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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest narzedzie klinowe do dwuetapowego walcowania odkuwek, zwtasz-
cza do walcowania poprzeczno-klinowego odkuwek osiowosymetrycznych stopniowanych osi i watow.

Dotychczas znane sa narzedzia stosowane do walcowania poprzecznego, poprzeczno-klino-
wego oraz $rubowego stosowane do ksztattowania odkuwek watkéw i osi stopniowanych. Szczegétowo
konstrukcje narzedzi do walcowania poprzeczno-klinowego wyrobdéw osiowosymetrycznych opisano
w ksiazce autorstwa Pater Z."Walcowanie poprzeczno-klinowe”, Wydawnictwo Politechniki Lubelskie]
2009 r. W publikacji przedstawiono najczesciej spotykane narzedzia, ktére maja ksztatt pojedynczego
klina nawinietego na walec. Takie narzedzie zbudowane jest z trzech podstawowych stref, to jest: wej-
Sciowej, gdzie klin wcina sie w materiat na wymagana gtebokos¢; ksztattowania, w ktérej redukcja prze-
kroju poprzecznego rozwijana jest na wymagana szeroko$¢ walcowania; kalibrowania, gdzie nastepuje
usuniecie owalizacji przekroju poprzecznego oraz skrzywien powstatych we wczesniejszych fazach
ksztattowania. Znane sa rowniez narzedzia, ktére sktadaja sie z kilku klinéw dziatajacych na materiat
rébwnoczesnie, wtedy walec ma mniejsza Srednice, ale wystepuja wieksze sity ksztattowania lub dziata-
jacych na materiat kolejno, wtedy walec ma srednice wieksza, a sity ksztattowania sg mniejsze. Cecha
charakterystyczna narzedzi stosowanych do walcowania walcami klinowymi jest prostopadte umiesz-
czenie roboczej powierzchni klinowej na obwodzie walca w stosunku do osi narzedzia. W efekcie ksztat-
towana odkuwka nie zmienia swojego potozenia w trakcie procesu.

Znane sa réwniez narzedzia $rubowe, stosowane do walcowania odkuwek watkéw stopniowa-
nych, ktérych konstrukcje opisano w ksiazce autorstwa J. Lisowski ,Walcowanie kuznicze”, Wydawnic-
two Naukowo-Techniczne, Warszawa 1974 r. Przedstawione w ksiazce narzedzia sktadaja sie z wal-
cbéw, na powierzchni ktérych umieszczone sa wykroje sSrubowe.

Dotychczasowe rozwiazania narzedzi stosowanych do walcowania poprzeczno-klinowego odku-
wek charakteryzuja sie wystepowaniem koricowych nozy, umieszczanych za strefg kalibrowania, ktére
odcinaja skrajne odpady wraz z lejami powstajacymi podczas walcowania odkuwek. W przypadku wal-
cowania odkuwek o duzych srednicach wzrasta wielkos¢ odpaddéw odcinanych od uksztattowanej od-
kuwki, co wptywa niekorzystnie na zuzycie materiatu.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie skrajnych odpadéw powstajacych w procesie walcowania
odkuwek stopniowanych osi i watéw. W rezultacie mozliwe jest zmniejszenie zuzycia materiatu i zwiek-
szenie wydajnosci procesu. Takie podejscie pozwala ograniczy¢ koszty produkciji oraz zwiekszy¢é moz-
liwoséci technologiczne walcarek.

