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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob ksztaltowania wyrobow drgzonych metoda przepychania
obrotowego, zwtaszcza watkéw i osi drgzonych. Przez pojecie ,wyrdb drgzony” nalezy rozumiec ele-
ment rurowy posiadajacy w centralnej czesci wzdtuz swojej osi otwor cylindryczny lub ksztattowy.

Dotychczas znanych jest wiele sposobéw ksztaltowania wyrobéw drgzonych, z kitérych do naj-
czesciej stosowanych zalicza sie miedzy innymi procesy obrobki mechanicznej - obrébki skrawaniem,
w ktérych otrzymanie zadanego ksztattu elementu uzyskuje sie przez zdjecie kolejnych warstw mate-
rialu. Wytwarzanie wyrobdéw drgzonych w procesach obrébki skrawaniem opisano w literaturze,
Kaczmarek J. ,Podstawy obrébki wiérowej, sciernej i erozyjnej” WNT Warszawa 1997 r. Znane sg
réwniez plastyczne sposoby ksztattowania wyrobow - watkéw drazonych, wsréd ktérych mozna wy-
rézni¢ takie procesy jak: ciggnienie, kucie i przebijanie, kucie na kowarkach, kucie obrotowe, wysoko-
ci$nieniowe ksztattowanie wewnetrzne, wyciskanie na zimno, wyciskanie na zimno z gtebokim wierce-
niem oraz walcowanie poprzeczno-klinowe. Szczegdtowo procesy te opisano w literaturze, Bartnicki J.,
Pater Z. ,Walcowanie poprzeczno-klinowe wyrobéw drgzonych” Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej,
Lublin 2005. Najwieksze dokfadnosci wyrobow uzyskuje sie w procesach ciggnienia, jednak ograni-
czeniami w stosowaniu tej technologii w produkcji wyrobéw drazonych sg niewielkie mozliwosci
w zakresie uzyskiwanych ksztattow elementéw.

Technologia kucia znajduje zastosowanie tylko w przypadku ksztattowania watéw o duzych
wymiarach i masach. Przebijanie natomiast jest stosowane do produkcji grubosciennych i krétkich
tulei. Procesy kucia na kowarkach pozwalajg na redukcje srednic pretow i rur. Elementy uksztattowane
tym sposobem charakteryzuja sie duzg doktadnos$ciag, a przy kuciu na trzpieniu mogq posiada¢ bardzo
dokfadne otwory cylindryczne i stozkowe. Inng metodg wytwarzania wyrobéw drgzonych jest proces
wyttaczania hydrostatycznego, ktéra pozwala na formowanie wyrobéw o ztozonej geometrii. W meto-
dzie tej wyrob jest ksztattowany pod wptywem wysokiego cisnienia wytworzonego wewnatrz elementu.
Szerokie zastosowanie w przemysle do produkcji wyrobéw drgzonych znalazty procesy wyciskania na
zimno, ktore powstajg w wyniku wycisniecia przez otwor matrycy na trzpieniu.

W ostatnich latach opracowano szereg sposobdéw ksztattowania wyrobéw dragzonych w oparciu
o0 metode walcowania poprzeczno-klinowego oraz walcowania klinowo-rolkowego. W procesach wal-
cowania poprzeczno-klinowego i walcowania klinowo-rolkowego przynajmniej jedno z narzedzi ksztat-
tujgcych to klin ptaski lub nawiniety na walec, ktéry wciskajac sie we wsad redukuje jego $rednice,
przemieszczajac pewng objetos¢ metalu na boki. W efekcie wyréb w czasie ksztattowania ulega wy-
dtuzeniu, a grubos¢ Scianki w strefie ksztalttowanego przewezenia zmniejsza sie. Prowadzi to do osta-
bienia wyrobu w miejscu walcowanego stopnia i wymusza stosowanie wsadéw grubosciennych, ktére
mozna ksztattowa¢ wytgcznie na gorgco. Dodatkowo metoda ta wymaga stosowania skomplikowa-
nych narzedzi klinowych o duzych gabarytach, co prowadzi do wysokich kosztéw wdrozeniowych
technologii walcowania poprzeczno-klinowego.

