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Sposob obciskania odkuwek drazonych

Przedmiotem wynalazku jest sposdb obciskania odkuwek
drazonych, zwlaszcza wyrobéw typu pierscien, trzema walcami
mimosrodowymi.

Dotychczas znanych i stosowanych jest szereg metod
wytwarzania odkuwek dragzonych, a zwtaszcza pierscieni, ktére
wykorzystuje sie jako poffabrykaty tozysk tocznych,
stopniowanych tulei i innych. Do najczesciej spotykanych metod
zalicza sie kucie matrycowe na Kkuzniarkach, kucie na
kowarkach oraz walcowanie w walcarkach skosnych. Kucie
matrycowe odkuwek pierscieni realizowane jest na 0gé6t na
kuzniarkach. W procesie wykorzystuje sie materiat wsadowy w
postaci stalowych pretéw, o Srednicach mniejszych od wymiaru
ksztattowanych pierscieni. Szczegoétowo proces kucia pierscieni
na kuzniarkach przedstawiono w ksigzce autorstwa Wasiunyk
P. ,Kucie na kuzniarkach”, Wydawnictwo Naukowo -
Techniczne, Warszawa 1973 r. Kuzniarki konstrukcyjnie
zblizone sg do pras mechanicznych o korbowym uktadzie
korbowym umieszczonym poziomo, ktére posiadajag dwa
suwaki, poruszajgce sie wzgledem siebie pod katem prostym.
Stosowane sg najczesciej do speczania oraz kucia odkuwek w
postaci bryt obrotowych z péffabrykatéw w postaci pretéw i rur.
Wiekszos¢ ksztattowanych na kuzniarkach odkuwek ma ksztatt
bryt obrotowych takich jak: pierscienie do tozysk tocznych,
zestawy kot zebatych, osie samochodowe, piasty rowerowe,



10

15

20

25

2

watki z czotowymi zgrubieniami, elementy toczne tozysk,
sworznie, sruby i inne. W trakcie ksztattowania odkuwek na
kuzniarkach pétfabrykat jest zaciskany w suwaku zaciskajacym,
natomiast narzedzia powodujgce odksztalcenie materiatu
przemieszczajg sie wraz z suwakiem gtdwnym w ptaszczyznie
poziomej.

Z polskiego zgtoszenia patentowego numer P.392275
znany jest sposob obciskania obrotowego wyrobéw drgzonych,
ktory polega na ksztattowaniu pétfabrykatu w postaci tulei lub
odcinka rury miedzy trzema obracajgcymi sie narzedziami. Przy
czym jedno z narzedzi lub wszystkie narzedzia przemieszczajg
sie dodatkowo w kierunku osi pétfabrykatu, wprawiajgc go w
ruch obrotowy i redukujg kolejne stopnie odkuwki
ksztattowanego watka wielostopniowego. Cechg
charakterystyczng procesu jest odwzorowanie zarysu narzedzi
na zewnetrznej powierzchni odkuwki, w wyniku czego
nastepuje redukcja przekroju i wzrost grubosci scianki wyrobu.

Znany jest réwniez sposob ksztattowania pierscieni,
opisany w polskim zgtoszeniu patentowym numer P.402213,
ktory polega na obciskaniu stopniowanych pierscieni miedzy
trzema walcami skosnymi. Na powierzchniach walcéw
umieszczone sg Srubowe kotnierze ksztattujace, ktére w czasie
procesu zgniatajg potfabrykat, wprawiajgc go w ruch obrotowy i
postepowy. Przy czym ograniczeniem realizacji procesu moze
by¢ stosunkowo skomplikowany ksztatt narzedzi oraz

