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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb kucia na zimno metodg przepychania, zwtaszcza stopnio-
wanych odkuwek wydtuzonych przeznaczonych na korpusy nozy obrotowych.

Dotychczas znanych i stosowanych jest szereg metod kucia na zimno odkuwek wydtuzonych
w ksztatcie wielostopniowych osi i watéw. Procesy takie realizuje sie gtéwnie metodami speczania mate-
riatu oraz wyciskania, gdzie pétfabrykat stanowig odcinki pretéw poddane zmiekczajgcej obrdbce ciepl-
nej. Przyktadowe procesy kucia na zimno odkuwek stopniowanych opisano w zbiorczym opracowaniu
,ASM Handbook Forming and Forging” Volume 14 of the 9th Edition Metals Handbook, ASM International
1996 r. Przedstawione w opracowaniu procesy kucia na zimno realizowane sg w kilku etapach, w skfad
ktérych wchodzg operacje wyciskania na zimno, oraz speczania. W zaleznosci od stopnia skomplikowa-
nia odkuwki oraz wielkosci redukciji przekroju poprzecznego materiatu proces sktada sie od kilku do kil-
kunastu etapoéw, w ktérych nastepuje stopniowe ksztattowanie odkuwek. W rezultacie realizacja procesu
wymaga stosowania pras wielostanowiskowych oraz ztozonego konstrukcyjnie oprzyrzadowania.
W wiekszosci przypadkdw procesy realizuje sie bezodpadowo, a péifabrykaty przed procesem poddaje
sie wyzarzaniu zmiekczajgcemu oraz fosforanowaniu, co utatwia realizacje procesu.

Znane sg rowniez metody kucia na gorgco wydtuzonych odkuwek stopniowanych, ktére zostaty
opisane w ksigzce Wasiunyk P. ,Kucie matrycowe” Wydawnictwo Naukowo-Techniczne, Warszawa
1987 r. Procesy kucia na gorgco przedstawione w ksigzce najczesciej realizuje sie w matrycach otwar-
tych na mtotach i prasach. W przypadku kucia na mfotach jako materiat wsadowy wykorzystuje sie od-
cinki pretdéw, ktére po nagrzaniu ksztattuje sie w wykrojach pomocniczych oraz matrycujgcych wstepnie
i wykanczajgco. W ostatnim etapie okrawa sie wyptywke na prasach korbowych lub mimosrodowych.
Natomiast w przypadku kucia na prasach stosuje sie péifabrykaty w postaci przedkuwek, wstepnie
uksztattowanych na innych maszynach. Cechg charakterystyczna odkuwek ksztattowanych na gorgco
jest znacznie mniejsza dokfadno$¢ w stosunku do kucia na zimno oraz znacznie wieksze zuzycie ma-
teriatu, zwigzane z wystepowaniem naddatku technologicznego w postaci wyptywki, ktdéra jest okrawana
w ostatnim etapie procesu.

Znany jest rowniez spos6b walcowania poprzeczno-klinowego odkuwek nozy obrotowych, ktory
zostat opisany w ksigzce autorstwa Pater Z. \Walcowanie poprzeczno-klinowe”, Wydawnictwo Politech-
niki Lubelskiej, Lublin 2009 r. Przedstawiona w ksigzce metoda wytwarzania odkuwek korpuséw nozy
obrotowych realizowana jest w uktadzie podwojnym przy pomocy ptaskich narzedzi o klinowych po-
wierzchniach roboczych. W trakcie procesu narzedzia przemieszczajg sie w przeciwnych kierunkach,
stopniowo ksztattujgc odkuwki. Na konicu narzedzi umieszczone sg noze, ktére odcinajg skrajne odpady
oraz rozdzielajg odkuwki od siebie. Proces charakteryzuje sie wiekszg wydajnoscig w stosunku do pro-
ceséw kucia, jednak wymaga nagrzewania materiatu. Réwniez jako$¢ i wytrzymato$¢ tak ksztattowa-
nych elementéw jest znacznie gorsza niz odkuwek kutych na zimno.