Inng metodg ksztattowania stopniowanych wyrobéw petnych i drgzonych typu osie i waty jest
opisywana w literaturze, Bartnicki J. ,The theoretical and experimental research of rolling extrusion
process” Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin 2009, metoda przepychania obrotowego, w kto-
rej pétfabrykat wprowadzany jest pomiedzy trzy obracajgce sie rolki ksztattowe odzwierciedlajgce swo-
im zarysem ksztatt wyrobu ksztaltowanego. Ograniczeniem tej metody jest niewielka elastyczno$é
zwigzana ze zmianami Srednic oraz ksztattu wyrobdéw petnych i drgzonych oraz znaczne naddatki
materiatowe zwigzane z generowanymi w procesie btedami ksztattu uzyskiwanych wyrobdw.

Istotg sposobu ksztattowania wyrobéw drgzonych metoda przepychania obrotowego, zwlaszcza
osi i watkéw drgzonych jest to, ze ksztattowany wyrdb - potfabrykat w postaci rury lub preta umieszcza
sie w gtowicy obrotowej popychacza i, za jego pomocag wprowadza do przestrzeni roboczej pomiedzy
trzema, rozmieszczonymi co 120° + 20°, napedzanymi trzema rolkami roboczymi, ktére obracajg sie
w tym samym kierunku i posiadajg mozliwosé zblizania i oddalania sie od siebie wedtug okreslanej
indywidualnie sekwencji ruchdéw i stosujac po przeciwnej stronie popychacza ruchomego trzpienia
obrotowego kalibruje sie otwory wewnetrzne wyrobu ksztalttowanego oraz w wersji trzpienia z kotnie-
rzem ksztattowanie zgrubien w strefie kontaktu narzedzie - wyrdb ksztattowany.

Poffabrykatem sg odcinki pretow lub rur, ktére ksztattuje sie na wyroby w postaci osi i watkow
petnych oraz drgzonych. Proces przepychania obrotowego watkéw i osi dragzonych jest realizowany
swobodnie lub na trzpieniu umozliwiajgc uzyskanie doktadnych otworéw w wyrobie lub otwordéw ksztal-
towych. Proces realizowany jest w uktadzie, w ktérym trzy rolki robocze - narzedzia wykonujg ruch
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obrotowy i posuwisto-zwrotny w kierunku promieniowym do osi wyrobu skojarzony z ruchem popycha-
cza wykonujgcego ruch posuwisty.

Proces realizowany jest w uktadzie, w ktorym trzy rolki robocze - narzedzia posiadajg ksztatt
odzwierciedlajacy zarys uzebienia i wykonujac ruch obrotowy i posuwisto-zwrotny w kierunku promie-
niowym do osi wyrobu, skojarzony z ruchem gtowicy popychacza wykonujgcej ruch posuwisty
celem uzyskania wyrobow posiadajgcych uzebienie, zwtaszcza na powierzchniach stozkowych lub
czotowych.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na zastosowanie prostych narzedzi ksztal-
tujgacych w postaci trzech rolek, ktorych koszty wykonania sg stosunkowo niewielkie do produkcji wy-
robéw typu stopniowane watki drgzone. Wyroby drgzone sg coraz czesciej stosowane w budowie
maszyn, przemysle motoryzacyjnym, a zwtaszcza lotniczym. Dzieki zastosowaniu takich elementow
mozliwe jest znaczne zmniejszenie masy konstrukcji przy jednoczesnym zachowaniu wtasnosci wy-
trzymatosciowych i uzytkowych. W przypadku ksztattowania drgzonych watkéw mozna stosowa¢ wsad
w postaci rur grubosciennych, dzieki temu eliminuje sie dodatkowe operacje wiercenia oraz straty
materiatu zwigzane ze skrawaniem. Dodatkowo mozliwe jest uzyskanie gotowego wyrobu - watka
stopniowanego z wsadu w postaci odcinka rury w czasie jednej operacji ksztattowania plastycznego.

Zastosowanie obrotowych narzedzi ksztattujgcych - rolek umozliwia ksztattowanie wyrobdéw
0 roznych srednicach tym samym kompletem rolek roboczych. Uksztattowany plastycznie wat drgzony
bedzie posiadat znacznie korzystniejszg strukture, ktéra poprawia wytrzymatosé elementu. Kolejnym
korzystnym skutkiem wynalazku jest fakt, ze materiat podczas przepychania obrotowego moze inten-
sywnie ptyng¢ w kierunku promieniowym, w wyniku czego zwieksza sie grubos¢ scianki watka w ob-
szarze ksztaltowanego przewezenia, dzieki czemu podnosi sie wytrzymatos¢ elementu. Korzystnym
skutkiem jest rowniez uniwersalnos¢ metody, ktéra moze byé stosowana do ksztattowania wszystkich
metali i stopdw przeznaczonych do obrobki plastyczne;.