Istota narzedzia klinowego do dwuetapowego walcowania odkuwek, zwlaszcza do walcowania
poprzeczno-klinowego odkuwek osiowosymetrycznych stopniowanych osi i watéw w ksztatcie dwéch
walcow o klinowych powierzchniach roboczych wedtug wynalazku jest to, ze skfada sie z walca robo-
czego do ksztattowania w pierwszym etapie oraz walca roboczego do walcowania w drugim etapie, przy
czym obwdd walca roboczego do ksztattowania w pierwszym etapie jest podzielony kolejno na strefe
zatadunkowo-wytadunkowa, strefe ksztattowania stopnia srodkowego oraz strefe kalibrowania, za$ ob-
woéd walca roboczego do walcowania w drugim etapie jest podzielony kolejno na strefe zatadunkowa,
strefe pozycjonowania pétwyrobu, strefe ksztattowania stopni stozkowych, strefe ksztattowania skraj-
nych stopni, strefe kalibrowania oraz strefe wytadunkowa. Na walcu roboczym do ksztattowania w pierw-
szym etapie znajduje sie strefa zatadunkowo-wytadunkowa, ktéra ma ksztatt powierzchni cylindrycznej
pokrywajacej sie z powierzchnia walca roboczego o srednicy, nastepnie za strefa zatadunkowo-wyta-
dunkowa znajduje sie strefa ksztattowania stopnia srodkowego, w ktérej na powierzchni cylindryczne;
znajduje sie centralny wystep klinowy o statym kacie rozwarcia klina i pochylonymi pod jednakowymi
katami powierzchniach bocznych, przy czym centralny wystep klinowy w strefie ksztaitowania stopnia
srodkowego stopniowo zwieksza swoja wysoko$¢ i szerokosé od zera do wartosci réwnej dtugosci $rod-
kowego stopnia ksztattowanej odkuwki, za$ w strefie kalibrowania znajduje sie centralny wystep klinowy
o statej szerokosci i wysokosci. Na walcu roboczym do ksztattowania w drugim etapie znajduje sie strefa
zatadunkowa, ktéra ma ksztatt powierzchni cylindrycznej pokrywajacej sie z powierzchnia walca robo-
czego do walcowania w drugim etapie o $rednicy réwnej srednicy powierzchni cylindrycznej walca ro-
boczego do ksztattowania w pierwszym etapie, nastepnie za strefa zatadunkowa znajduje sie strefa
pozycjonowania pétwyrobu, w ktérej znajduja sie w poblizu powierzchni czotowych walca roboczego
wystepy pozycjonujace potwyrdb o statej wysokosci, nastepnie za strefa pozycjonowania pétwyrobu
znajduje sie strefa ksztaitowania stopni stozkowych, w ktérej znajduja sie w poblizu powierzchni czoto-
wych walca roboczego wystepy ksztattujace o statej wysokosci i pochylonych pod jednakowymi katami
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powierzchniach bocznych, przy czym wystepy ksztattujace na poczatku strefy ksztattowania stopni stoz-
kowych pochylone sa skosnie pod jednakowymi katami wzgledem powierzchni czotowych walca robo-
czego, tworzac kat ostry w kierunku walcowania, za$ w dalszej czesci strefy ksztattowania stopni stoz-
kowych wystepy ksztattujace sa réwnolegte do powierzchni czotowych walca roboczego, nastepnie za
strefa ksztattowania stopni stozkowych znajduje sie strefa ksztattowania skrajnych stopni, w ktérej znaj-
duja sie dwa skrajne wystepy klinowe o pochytych powierzchniach bocznych, przy czym skrajne wystepy
klinowe pochylone sa pod jednakowymi katami wzgledem ptaszczyzny symetrii walca roboczego, zas
powierzchnie boczne skrajnych wystepdw klinowych sa pochylone pod jednakowymi katami, nastepnie
za strefa ksztattowania skrajnych stopni znajduje sie strefa kalibrowania, w ktérej znajduja sie skrajne
wystepy klinowe oraz centralny wystep, ktére maja stata szeroko$¢ oraz wysokosé, zas zarys po-
wierzchni roboczej narzedzia w strefie kalibrowania ma ksztatt tworzacej walcowanej odkuwki watka
stopniowanego, nastepnie za strefa kalibrowania znajduje sie strefa wytadunkowa, w ktérej znajduje sie
gniazdo w ksztalcie walcowego wgtebienia.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, Ze narzedzie umozliwia walcowanie réznorodnych odku-
wek stopniowanych osi i watdéw w czasie jednego petnego obrotu narzedzi bez koniecznosci pozosta-
wiania, a nastepnie odcinania skrajnych naddatkéw. Wynalazek jest uniwersalny i moze byé stosowany
do wszystkich metali i stopdw przeznaczonych do obrébki plastyczne;.