Istotg sposobu kucia na zimno metodg przepychania, zwtaszcza stopniowanych odkuwek wydtu-
zonych przeznaczonych na korpusy nozy obrotowych wedtug wynalazku jest to, ze odkuwke korpusu
noza obrotowego ksztattuje sie w czterech etapach z poéifabrykat w ksztaicie odcinka preta o dtugosci
poczatkowej mniejszej od dtugosci odkuwki i Srednicy poczatkowej rownej Srednicy skrajnego stopnia
odkuwki, przy czym w pierwszym etapie przepycha sie przez stozkowy otwér narzedzia jeden koniec
pétfabrykatu i redukuje sie przekrdj poprzeczny stopnia do Srednicy, ktéra jest mniejsza od Srednicy
poczatkowej potfabrykatu i jednocze$nie réwna Srednicy stopnia centralnego gotowej odkuwki, nastep-
nie w drugim etapie procesu ponownie przepycha sie poprzednio zredukowany stopien przez stozkowy
otwér narzedzia i redukuje sie przekréj poprzeczny posredniego stopnia skrajnego do Srednicy posred-
niej, ktéra jest mniejsza od $rednicy stopnia, uksztattowanego w pierwszym etapie procesu i wieksza
od $rednicy skrajnego stopnia gotowej odkuwki, nastepnie w trzecim etapie procesu ponownie przepy-
cha sie przez stozkowy otwor matrycy posredni stopien skrajny i redukuje sie przekroj poprzeczny po-
Sredniego stopnia skrajnego do $rednicy, rownej $rednicy skrajnego stopnia odkuwki i ksztattuje sie
skrajny stopief gotowej odkuwki, nastepnie w czwartym etapie procesu specza drugi skrajny koniec
pétfabrykatu i ksztattuje sie centralny kotnierz oraz skrajny stopief walcowy i uzyskuje sie gotowg od-
kuwke korpusu noza obrotowego.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na kucie na zimno odkuwek korpuséw nozy
obrotowych przy pomocy prostych konstrukcyjnie narzedzi. Ponadto w stosunku do obecnie stosowa-
nych metod ksztattowania tego typu odkuwek wynalazek charakteryzuje sie mniejszg liczbg operacii, co
umozliwia skrécenie czasu realizacji procesu. Kolejnym korzystnym skutkiem wynalazku jest wysoka
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doktadno$¢ i jakos¢ uzyskanych odkuwek. Wynalazek jest uniwersalny i moze by$ stosowany do wy-
twarzania innych stopniowanych odkuwek wydtuzonych.

Wynalazek, zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1a przed-
stawia ksztatt pétwyrobu po pierwszym etapie przepychania, fig. 1b — ksztatt pétwyrobu po drugim etapie
przepychania, fig. 1¢ — ksztatt pdtwyrobu po trzecim etapie przepychania, fig. 2a — ksztatt pétfabrykatu,
zas fig. 2b — kszta#t gotowej odkuwki po czwartym etapie kucia.