Sposob ksztattowania wyrobéw drazonych metodg przepychania obrotowego, zwlaszcza wat-
kéw i osi drgzonych zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku przedstawiajgcym
schemat procesu.

Sposdb przepychania obrotowego wyrobow drgzonych, zwtaszcza osi i watkéw drgzonych, po-
lega na tym, ze pétfabrykat 1 w postaci odcinka rury lub preta umieszcza sie w gtowicy obrotowej po-
pychacza 2. Nastepnie, uruchamia sie ruch obrotowy rolek 3, 4 i 5 roboczych w tym samym kierunku,
oraz ruch posuwisty popychacza 2 w kierunku przestrzeni roboczej pomiedzy rolkami 3, 4 i 5 robo-
czymi. W wyniku ruchu posuwisto-zwrotnego rolek 3, 4 i 5 roboczych w kierunku do osi wyrobu ksztat-
towanego nastepuje zblizanie sie i oddalanie rolek 3, 4, 5 roboczych, co pozwala na ksztattowanie
kolejnych stopni uzyskiwanego w ten sposdb wyrobu. Wprowadzony, po przeciwnej stronie do popy-
chacza 2, ruchomy trzpien 6 obrotowy, ktéry umozliwia dodatkowe kalibrowanie powierzchni we-
wnetrznej ksztattowanego wyrobu drgzonego oraz, po wprowadzeniu dodatkowego kotnierza 7, ogra-
nicza poosiowe ptyniecie materiatu, umozliwiajac uzyskiwanie ksztattowych zakonczen wyrobu lub
zgrubien. Ruch obrotowy rolek 3, 4, 5 roboczych powoduje, ze potfabrykat 1 zaczyna sie obraca¢ wo-
két swojej osi, w tym czasie wzajemna korelacja ruchu posuwistego popychacza 2, ruchomego trzpie-
nia 6 obrotowego z kotnierzem 7 lub bez jego udziatu oraz wzgledny promieniowy przesuw rolek 3, 4, 5
roboczych ksztattuje na powierzchni poétfabrykatu i zarys finalny.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb ksztattowania wyrobéw drgzonych metoda przepychania obrotowego, zwtaszcza osi
i watkéw drazonych, znamienny tym, ze ksztattowany wyrdb - potfabrykat (1) w postaci rury lub preta
umieszcza sie w glowicy obrotowej popychacza (2) i za jego pomoca, wprowadza do przestrzeni robo-
czej pomiedzy trzema, rozmieszczonymi co 120° + 20°° napedzanymi rolkami (3), (4) i (5) roboczymi,
ktére obracajg sie w tym samym kierunku i posiadajg mozliwo$¢é zblizania i oddalania sie od siebie
wedtug okreslanej indywidualnie sekwencji ruchéw i stosujac po przeciwnej stronie popychacza ru-
chomego trzpienia (6) obrotowego kalibruje sie otwory wewnetrzne wyrobu ksztattowanego oraz
w wersji trzpienia z kotnierzem (7) ksztattowanie zgrubieh w strefie kontaktu narzedzie - wyréb ksztat-
towany.

2. Sposdb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze poffabrykatem (1) sg odcinki pretéw lub rur,
ktore ksztattuje sie na wyroby w postaci osi i watkow petnych oraz dragzonych.
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3. Sposoéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze proces przepychania obrotowego watkéw i osi
drazonych jest realizowany swobodnie lub na trzpieniu umozliwiajgcym uzyskanie doktadnych otwo-
réw w wyrobie lub otworéw ksztattowych.

4. Sposo6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze proces realizowany jest w ukfadzie, w ktérym
trzy rolki (3), (4) i (5) robocze narzedzia wykonujg ruch obrotowy i posuwisto-zwrotny w kierunku pro-
mieniowym do osi wyrobu (1), skojarzony z ruchem popychacza (2) wykonujacego ruch posuwisty.

5. Sposoéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze proces realizowany jest w uktadzie, w ktérym
trzy rolki (3), (4) i (5) robocze narzedzia posiadajg ksztalt odzwierciedlajacy zarys uzebienia i wykonu-
jac ruch obrotowy i posuwisto-zwrotny w kierunku promieniowym do osi wyrobu, skojarzony z ruchem
gtowicy popychacza (2) wykonujacej ruch posuwisty celem uzyskania wyrobéw posiadajacych uzebie-
nie, zwtaszcza na powierzchniach stozkowych lub czotowych.
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