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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb walcowania odkuwek watdéw, zwtaszcza walcowania sko-
$nego watéw bimetalowych.

Obecnie znanych i stosowanych jest szereg metod walcowania odkuwek stopniowanych osi
i watow. Krotkie odkuwki walcowane sa gtdwnie w procesach walcowania poprzeczno-klinowego. Do
najczesciej spotykanych metod walcowania poprzeczno-klinowego odkuwek zalicza sie walcowanie
z wykorzystaniem narzedzi ptaskich, ktére podczas procesu przemieszczajg sie w przeciwnych kierun-
kach oraz walcowanie z wykorzystaniem klinowych narzedzi w ksztatcie walcéw, obracajacych sie
w zgodnym kierunku. Szczegotowo procesy walcowania poprzeczno-klinowego odkuwek zostaty opi-
sane w monografii autorstwa Pater Z. pt. ,Walcowanie poprzeczno-klinowe”, Wydawnictwo Politechniki
Lubelskiej, Lublin 2009 r. Cechg charakterystyczna procesow walcowania poprzeczno-klinowego odku-
wek stopniowanych osi i watow jest zastosowanie narzedzi w ksztatcie klinow, ktdre redukujac przekrgj
poprzeczny materiatu walcuja kolejne stopnie odkuwki. Znane sa rowniez metody walcowania skosnego
dtugich odkuwek stopniowanych osi i watéw. Technologia walcowania skosnego odkuwek stopniowa-
nych osi i watdw zostata opisana w artykule autorstwa Z. Pater pt. ,Analiza numeryczna walcowania
skosnego stopniowanego watka drazonego” Hutnik, Wiadomosci Hutnicze nr 2, 2015 r. Opisany w ar-
tykule proces walcowania realizowany jest miedzy trzema walcami, ktére ustawione sg skosnie. W cza-
sie procesu walce obracaja sie w tym samym kierunku i jednoczes$nie przemieszczaja sie w kierunku
osi walcowania. Poffabrykatem jest odcinek rury, ktory jest przemieszczany miedzy obracajacymi sie
narzedziami W wyniku oddziatywania walcow nastepuje stopniowe redukowanie kolejnych stopni od-
kuwki. Opisany w artykule proces moze by¢ stosowany zarowno do walcowania odkuwek watow pet-
nych, jak i drazonych.

Obecnie znane i stosowane technologie walcowania odkuwek watow stopniowanych umozliwiaja
wytwarzanie watéw petnych lub drazonych z materiatéw jednorodnych. Nie spotyka sie natomiast tech-
nologii pozwalajacych na wytwarzanie odkuwek z kilku materiatéw — bimetalowych. Celem wynalazku
jest walcowanie stopniowanych odkuwek watow z dwdch réznych materiatéw, podczas ktérego docho-
dzi do trwatego potaczenia obu materiatéw w wyniku zgrzewania, dzieki czemu mozliwe jest uzyskanie
watow o roznych wtasnosciach mechanicznych i fizycznych

