkoscig V. Przemieszczajace sie kliny 2 i 3 wcinajac sie w poffabrykat 1, wprawiaja go
w ruch obrotowy z predko$cig n, redukujg jego srednice | wywolujg przemieszczenie materiatu w kie-
runku osiowym, ktére jest ograniczone przez listwy 4, 5, 6 i 7 oporowe. W wyniku zbicrczego oddzia-
tywania klindw i listew nastepuje speczenie materiatu wyrobu 8, prowadzace do utworzenia zgrubien
o $rednicy wickszej od srednicy wsadu - péifabrykatu 1. Narzedzia 2 i 3 klinowe wraz z listwami 4, 5, 6
i 7 oporowymi maja taki ksztatt, ze pod koniec walcowania sg odbiciem ksztattu wyrobu gotowego 8.
Sposdb ksztattowania realizuje sie z uzyciem narzedzi 2 i 3 klinowych, przemieszczajacych sie prze-
ciwnie, ktére majg listwy 4 i 5 oporowe umieszczone tylko z jednej strony klina. Zbiorcze oddziatywa-
nie narzedzi 2 i 3 klinowych oraz listew 4 i 5 oporowych powoduje speczenie materiatu tylko z jedne;
strony wyrobu 8. Tylko jedno z narzedzi 2 lub 3 klinowych jest ruchome zas drugie jest state.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb ksztattowania plastycznego wyrobéw ze zgrubieniami skrajnymi metodsg walcowania
klinami ptaskimi, zwtaszcza typu stopniowanych osi i watkdw, znamienny tym, ze potfabrykat (1)
w ksztatcie odcinka preta o srednicy mniejszej od srednicy zgrubienia i wigkszej od srednicy najmniej-
szeqo stopnia wyrobu umieszcza sie miedzy dwoma ptaskimi narzedziami (2) i (3) klinowymi, maja-
cymi po bokach listwy (4), (), (8) i (¥) oporowe, ktére wprowadza sie w ruch przeciwbiezny z taka
sama predkoécia (V), przy czym przemieszczajace sie narzedzia (2) i (3) klinowe wceinaja sie w péffa-
brykat (1), wprawiajg go w ruch obrotowy z predkoscig (n), redukujg jego srednice | wywoltuja prze-
mieszczenie materiatu w kierunku osiowym, ktére ograniczone jest przez listwy (4), (8), (8) i (¥) opo-
rowe rozmieszczone réwnolegle do kierunku przemieszczania sie narzedzi klinowych, ktére dziatajac
na materiat powoduja jego speczenie z obu stron wyrobu (8) i utworzenie zgrubier o Srednicy wickszej
od srednicy pétfabrykatu (1).

2. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze listwy (4) i (8) oporowe umieszcza sie z jedngj
strony narzedzi (2) i (3) klinowych, w ktérym przemieszczanie osiowe materiatu z jednej strony narze-
dzi (2) i (3) klinowych realizuje sie swobodnie, a z drugie] strony ogranicza sie przez listwy (4) i (5)
oporowe rozmieszczone roéwnolegle do kierunku przemieszczania sie narzedzi (2) i (3) klinowych,
ktére dziatajgac na materiat powodujg jego speczenie z jednej strony wyrobu (8) i utworzenie zgrubie-
nia o srednicy wiekszej od srednicy potfabrykatu (1).

3. Sposodb wediug zastrz. 1 albo 2, znamienny tym, Ze proces realizowany jest w uktadzie, w kto-
rym jedno narzedzie (2) lub (3) klinowe wraz z umieszczona réwnolegle do niego listwa (4) lub (5) oporowa
lub listwami (4) i (8) lub (2) i (7) oporowymi wykonuje ruch posuwisty z predkoscia (V) i ksztattuje wyrdb (8),
za$ drugie narzedzie (2) lub (3) jest state.
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Rysunki

Fig. 1.
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Fig. 2.
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Fig. 3.
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