Narzedzie klinowe do walcowania odkuwek wedtug wynalazku, zostato przedstawione w przykita-
dzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia widok narzedzia z boku od strony pierwszego
walca, fig. 2 — widok narzedzia z boku od strony drugiego walca, fig. 3 — widok narzedzia z przodu,
fig. 4 — widok narzedzia z gory, fig. 5 — widok izometryczny narzedzia z przodu, zas fig. 6 — widok
izometryczny narzedzia z tytu.

Narzedzie klinowe do dwuetapowego walcowania odkuwek, zwlaszcza do walcowania po-
przeczno-klinowego odkuwek osiowosymetrycznych stopniowanych osi i watéw ma ksztatt dwéch wal-
cbéw o klinowych powierzchniach roboczych. Sktada sie z walca roboczego 1 do ksztattowania w pierw-
szym etapie oraz walca roboczego 2 do walcowania w drugim etapie. Obwdd walca roboczego 1 do
ksztattowania w pierwszym etapie jest podzielony kolejno na strefe zatadunkowo wytadunkowa |, strefe
ksztattowania |l stopnia srodkowego oraz strefe kalibrowania |ll. Obwéd walca roboczego 2 do walco-
wania w drugim etapie jest podzielony kolejno na strefe zatadunkowa 1V, strefe pozycjonowania V pot-
wyrobu, strefe ksztattowania stopni stozkowych VI, strefe ksztattowania skrajnych stopni VI, strefe ka-
librowania VIl oraz strefe wytadunkowa 1X. Na walcu roboczym 1 do ksztattowania w pierwszym etapie
znajduje sie strefa zatadunkowo-wytadunkowa |, ktéra ma ksztait powierzchni cylindrycznej 3 pokrywa-
jacej sie z powierzchniag walca roboczego, nastepnie za strefa zatadunkowo-wytadunkowa | znajduje sie
strefa ksztattowania |l stopnia $rodkowego, w ktérej na powierzchni cylindrycznej 3 znajduje sie cen-
tralny wystep klinowy 4 o statym kacie rozwarcia klina 2 i pochylonych pod jednakowymi katami a1
powierzchniach bocznych 5a i Sb. Centralny wystep klinowy 4 w strefie ksztattowania |l stopnia $rodko-
wego stopniowo zwieksza swoja wysokos¢ i szerokos¢ od zera do wartosci L1 réwnej dtugosci srodko-
wego stopnia ksztattowanej odkuwki. W strefie kalibrowania lll znajduje sie centralny wystep klinowy 4
o statej szerokosci L1 i wysokoéci h1. Na walcu roboczym 2 do ksztattowania w drugim etapie znajduje
sie strefa zatadunkowa |V, ktéra ma ksztatt powierzchni cylindrycznej 6 pokrywajacej sie z powierzchnia
walca roboczego 2 do walcowania w drugim etapie. Za strefa zatadunkowa |V znajduje sie strefa pozy-
cjonowania V potwyrobu, w ktérej znajduja sie w poblizu powierzchni czotowych walca roboczego 2
wystepy pozycjonujace 7 p&twyrdb oraz 8 o statej wysokosci h2. Za strefa pozycjonowania V potwyrobu
znajduje sie strefa ksztaitowania stopni stozkowych VI, w ktérej znajduja sie w poblizu powierzchni czo-
towych walca roboczego 2 wystepy ksztattujace 9 i 10 o statej wysokosci h3 i pochytych pod jednako-
wymi katami g2 powierzchniach bocznych 11ai 11b oraz 12ai 12b, przy czym wystepy ksztattujace 9 i
10 na poczatku strefy ksztattowania stopni stozkowych VI pochylone sa skosnie pod jednakowymi ka-
tami B1 wzgledem powierzchni czotowych walca roboczego 2, tworzac kat ostry y w kierunku walcowa-
nia. W dalszej czesci strefy ksztattowania stopni stozkowych VI wystepy ksztattujace 9 i 10 sa réwnole-
gte do powierzchni czotowych walca roboczego 2. Za strefa ksztattowania stopni stozkowych VI znajduje
sie strefa ksztattowania skrajnych stopni VII, w ktérej znajduja sie dwa skrajne wystepy klinowe 13 i 14
o pochytych powierzchniach bocznych 15 i 16. Skrajne wystepy klinowe 13 i 14 pochylone sa pod jed-
nakowymi katami 3 wzgledem ptaszczyzny symetrii walca roboczego 2, zas powierzchnie boczne 15
i 16 skrajnych wystepow klinowych, 13 i 14 sa pochylone pod jednakowymi katami a3. Za strefa ksztat-
towania skrajnych stopni VIl znajduje sie strefa kalibrowania VIII, w ktérej znajduja sie skrajne wystepy
klinowe 13 i 14 oraz centralny wystep 17, ktére maja stata szerokosé L1 i L2 oraz wysokos¢ h1ih4, zas
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zarys powierzchni roboczej narzedzia w strefie kalibrowania VIl ma ksztatt tworzacej walcowanej od-
kuwki 18 watka stopniowanego. Za strefa kalibrowania VIIl znajduje sie strefa wyladunkowa [X, w ktorej
znajduje sie gniazdo 19 w ksztalcie walcowego wgtebienia.