Istota wynalazku jest walcowania odkuwek watéw, zwtaszcza walcowania skosnego watow bime-
talowych znamienny tym, ze jeden z korncow potfabrykatu, sktadajacego sie z odcinka rury oraz odcinka
preta mocuje sie w szczekach uchwytu, po czym wprowadza sie drugi koniec poffabrykatu przy pomocy
uchwytu pomiedzy trzy jednakowe rolki, przy czym rolki usytuowane sa symetrycznie dookota potfabry-
katu co 120° i jednoczesnie skrecone sa wzgledem osi walcowania o jednakowy kat zukosowania, na-
stepnie wprawia sie trzy rolki w ruch obrotowy w tym samym kierunku i z taka sama predkoscia i jedno-
czesnie przemieszcza sie trzy rolki w kierunku osi potfabrykatu z takimi samymi predkosciami, nastepnie
przemieszcza sie uchwyt wraz z potfabrykatem ze stata predkoscia, po czym zagtebia sie trzy rolki
w poifabrykat i wprawia sie poffabrykat wraz z uchwytem w ruch obrotowy z predkoscig w kierunku
przeciwnym do kierunku obrotu rolek, nastepnie oddziatuje sie na poétfabrykat powierzchniami stozko-
wymi oraz powierzchniami walcowymi i redukuje sie przekrdj poprzeczny potfabrykatu oraz zgrzewa sie
powierzchnie wewnetrzng rury z powierzchniag preta, a nastepnie w wyniku przemieszczania osiowego
uchwytu z potfabrykatem rozszerza sie obszar redukcji i zgrzania rury i preta na catg dtugos¢ walcowa-
nego stopnia i uzyskuje sie odkuwke watka bimetalowego, w ktdrej powierzchnia zewnetrzna wykonana
jest z innego materiatu niz rdzen odkuwki. Zmienia sie potoZzenie promieniowe rolek i ksztaituje sie od-
kuwke wielostopniowego watka bimetalowego. Poétfabrykat sktada sie z odcinka rury, wewnatrz ktore;
umieszcza sie z wciskiem rure i walcuje sie bimetalowa odkuwke watu drazonego.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, Zze pozwala na ksztattowanie plastyczne odkuwek bime-
talowych stopniowanych osi i watéw, w ktorych zewnetrzna warstwa jest wykonana z materiatéw o in-
nych wiasciwosciach chemicznych i fizycznych w stosunku do rdzenia, ktory wykonany jest z innego
materiatu. Sposéb wedtug wynalazku charakteryzuje sie prosta kinematyka ruchu narzedzi dzieki czemu
mozliwe jest walcowanie odkuwek bimetalowych o dowolnych ksztattach. Sposob jest uniwersalny
i umozliwia walcowania watkow bimetalowych petnych i drazonych z dowolnych metali i stopéw.

Wynalazek zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 — przed-
stawia widok izometryczny procesu w poczatkowym etapie, fig. 2 — widok procesu w poczatkowym eta-
pie od gory, fig. 3 — widok narzedzi i poifabrykatu z boku w poczatkowym etapie procesu, fig. 4 — widok
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izometryczny narzedzi i ksztattowanej odkuwki w trakcie procesu walcowania, zas fig. 5 — widok z gory
narzedzi i ksztattowanej odkuwki w trakcie procesu walcowania.

