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Przedmiotem zgłoszenia jest narzędzie do
wyciskania stopnia wału drążonego, które cha-
rakteryzuje się tym, że posiada stempel
z trzpieniem (1) umieszczony współosiowo
w otworze (2) pojemnika górnego (3a) w kszta-
łcie pierścienia. Stempel z trzpieniem (1) jest
usytuowany współosiowo ze stemplem rurowym
(4), który posiada wzdłuż własnej osi symetrii
otwór przelotowy (5). Stempel rurowy (4) jest
umieszczony współosiowo w otworze (6) po-
jemnika dolnego (3b) w kształcie pierścienia.
Pomiędzy pojemnikiem górnym (3a), a poje-
mnikiem dolnym (3b) umieszczone są matryca
górna (7a) w kształcie pierścienia i matryca
dolna (7b) w kształcie pierścienia. Matryca
górna (7a) zamocowana jest do pojemnika
górnego (3a), a matryca dolna (7b) zamo-
cowana jest do pojemnika dolnego (3b). Otwór
(8) matrycy górnej (7a) w pierwszej strefie (Ia)
od strony pojemnika górnego (3a) posiada
większe pole przekroju poprzecznego niż w dru-
giej strefie (IIa), która znajduje się od strony
matrycy dolnej (7b). Otwór (8) matrycy górnej
(7a) w drugiej strefie (IIa) posiada większe pole
przekroju poprzecznego niż otwór (2) pojemnika
górnego (3a). Otwór (9) matrycy dolnej (7b)
w pierwszej strefie (Ib) od strony pojemnika
dolnego (3b) posiada większe pole przekroju
poprzecznego niż w drugiej strefie (IIb), która
znajduje się od strony matrycy górnej (7a).
Otwór (9) matrycy dolnej (7b) w drugiej strefie
(IIb) posiada większe pole przekroju poprze-
cznego niż otwór (6) pojemnika dolnego (3b).
Otwór (8) matrycy górnej (7a) i otwór (9) matrycy
dolnej (7b) są współosiowe do otworu (2)
pojemnika górnego (3a) i otworu (6) pojemnika
dolnego (3b).
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Narzędzie do wyciskania stopnia wału drążonego 

Przedmiotem wynalazku jest narzędzie do wyciskania stopnia wału 

drążonego. 

Znane są różne metody plastycznego kształtowania wyrobów 

stopniowanych. Procesem, w którym wykorzystuje się złożony ruch narzędzi jest 

wyciskanie z dwoma ruchomymi stemplami, które powodują odkształcanie 

materiału znajdującego się w wykroju zamkniętym. Informacje na temat tego 

procesu znajdują się w publikacji: Zhu S, Zhuang X, Xu D, Zhu Y, Zhao Z : 

Flange forming at an arbitrary lube location through upsetting with a controllablc 

defonnalion zone, Journal of Materials Processing Technology, 2019, 273, 

116230. 

Kolejną metodą umożliwiającą wytwarzanie stopniowanych wałów jest 

kucie w matrycach łupkowych. Matryce kuźnicze wykonuje się w postaci dwóch 

wkładek złożonych w trakcie kucia, a rozkładanych w momencie wyjmowania 

odkuwki z matrycy. Matryce łupkowe należą do grupy narzędzi przeznaczonych 

do kucia zamkniętego, ponieważ płaszczyzna podziału matryc w tym przypadku 

przebiega tak, aby wykroje w czasie całego procesu kucia tworzyły przestrze11 

zamkniętą. Szczegółowe informacje na temat kucia w matrycach łupkowych 

przedstawiono np. w publikacji: Gontarz A.. Myszak R.: Forming of exlernal 

steps of shafts in three slidef orging press. Archives of Metallurgy and Materials 

55. 201 O. 689-694, lub w książce: Gontarz A.: Efektywne procesy kształtowania 

w trój suwakowej prasie kuźniczej, Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin 

2005. 