Wykaz oznaczen

1 — walec roboczy do ksztaltowania w pierwszym etapie
2 — walec roboczy do walcowania w drugim etapie

3 — powierzchnia cylindryczna

4 — centralny wystep klinowy

5a, 5b — powierzchnie boczne

6 — powierzchnia cylindryczna

7,8 — wystepy pozycjonujace

9,10 — wystepy ksztattujace

11a, 11b, 12a, 12b — powierzchnie boczne

13, 14 — skrajne wystepy klinowe

15, 16 — pochyte powierzchnie boczne

17 — centralny wystep

18 — tworzaca ksztattowanej odkuwki

| — strefa zatadunkowo-wytadunkowa

Il — strefa ksztattowania

Il — strefa kalibrowania

IV — strefa zatadunkowa

V — strefa pozycjonowania pétwyrobu

VI — strefa ksztattowania stopni stozkowych

VII — strefa ksztattowania skrajnych stopni

VIl — strefa kalibrowania

IX — strefa wyladunkowa

D1, D2 — $rednica powierzchni walca roboczego

h1 — wysoko$¢ centralnego wystepu klinowego

h2 — wysoko$¢ wystepdw pozycjonujacych

h3 — wysokos¢ wystepow ksztattujacych czopy stozkowe
h4 — wysokos$¢ skrajnych wystepéw klinowych

L1 — dtugosé centralnego wystepu klinowego

L2 — dtugos¢ skrajnych wystepow klinowych

a1 — kat pochylenia powierzchni bocznych centralnego wystepu klinowego
a2 — kat pochylenia powierzchni bocznych wystepow ksztattujacych
a3 — kat pochylenia powierzchni bocznych skrajnych wystepdw klinowych
31 — kat pochylenia wystepdéw ksztaitujacych