Sposéb walcowania odkuwek watéw, zwtaszcza walcowania skosnego watow bimetalowych po-
legat na tym, ze jeden z koncow potfabrykatu 6, ktéry sktadat sie z odcinka rury 6a o srednicy zewnetrz-
nej Do rownej 51 mm i $rednicy wewnetrznej do, rownej 40 mm oraz odcinka preta 6b, ktérego srednica
byta réwna $rednicy wewnetrznej do odcinka rury 6a mocowano w szczekach uchwytu 4. Nastepnie
wprowadzano drugi koniec potfabrykatu 6 przy pomocy uchwytu 4 pomiedzy trzy jednakowe rolki 1a, 1b
i 1c. Dodatkowo potfabrykat 6 pozycjonowano w tulei prowadzacej 5. Rolki 1a, 1b i 1c usytuowane byty
symetrycznie dookotfa potfabrykatu 6 co 120° i jednoczesnie skrecone byly wzgledem osi walcowania
o jednakowy kat zukosowania v, ktéry wynosit 5°. Nastepnie wprawiano trzy rolki 1a, 1b i 1c w ruch
obrotowy w tym samym kierunku i z taka sama predkoscia n1, wynoszaca 60 obr/min i jednoczesnie
przemieszczano trzy rolki 1a, 1b i 1c w kierunku osi poffabrykatu 6 z takimi samymi predkosciami V1,
ktore wynosity 3 mm/s. Po zetknieciu sie trzech rolek 1a, 1b i 1c z powierzchnig potfabrykatu 6 rozpo-
czynano przemieszczanie osiowe uchwytu 4 wraz z poifabrykatem 6 ze stata predkoscia V2, wynoszaca
15 mm/s. W wyniku kontaktu powierzchni walcowych 3a, 3b i 3c trzech rolek 1a, 1bi 1c z powierzchnia
zewnetrzng odcinka rury 6a potfabrykat 6 wraz z uchwytem 4 wprawiany byt w ruch obrotowy z predko-
$cia n2, ktorego wartos¢ wynosita 180 obr/min w kierunku przeciwnym do kierunku obrotu rolek 1a, 1b
i 1c. Nastepnie w wyniku oddziatywania na poéffabrykat 6 powierzchniami stozkowymi 2a, 2b i 2c oraz
powierzchniami walcowymi 3a, 3b i 3c redukowano przekrdj poprzeczny poifabrykatu 6 do srednicy D
rownej 40 mm oraz zgrzewano powierzchnie wewnetrzng rury 6a z powierzchnig preta 6b na srednicy d,
rownej 32 mm. Przy czym kat rozwarcia a powierzchni stozkowych 2a, 2b i 2c rolek 1a, 1b i 1c byt jedna-
kowy i wynosit 20°. Nastepnie w wyniku przemieszczania osiowego uchwytu 4 z péiffabrykatem 6 rozsze-
rzano obszar redukcji i zgrzania rury 6a i preta 6b na cata diugos¢ walcowanego stopnia i uzyskiwano
odkuwke 7 watka bimetalowego, w ktorej warstwa zewnetrzna 7a wykonana jest z innego materiatu niz
rdzen odkuwki 7b. W trakcie walcowania zmieniano potozenie promieniowe rolek 1a, 1b, 1ci ksztattowano
odkuwke 7 wielostopniowego watka bimetalowego. Poifabrykat 6 skiadat sie z odcinka rury 6a, wewnatrz
ktorej umieszczano z wciskiem rure i walcowano bimetalowa odkuwke watu drazonego.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob walcowania odkuwek watéw, zwtaszcza walcowania sko$nego watéw bimetalowych,
znamienny tym, ze jeden z koncow potfabrykatu (6), sktadajacego sie z odcinka rury (6a)
oraz odcinka preta (6b) mocuje sie w szczekach uchwytu (4), po czym wprowadza sie drugi
koniec poffabrykatu (6) przy pomocy uchwytu (4) pomiedzy trzy jednakowe rolki (1a), (1b)
i (1c), przy czym rolki (1a), (1b) i (1c) usytuowane sa symetrycznie dookota poétfabrykatu (6)
co 120° i jednoczesnie skrecone sa wzgledem osi walcowania o jednakowy kat zukosowania
(y), nastepnie wprawia sie trzy rolki (1a), (1b) i (1c) w ruch obrotowy w tym samym kierunku
i z taka sama predkoscia (n1) i jednoczesnie przemieszcza sie trzy rolki (1a), (1b) i (1c)
w kierunku osi potfabrykatu (6) z takimi samymi predkosciami (V1), nastepnie przemieszcza
sie uchwyt (4) wraz z poffabrykatem (6) ze stata predkoscia (V2), po czym zagtebia sie trzy
rolki (1a), (1b) i (1c) w potfabrykat (6) i wprawia sie potfabrykat (6) wraz z uchwytem (4) w ruch
obrotowy z predkoscig (n2) w kierunku przeciwnym do kierunku obrotu rolek (1a), (1b) i (1c),
nastepnie oddziatuje sie na podffabrykat (6) powierzchniami stozkowymi (2a), (2b) i (2¢c) oraz
powierzchniami walcowymi (3a), (3b) i (3c) i redukuje sie przekroj poprzeczny péifabrykatu (6)
oraz zgrzewa sie powierzchnie wewnetrzna rury (6a) z powierzchnia preta (6b), a nastepnie
w wyniku przemieszczania osiowego uchwytu (4) z pdifabrykatem (6) rozszerza sie obszar
redukcji i zgrzania rury (6a) i preta (6b) na cata dtugos¢ walcowanego stopnia i uzyskuje sie
odkuwke (7) watka bimetalowego, w ktoérej powierzchnia zewnetrzna (7a) wykonana jest
z innego materiatu niz rdzen odkuwki (7b).

2. Sposob wediug zastrz. 1, znamienny tym, ze zmienia sie potozenie promieniowe rolek (1a),
(1b), (1c) i ksztattuje sie odkuwke (7) wielostopniowego watka bimetalowego.

3. Sposob wediug zastrz. 1, znamienny tym, ze poifabrykat (6) skiada sie z odcinka rury (6a),
wewnatrz ktérej umieszcza sie z wciskiem rure i walcuje sie bimetalowg odkuwke watu drgzo-
nego.
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Rysunki
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Fig. 4
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