Kształtowanie wałów stopniowanych możliwe jest również metodą 

spęczania na stożki przejściowe. Informacje dotyczące procesu można odnaleźć 

np. w książce: Wasiunyk P.: Kucie na kuźniarkach, Wydawnictwa Naukowo­

Techniczne, Warszawa 1973 czy też w publikacji: Gokłer M.I., Darendeliler H., 

Elmaskaya N.: Analysis of tapered preforms in cold upsetting, International 

Journal of Machine Tools & Manufacture 39 ,1999, 1-16. 
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Znana jest również technologia wytwarzania stopniowanych wałów metodą 

przepychania, która polega na wyvvieraniu nacisku na materiał umieszczony 

najczęściej w stożkowym narzędziu o mniejszym pu:ekroju otworu, co powoduje 

przepchnięcie wsadu przez ten otwór skutkujące zmniejszeniem pr,i:ekroju 

i jednoczesnym wydłużeniem kształtowanego materiału. Proces można prowadzić 

również przeciskając narzędzie przez wyrób. Proces przepychania analizowano 

rn.in. w pracach: Srinivasan K .. Venugopal P.: Adiahatic and friction heating on 

the open die extrusion of solid and hollow hodies, Journal of Materials Processing 

Technology, vol. 70, 1997, no. 1-3, 170-177; Srinivasan K., Vcnugopal P.: Direct 

and invc1ted open die cxtrusion (ODE) of rods and tubcs, Journal of Matcrials 

Processing Technology, vol. 153-154. 2004, 765-770; Zhaohui H., Peifu F.: 

Solulion to the bulging problem in lhe open-die cold exlrusion of a spline shafl of 

relevant photoplastic lheorelical study, Journal of Materials Processing 

Technology, vol. 114. 200 I. no. 3. 185-188. 

Znane jest również wytwarzanie wyrobów stopniowanych metodą spęczania 

opisane przez Hu X.L., Wang Z.R.: Nurnerical sirnulation and experirnental study 

on the multi-step upsetting of a trick and wide flangc on the end of pipe, Journal 

of Malerials Processing Technology 151, 2004, 321-327. Wsad umieszcza się 

w matrycy, a następnie spęcza się go narzędziem posiadającym płaską 

powierzchnię czołową. Po każdej operacji spęczania, wsad wysuwa się z matrycy 

i poddaje się kolejnym operacjom spęczania, do momentu uzyskania stopnia o 

wymaganej średnicy i wysokości. 

Znane są również sposoby kształtowania wałów stopniowanych polegające 

na wyciskaniu z zastosowaniem jednej lub dwóch ruchomych tulei. 

W rozwiązaniach tych proces wyciskania realizowany jest w wykrojach 

zamkniętych lub półotwartych, dzięki czemu możliwe jest uzyskanie kołnierzy 

wewnętrznych i zewnętrznych umiejscowionych na końcu lub w środkowej części 

wału. Informacje na temat ww. procesów znajdują się w opisach patentowych nr 

PL224500 Bł, PL224497 Bł, PL224499 Bł, PL224498 Bł, PL224501 Bł, 
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PL224795 B1, PL238345 B1, PL241422 B1. PL241423 B1, PL240863 B1 oraz 

PL241446 B 1. 

Przykłady technologii umożliwiających wyciskanie wyrobów 

stopniowanych znajdują się również w opisach patentowych nr PL222188 Bł, 

PL222 l 7 l B 1, PL222 l 69 B 1, w których przedstawiono procesy wyciskana 

prom1emowego z zastosowaniem pierścienia ogramczaJącego. Zadaniem 

pierścienia jest zmiana stanu naprężenia w wyprasce, dzięki czemu ogranicza się 

zjawisko pękania i zmiany gmbości wyciskanego kołnierza. Należy zaznaczyć, że 

pierścień ograniczający odkształca się plastycznie razem z wsadem. Podobną 

technologię przedstawiono w opisie patentowym nr PL222192 B 1, przy czym 

w rozwiązaniu tym zastosowano kilka ruchomych tulei, które ograniczają 

promieniowe płynięcie materiału, aczkolwiek tuleje te nie odkształcają się 

plastyczne w trakcie procesu. Tuleje z kołnierzami mogą być również 

kształtowane metodą wyciskania współbieżnego przedstawioną w opisie 

patentowym nr PL232713 B 1. 

Celem wynalazku jest wytwarzanie stopnia wału drążonego o dużej 

średnicy w trakcie jednego cyklu roboczego narzędzia. 

Przedmiotem wynalazku jest narzędzie do wyciskania stopnia wału 

drążonego posiadające stempel z trzpieniem umieszczony współosiowo 

w otworze pojemnika górnego w kształcie pierścienia. Stempel z trzpieniem jest 

usytuowany współosiowo ze stemplem mrowym, który posiada wzdłuż własnej 

osi symetrii otwór przelotowy. Natomiast stempel mrowy jest umieszczony 

współosiowo w otworze pojemnika dolnego w kształcie pierścienia. 