Sposo6b kucia na zimno metodg przepychania, zwtaszcza stopniowanych odkuwek wydtuzonych
przeznaczonych na korpusy nozy obrotowych polegat na tym, ze odkuwke korpusu noza obrotowego 2
ksztattowano w czterech etapach, skfadajgcych sie z przepychania materiatu oraz speczania materiatu.
Poffabrykatem 1 w procesie byt odcinek preta o dtugosci poczatkowej Lo = 145 mm mniejszej od diugosci
odkuwki L = 125 mm i $rednicy poczatkowej do = 40 mm réwnej $rednicy skrajnego stopnia 7 odkuwki 2.
W pierwszym etapie procesu przepychano przez stozkowy otwér narzedzia jeden koniec poffabrykatu 1
na dtugosci L1 =71 mm i redukowano przekroj poprzeczny stopnia 3 do $rednicy d1 = 38 mm, ktéra byta
mniejsza od Srednicy poczatkowej do = 40 mm péifabrykatu 1 i jednoczesnie byta réwna $rednicy stopnia
centralnego 3 gotowej odkuwki 2. Nastepnie w drugim etapie procesu ponownie przepychano poprzednio
zredukowany stopien 3 przez stozkowy otwor narzedzia na dtugosci L2 = 36 mm i redukowano przekroj
poprzeczny posredniego stopnia skrajnego 4 do $rednicy posredniej d2 = 34 mm, ktéra byta mniejsza od
Srednicy d1 =38 mm stopnia 3, uksztattowanego w pierwszym etapie procesu i jednoczesnie byta wieksza
od Srednicy d3 = 30 mm skrajnego stopnia 5 gotowej odkuwki 2. Nastepnie w trzecim etapie procesu
ponownie przepychano przez stozkowy otwdr matrycy posredni stopien skrajny 4 i redukowano przekréj
poprzeczny posredniego stopnia skrajnego 4 do $rednicy d3 = 30 mm, réwnej $rednicy skrajnego stop-
nia 4 odkuwki 2, w wyniku czego ksztattowano skrajny stopien 5 gotowej odkuwki 2, jednocze$nie w tym
samym czasie zwiekszata sie dtugosé L3 = 40 mm skrajnego stopnia 4 odkuwki 2. Nastepnie w czwartym
etapie procesu speczano drugi skrajny koniec péifabrykatu 1 i ksztattowano centralny kotnierz 6 do $red-
nicy d4 = 68 mm oraz ksztattowano skrajny stopier walcowy 7 o $rednicy d5 = 40 mm, w wyniku czego
uzyskiwano gotowg odkuwke 2 korpusu noza obrotowego.

Zastrzezenie patentowe

1. Sposdb kucia na zimno metodg przepychania, zwtaszcza stopniowanych odkuwek wydtuzonych
przeznaczonych na korpusy nozy obrotowych, znamienny tym, ze odkuwke korpusu noza ob-
rotowego (2) ksztattuje sie w czterech etapach z pétfabrykat (1) w ksztatcie odcinka preta o diu-
goséci poczatkowej (Lo) mniejszej od dtugosci odkuwki (L) i $rednicy poczatkowej (do) réwnej
Srednicy skrajnego stopnia (7) odkuwki (2), przy czym w pierwszym etapie przepycha sie przez
stozkowy otwor narzedzia jeden koniec poffabrykatu (1) i redukuje sie przekréj poprzeczny stop-
nia (3) do $rednicy (d1), ktéra jest mniejsza od Srednicy poczatkowej (do) potfabrykatu (1) i jed-
noczes$nie rowna Srednicy stopnia centralnego (3) gotowej odkuwki (2), nastepnie w drugim eta-
pie procesu ponownie przepycha sie poprzednio zredukowany stopien (3) przez stozkowy otwor
narzedzia i redukuje sie przekréj poprzeczny posredniego stopnia skrajnego (4) do $rednicy po-
Sredniej (d2), ktéra jest mniejsza od Srednicy (d1) stopnia (3), uksztattowanego w pierwszym
etapie procesu i wieksza od Srednicy (d3) skrajnego stopnia (5) gotowej odkuwki (2), nastepnie
w trzecim etapie procesu ponownie przepycha sie przez stozkowy otwdr matrycy posredni sto-
pien skrajny (4) i redukuje sie przekrdj poprzeczny posredniego stopnia skrajnego (4) do $red-
nicy (d3), réwnej $rednicy skrajnego stopnia (4) odkuwki (2) i ksztattuje sie skrajny stopien (5)
gotowej odkuwki (2), nastepnie w czwartym etapie procesu specza drugi skrajny koniec poffa-
brykatu (1) i ksztattuje sie centralny kotnierz (6) oraz skrajny stopien walcowy (7) i uzyskuje sie
gotowg odkuwke (2) korpusu noza obrotowego.
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