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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania przedkuwek wydiuzonych z jednoczesnym
zagieciem koncow.

Dotychczas znane sg i stosowane z podrecznika autorstwa P. Wasiunyk pt. Kucie Matrycowe,
Warszawa, Wyd. WNT 1987, metody wytwarzania przedkuwek poprzez procesy kucia na mtotach
w wykrojach pomocniczych oraz za pomocg réznych odmian walcowania. Natomiast w podreczniku
autorstwa A. Muster pt. Kucie matrycowe. Projektowanie proceséw technologicznych, Wyd. Poli-
techniki Warszawskiej 2002, opisano kucie odbywajgce sie w wykrojach rolujgcych otwartych oraz
zamknietych, wykrojach wydtuzajgcych i gngcych. Wzajemne zestawienie stosowanych wykrojéw
zalezne jest od wymaganego do uzyskania ksztattu przedkuwki przeznaczonej do dalszej operacji
kucia matrycowego. Ponadto z podrecznika autorstwa P. Wasiunyk pt. Walcownictwo i ciggarstwo,
Wyd. Szkolne i Pedagogiczne, Warszawa 1981 znane s3g i stosowane procesy walcowania przed-
kuwek w walcarkach kuzniczych badz w walcarkach wzdtuznych, poprzecznych i skoSnych. W pro-
cesach tych potfabrykat ksztattowany jest pomiedzy narzedziami ptaskimi lub nawinietymi na walce,
co odnosi sie bezposrednio do konstrukcji walcarek. Dotychczas znanym i stosowanym z podrecz-
nika autorstwa J. Tomczaka i J. Bartnickiego pt. Maszyny i urzgdzenia do obrobki plastycznej, Wyd.
Politechniki Lubelskiej, Lublin 2012, rozwigzaniem w tym zakresie jest proces walcowania po-
przeczno-klinowego, gdzie finalny ksztat walcowanej przedkuwce nadajg narzedzia o ksztafcie kli-
néw. Rozwigzanie to nie jest jednak tgczone z procesami giecia, poniewaz procesy te realizowane
sg zazwyczaj w wykrojach pomocniczych w matrycach kuzniczych zabudowanych na miotach.

Celem wynalazku jest wytworzenie przedkuwek, ktére sg nastepnie kute na prasach
i miotach.

Istotg sposobu wytwarzania przedkuwek wydtuzonych poprzez walcowanie i giecie, wedtug
wynalazku, jest to, ze podaje sie i walcuje sie walcéwke stalowg w temperaturze od 1100 do 1250°C
w czasie od 4 s do 6 s w przestrzeni roboczej utworzonej pomiedzy zamocowanym roztgcznie na
powierzchni walca gérnego narzedziem, a zamocowanym roztgcznie na powierzchni walca dolnego
narzedziem, po czym poifabrykat po procesie walcowania przenosi sie za pomocg podajnika
do przestrzeni roboczej utworzonej pomiedzy stemplem, a matrycg statg i matrycg ruchomg
i umieszcza sie péifabrykat w wymiennych gniazdach pozycjonujgcych zamocowanych w matrycy
statej i matrycy ruchomej. Nastepnie uruchamia sie stempel ruchem posuwisto-zwrotnym z predko-
Scig od 50 do 150 mm/s oraz matryce ruchomg ruchem obrotowym z predkos$cig od 30 do 90°/s
i otrzymuje sie péiwyrdb wydtuzony z zagietymi koricami. Walcuje sie walcowke stalowg i gnie sie
pbffabrykat w jednym agregacie.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest mozliwo$¢ prowadzenia proceséw kucia wyrobéw z pomi-
nieciem stosowania w matrycach wykrojéw pomocniczych przeznaczonych do wydtuzania, rolowania
i giecia oraz zachowanie wyzszej temperatury przedkuwki w procesach realizowanych na gorgco.

Wynalazek zostat przedstawiony w przykitadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia schematyczny uktad walcéw z zabudowanymi narzedziami z wsadem, fig. 2 — schemat
procesu giecia koncéwek péifabrykatu z narzedziami, a fig. 2a — gotowy potwyréb wydtuzony
z zagietymi koncami.

Walcéwke stalowg 1 podano i przewalcowano w temperaturze 1250°C w czasie 6s w prze-
strzeni roboczej utworzonej pomiedzy zamocowanym roztgcznie na powierzchni walca goérnego 2
narzedziem 3, a zamocowanym roztgcznie na powierzchni walca dolnego 2a narzedziem 3a. Poffa-
brykat 4 po procesie walcowania przeniesiono za pomocg podajnika do przestrzeni roboczej utwo-
rzonej pomiedzy stemplem 5, a matrycg stalg 6 i matrycg ruchomg 7. Nastepnie poétfabry-
kat 4 umieszczono w wymiennych gniazdach pozycjonujgcych 8 zamocowanych w matrycy statej 6
i matrycy ruchomej 7, po czym uruchomiono stempel 5 ruchem posuwisto-zwrotnym z predko-
$cig 100 mm/s oraz matryce ruchomg 7 ruchem obrotowym z predkoscig 60°/s. Otrzymano pétwy-
réb wydiuzony z zagietymi koncami 9 przeznaczony do dalszych proceséw kucia w wykrojach ma-
trycowych, ktéry zostat wytworzony przy uzyciu jednego agregatu.
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Zastrzezenia patentowe

. Sposo6b wytwarzania przedkuwek wydtuzonych poprzez walcowanie i giecie, znamienny tym,
ze podaje sie i walcuje sie walcéwke stalowg (1) w temperaturze od 1100 do 1250°C
w czasie od 4s do 6s w przestrzeni roboczej utworzonej pomiedzy zamocowanym roztgcznie
na powierzchni walca gérnego (2) narzedziem (3), a zamocowanym roztgcznie na po-
wierzchni walca dolnego (2a) narzedziem (3a), po czym poéifabrykat (4) po procesie walco-
wania przenosi sie za pomocg podajnika do przestrzeni roboczej utworzonej pomiedzy
stemplem (5), a matrycg statg (6) i matrycg ruchomg (7) i umieszcza sie pétfabrykat (4)
w wymiennych gniazdach pozycjonujgcych (8) zamocowanych w matrycy statej (6) i matrycy
ruchomej (7), a nastepnie uruchamia sie stempel (5) ruchem posuwisto- zwrotnym z predko-
Scig od 50 do 150 mm/s oraz matryce ruchomg (7) ruchem obrotowym z predkoscig od
30 do 90°/s i otrzymuje sie potwyrdb wydtuzony z zagietymi koncami (9).

. Sposo6b, wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze walcuje sie walcowke stalowg (1) i gnie sie
pétfabrykat (4) w jednym agregacie.
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