Istotą narzędzia do wyciskania stopnia wału drążonego, według wynalazku 

jest to, że pomiędzy pojemnikiem górnym, a pojemnikiem dolnym umieszczone 

są matryca górna w kształcie pierścienia i matryca dolna w kształcie pierścienia. 

Matryca górna zamocowana jest do pojemnika górnego, a matryca dolna 

zamocowana jest do pojemnika dolnego. Otwór matrycy górnej w pierwszej 

strefie od strony pojemnika górnego posiada większe pole przekroju 

poprzecznego niż w drugiej strefie, która znajduje się od strony matrycy dolnej. 
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Otwór matrycy górnej w drugiej strefie posiada większe pole przekroju 

poprzecznego niż otwór pojemnika górnego. Otwór matrycy dolnej w pierwszej 

strefie od strony pojemnika dolnego posiada większe pole przekroju 

poprzecznego niż w drugiej strefie, która znajduje się od strony matrycy górnej. 

Otwór matrycy dolnej w drugiej strefie posiada większe pole prLekroju 

poprzecznego niż otwór pojemnika dolnego. Otwór matrycy górnej i otwór 

matrycy dolnej są współosiowe do otworu pojemnika górnego i otworu pojemnika 

dolnego. 

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, że pozwala na plastyczne 

kształtowanie walów stopniowanych drążonych posiadających stopie{1 zewnętrzny 

umiejscowiony w środkowej części wypraski. Zastosowanie matryc, których 

otwory posiadają po dwie strefy o większych polach przekroju poprzecznego niż 

pole prLekroju poprzecrnego otworu w pojemniku powoduje, że w wyciskanym 

stopniu pojawia się korzystny stan naprężenia dzięki, któremu opóźnia się 

moment utraty kontaktu materiału odkształcanego z trzpieniem. Dodatkowo 

zmniejsza się możliwość niekontrolowanego spęczania wyciskanego stopnia. 

W rezultacie możliwe jest wytarzanie stopnia o stosunkowo dużej vvysokości 

i średnicy w odniesieniu do grubości ścianki wsadu rurowego. 

Wynalazek został przedstawiony w przykładzie wykonania na rysunku, na 

którym fig. l przedstawia przekrój osiowy narzędzia do wyciskania stopnia wału 

drążonego, fig. 2 - przekrój osiowy pojemnika górnego. fig. 3 - przekrój osiowy 

matrycy górnej, fig. 4 - przekrój osiowy matrycy dolnej, a fig. 5 - przekrój 

osiowy pojemnika dolnego. 

Narzędzie do wyciskania stopnia wału drążonego w przykładzie 

wykonania składa się ze stempla z trzpieniem 1, który umieszczony jest 

współosiowo w otworze 2 pojemnika górnego 3a w kształcie pierścienia. Stempel 

z trzpieniem 1 jest usytuowany współosiowo ze stemplem rurowym 4, który 

posiada wzdłuż własnej osi symetrii otwór przelotowy 5. Stempel rurowy 4 jest 

umieszczony współosiowo w otworze 6 pojemnika dolnego 3b w kształcie 

pierścienia. Pomiędzy pojemnikiem górnym 3a, a pojemnikiem dolnym 3b 
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umieszczone są matryca górna 7a w kształcie pierścienia i matryca dolna 7h 

w kształcie pierścienia. Matryca górna 7 a zamocowana jest do pojemnika górnego 

3a. a matryca dolna 7b zamocowana jest do pojemnika dolnego 3b. Otwór 8 

matrycy górnej 7a w pierwszej strefie la od strony pojemnika górnego 3a posiada 

większe pole przekroju poprzecznego niż w drugiej strefie Ila, która znajduje się 

od strony matrycy dolnej 7b. Otwór 8 matrycy górnej 7a w drugiej strefie Ila 

posiada większe pole przekroju poprzecznego niż otwór 2 pojemnika górnego 3a. 

Otwór 9 matrycy dolnej 7h w pierwszej strefie Th od strony pojemnika dolnego 3h 

posiada większe pole przekroju poprzecznego niż w drugiej strefie Tlb, która 

znajduje się od strony matrycy górnej 7a. Otwór 9 matrycy dolnej 7b w drugiej 

strefie Ilb posiada większe pole przekroju poprzecznego niż otwór 6 pojemnika 

dolnego 3b. Otwór 8 matrycy górnej 7a i otwór 9 matrycy dolnej 7b są 

współosiowe do otworu 2 pojemnika górnego 3a i otworu 6 pojemnika dolnego 

3h. 