32 — kat rozwarcia centralnego wystepu klinowego

3 — kat pochylenia skrajnych wystepdw klinowych

y — kat pomiedzy wystepami ksztattujacymi

Zastrzezenie patentowe

1. Narzedzie klinowe do dwuetapowego walcowania odkuwek, zwtaszcza do walcowania po-
przeczno-klinowego odkuwek osiowosymetrycznych stopniowanych osi i watéw w ksztatcie
dwdch walcow o klinowych powierzchniach roboczych znamienne tym, ze skfada sie z walca
roboczego (1) do ksztattowania w pierwszym etapie oraz walca roboczego (2) do walcowania
w drugim etapie, przy czym obwdd walca roboczego (1) do ksztattowania w pierwszym etapie
jest podzielony kolejno na strefe zatadunkowo-wytadunkowa (1), strefe ksztattowania (ll) stop-
nia $rodkowego oraz strefe kalibrowania (lll), za$ obwdd walca roboczego (2) do walcowania
w drugim etapie jest podzielony kolejno na strefe zatadunkowa (1V), strefe pozycjonowania (V)
potwyrobu, strefe ksztattowania stopni stozkowych (V1), strefe ksztattowania skrajnych stopni
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(VI), strefe kalibrowania (V1) oraz strefe wytadunkowa (1X), przy czym na walcu roboczym
(1) do ksztattowania w pierwszym etapie znajduje sie strefa zatadunkowo-wytadunkowa (1),
ktéra ma ksztatt powierzchni cylindrycznej (3) pokrywajacej sie z powierzchnig walca robo-
czego o srednicy (D1), nastepnie za strefa zatadunkowo-wytadunkowa (l) znajduje sie strefa
ksztattowania (Il) stopnia srodkowego, w ktérej na powierzchni cylindrycznej (3) znajduje sie
centralny wystep klinowy (4) o statym kacie rozwarcia klina ($2) i pochylonymi pod jednako-
wymi katami (a1) powierzchniach bocznych (5a) i (Sb), przy czym centralny wystep klinowy
(4) w strefie ksztattowania (1) stopnia srodkowego stopniowo zwieksza swoja wysokosé i sze-
rokos¢ od zera do wartosci (L1) réwnej dtugosci srodkowego stopnia ksztattowanej odkuwki,
zas w strefie kalibrowania (Ill) znajduje sie centralny wystep klinowy (4) o statej szerokosci
(L1) i wysokoéci (h1), natomiast na walcu roboczym (2) do ksztattowania w drugim etapie
znajduje sie strefa zatadunkowa (IV), ktéra ma ksztait powierzchni cylindrycznej (6) pokrywa-
jacej sie z powierzchnia walca roboczego (2) do walcowania w drugim etapie o srednicy (D2)
réwnej $rednicy (D1) powierzchni cylindrycznej (3) walca roboczego (1) do ksztattowania
w pierwszym etapie, nastepnie za strefa zatadunkowa (1V) znajduje sie strefa pozycjonowania
(V) potwyrobu, w ktérej znajduja sie w poblizu powierzchni czotowych walca roboczego (2)
wystepy pozycjonujace (7) i (8) potwyrdb o statej wysokosci (h2), nastepnie za strefg pozycjo-
nowania (V) potwyrobu znajduje sie strefa ksztattowania stopni stozkowych (VI), w ktérej znaj-
duja sie w poblizu powierzchni czotowych walca roboczego (2) wystepy ksztattujace (9) i (10)
o statej wysokosci (h3) i pochylonych pod jednakowymi katami (a2) powierzchniach bocznych
(11a) i (11b) oraz (12a) i (12b), przy czym wystepy ksztattujace (9) i (10) na poczatku strefy
ksztattowania stopni stozkowych (VI) pochylone sa skoénie pod jednakowymi katami (1)
wzgledem powierzchni czotowych walca roboczego (2), tworzac kat ostry (y) w kierunku wal-
cowania, zas$ w dalszej czesci strefy ksztattowania stopni stozkowych (V1) wystepy ksztattu-
jace (9) i (10) sa réwnolegte do powierzchni czotowych walca roboczego (2), nastepnie za
strefa ksztattowania stopni stozkowych (VI) znajduje sie strefa ksztattowania skrajnych stopni
(VII), w ktérej znajduja sie dwa skrajne wystepy klinowe (13) i (14) o pochytych powierzchniach
bocznych (15) i (16), przy czym skrajne wystepy klinowe (13) i (14) pochylone sa pod jedna-
kowymi katami (B3) wzgledem ptaszczyzny symetrii walca roboczego (2), za$ powierzchnie
boczne (15) i (16) skrajnych wystepdw klinowych (13) i (14) sa pochylone pod jednakowymi
katami (a3), nastepnie za strefg ksztattowania skrajnych stopni (VIl) znajduje sie strefa kali-
browania (VIII), w ktérej znajduja sie skrajne wystepy klinowe (13) i (14) oraz centralny wystep
(17), ktére maja stata szerokosé (L1) i (L2) oraz wysokos¢ (h1) i (h4), za$ zarys powierzchni
roboczej narzedzia w strefie kalibrowania (VIII) ma ksztatt tworzacej walcowanej odkuwki (18)
watka stopniowanego, nastepnie za strefa kalibrowania (VIIl) znajduje sie strefa wyladunkowa
(IX), w ktorej znajduje sie gniazdo (19) w ksztatcie walcowego wgtebienia
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Rysunki
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