Działanie narzędzia do wyciskania stopnia wału drążonego polega na tym, 

że do współosiowo umieszczonych pojemnika górnego 3a, matrycy górnej 7a, 

matiycy dolnej 7b, pojemnika dolnego 3b i stempla rurowego 4 wprowadza się 

wsad rurowy, a następnie od strony pojemnika górnego 3a wprowadza się stempel 

z trzpieniem 1. Stempel z trzpieniem l i stempel rurowy 4 wprowadza się w ruch 

postępowy w kierunku wsadu rurowego i wywiera się nacisk na obie 

powierzchnie czołowe wsadu rurowego, wskutek czego materiał wsadu rurowego 

wypełnia otwór 8 matrycy górnej 7a i otwór 9 matrycy dolnej 7h. Następnie 

wprowadza się jednocześnie w ruch postępowy pojemnik górny 3a i matrycę 

górną 7a przeciwbieżnie do mchu stempla z trzpieniem 1 i pojemnik dolny 3b 

i matrycę dolną 7b przeciwbieżnie do mchu stempla mrowego 4, po czym 

wprawia się pojemnik górny 3a i matrycę górną 7a w mch postępowy 

współbieżnie do mchu stempla z trzpieniem I i pojemnik dolny 3b i matrycę 

dolną 7b współbieżnie do mchu stempla rurowego 4, dzięki czemu otrzymuje się 

wypraskę z kołnierzem zewnętrznym o stosunkowo dużej średnicy. 
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Zastrzeżenie patentowe 

Narzędzie do wyciskania stopnia wału drążonego posiadające stempel 

z trzpieniem (1) umies.lczony współosiowo w otworze (2) pojemnika górnego 

(3a) w kształcie pierścienia. przy czym stempel z trLpieniem ( 1) jest usytuowany 

współosiowo ze stemplem rurowym (4), który posiada wzdłuż własnej osi 

symetrii otwór przelotowy (5), natomiast stempel rurowy (4) jest umieszczony 

współosiowo w otworze (6) pojemnika dolnego (3b) w kształcie pierścienia, 

znamienne tym, że pomiędzy pojemnikiem górnym (3a), a pojemnikiem dolnym 

(3b) umieszczone są matryca górna (7a) w kształcie pierścienia i matryca dolna 

(7b) w kształcie pierścienia, przy czym matryca górna (7a) zamocowana jest do 

pojemnika górnego (3a), a matryca dolna (7b) zamocowana jest do pojemnika 

dolnego (3b). zaś otwór (8) matrycy górnej (7a) w pierwszej strefie (la) od strony 

pojemnika górnego (3a) posiada większe pole przekroju poprzecznego niż 

w drugiej strefie (Ila). która znajduje się od strony matrycy dolnej (7b), przy czym 

otwór (8) matrycy górnej (7a) w drugiej strefie (Ila) posiada większe pole 

przekroju poprzecznego niż otwór (2) pojemnika górnego (3a), natomiast otwór 

(9) matrycy dolnej (7b) w pierwszej strefie (Ib) od strony pojemnika dolnego (3b) 

posiada większe pole przekroju poprzecznego niż w drugiej strefie (IIb ), która 

znajduje się od strony matrycy górnej (7a), przy czym otwór (9) matrycy dolnej 

(7h) w drugiej strefie (IIh) posiada większe pole przekroju poprzecznego niż 

otvvór (6) pojemnika dolnego (3b), zaś otwór (8) matrycy górnej (7a) i otwór (9) 

matrycy dolnej (7b) są współosiowe do otworu (2) pojemnika górnego (3a) 

i otworu (6) pojemnika dolnego (3b). 

PL 442842 A1

7/10



---

(1)i - (O --

--

Fig. 1 

1 
------------------

/ 

. ·--...._ 
·----,_ 

_/ 

3a 
/--

2 
-----~-

8 
?b 

9 

"-,;;_....._ ______ ~ 

6 

4 
-------------------

5 

PL 442842 A1

8/10



--/ .. / 
_ .. ·_./ 

.J:) -

/ 

Fig. 2 

Fig. 3 

Fig. 4 

Fig. 5 

2 

7a 

8 

PL 442842 A1

9/10



al. Niepodległości 188/192 
00-950 Warszawa, skr, poczt, 203 URZĄD PATENTOWY 

RZECZYPOSPOLITEJ POLSKIEJ tel.: (+48) 22 579 OS SS I fax: (+48) 22 579 00 01 
e-mail: kontakt@uprp.gov.pl I www,uprp.gov.pl 

SPRAWOZDANIE O STANIE TECHNIKI DO ZGŁOSZENIA NR P,--1---1-28-1-2 

Klasyfikacja zgłoszenia: B21C 25/0--1-, B21C 26/00, B21K 21/08 

Podklasy w któ0 eh prowadzono poszukiwania: B21 C B21K 

Ba,-:y komputerowe\\ któ1ych pro\, ad,-:ono poszukiwania: EPODOC WPI bazy UPRP 

Kategoria 
dokumentu 

Dokwncnt) - L podaną idcnty fikacją Odniesienie do 
zastrL 

A W02020010331 Al (BATTELLE MEMORIAL INSTITUTE [US]) 09-01-2020 l 

A CN 106903178 A ( UNlV TSlNGHUA i CN 1J 30-06-2017 l 

A CN20-l-208916 U (SHAANXI PROVTNCE MTLTTARY GROUP LTD LTABTLTTY 1 
CO LTD [CN]) 18-m-2015 

A US-1-416139 A (MANNESl\fANN AG [DE]) 22-11-198] 1 

D Dalszy ciąg "ykazn dokumentów na następnej stronie 

A - dokument określaJacy ogólny stan techniki, który nie Jest mrnżany za posiada1ącv szczególne znaczenie, 
E - doh.ument stanowiący "cześniejsLe zgłuszenie lub patent. ale opubhk.owauy \V lub po dacie zgłoszema, 
L - dokumcnl. l....JÓI) muL.c podda\\ ać \V wątpliH ość zastrLcganc picrwsLc1isl\\ o(-wa). lub prz)' toczon: \V celu w,talcnia dal) publ.tl"-acji rnncgo C)' lu\vancgo dul.,.umcntu 
lub 1. innego ;;1.c1.cgól11cgo P°'Hlclll, 
O doklm1ent oclnos7.[JC:V sie cło 11_imn1ienin ustnego pr7.e7 znstosownnie. w:1 stnwienie h1h 11_inwnienie ,v inny sposób. 
P - dokument opublikowmw przed d3tą zgłoszenia. ale pófniej niż zastrzegam dcta pierwszeństwc. 
T - dokument pózmeJszv, opublikowany po dacie zgloszema lub w dacie pierwszeństwa i mebedacy w konlllkcie ze zgloszemem, ale c\lowanv" celu zrozu1111ema 
Lasad lub teoni leL.ącyd1 u podstaw v, ynalazk.u. 
X - doL..umcuL o sLCLcgUh1: m Lltaczc1tiu: z.astrLcgaH)' \V)' 1ttlaLcL.. nic uwżc b)' ć U\\ aż~Ul) La HO\\)' lub 1tic mut:::c być: U\\ aż.all)' za pusiad~lłC) puLium \\ )' 11.alazcz:, jcL.ch 
ten doLumcnl br;Jll)' jest pod mvafi; s:1modI.icl11ic. 
Y - doklm1ent o S7.C7ególnym znnczenin: 7.:lStf7egmrv w:v1mfa7.ek nie mo7.e być mYn7nny 7.n posincln_jqcy poziom 1vy1rnfazc7y. ie7.eli ten dokument 70stnnie połqc7.on:v 7 
iednvm lub kilkoma tego tvpu dokumentcmi, a takie poląc1,enie będzie oczvwiste dla zmwcv, 
& - dokument należacy do teJ sameJ rodzim patemoweJ, 

Sprawozdanie wykonali-a: 

Katarzyna Walendzik 
Ekspert 

Data: 

09.08.2023 

Uwagi do zgłoszenia 

Sprawozdanie zostało wykonane w oparciu o zastrz. z dnia 16.ll.22r. 

Podpis: 

/podpisano kwalifikowanym podpisem elektronicznym/ 
Pismo wydane w formie dokumentu elektronicznego 

PL 442842 A1

10/10


	Bibliografia
	Opis
	Zastrzeżenia
	Rysunki
	Sprawozdanie