koniecznosc¢ stosowania walcarek skosnych.
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Istotg sposobu obciskania odkuwek drgzonych, zwtaszcza
wyrobéw typu pierscien trzema walcami mimosrodowymi jest to,
ze pétfabrykat w ksztaitcie odcinka tulei lub rury przemieszcza
sie do przestrzeni wejsciowej walcéw roboczych i nastepnie
umieszcza sie poffabrykat na kotnierzach oporowych, ktére
znajdujg sie na powierzchniach cylindrycznych walcéw
roboczych, przy czym walce robocze rozmieszczone sa
symetrycznie wokoét potfabrykatu, zas ich osie sg réwnolegte do
siebie oraz do osi poétfabrykatu, nastepnie wprowadza sie walce
robocze w ruch obrotowy w tym samym kierunku i z takg samg
predkoscig, po czym zagtebia sie mimosrodowe, zewnetrzne
kotnierze ksztattujgce w poétfabrykat i wprawia sie poffabrykat w
ruch obrotowy ze statg predkoscig w kierunku przeciwnym do
kierunku obrotéw walcdw roboczych oraz jednoczesnie zgniata
sie wstepnie zewnetrzny stopienn odkuwki pierscienia, nastepnie
zagtebia sie w poifabrykat mimosrodowe, wewnetrzne kotnierze
ksztattujgce i zgniata sie srodkowy stopien odkuwki pierscienia,
w tym czasie jednoczesnie redukuje sie zewnetrzny stopien
odkuwki pierscienia, az do wymaganej srednicy, nastepnie
kalibruje sie ostatecznie ksztatt odkuwki pierscienia, ktérga w
potozeniu kohcowym walcéw roboczych usuwa sie z przestrzeni
roboczej w kanale, utworzonym przez wyciecia, znajdujgce sie
na walcach roboczych. Wewnatrz pétfabrykatu umieszcza sie
trzpien ksztaltujacy, na ktérym ksztattuje sie wewnetrzne

powierzchnie odkuwki pierscienia.



10

15

20

25

4

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na
plastyczne ksztattowanie odkuwek drgzonych w ksztatcie
stopniowanych watkéw i pierscieni bezposrednio z péffabrykatu
w postaci rury. Wynalazek charakteryzuje sie wiekszg
wydajnoscia w stosunku do obecnie stosowanych metod
wytwarzania odkuwek drazonych. Ponadto wynalazek pozwala
na podniesienie wtasnosci wytrzymatosciowych odkuwek dzieki
korzystnemu uksztattowaniu struktury wewnetrznej oraz
zwiekszeniu  grubosci  Scianki odkuwki w  obszarze
ksztattowanych stopni. Kolejnym korzystnym  skutkiem
wynalazku jest samoprowadzenie péifabrykatu w trakcie
procesu, dzieki czemu eliminuje sie koniecznos¢ stosowania
prowadnic, a sam proces przebiega stabilniej w stosunku do
proceséw realizowanych z wykorzystaniem dwéch walcow.
Zastosowanie obrotowych narzedzi z mimosrodowymi
kotnierzami ksztattujgcymi umozliwia walcowanie wyrobéw o
réznych $rednicach tym samym kompletem walcéw, co
rozszerza mozliwosci technologiczne metody. Sposdb wedtug
wynalazku jest uniwersalny i moze by¢ stosowany do
wszystkich metali i ich stopdéw przeznaczonych do obrdbki
plastycznej.

Wynalazek zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania
na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia widok z przodu
walcow oraz péifabrykatu w poczatkowym etapie procesu
ksztattowania, fig. 2 — widok z géry walcdéw oraz pétfabrykatu w

poczatkowym etapie procesu ksztattowania, fig. 3 — widok
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izometryczny walcéw i poffabrykatu w poczatkowym etapie
ksztattowania, fig. 4 — widok z przodu walcéw i drazonej
odkuwki w koncowym etapie ksztattowania, fig. 5 — widok z
gory walcdéw i drazonej odkuwki ~w koricowym etapie
ksztattowania fig. 6 ~ widok izometryczny walcow i odkuwki w
koricowym etapie ksztattowania, fig. 7a — przekréj w widoku
izometrycznym poétfabrykatu, fig 7b — przekr6j w widoku
izometrycznym odkuwki drgzonej, za$ fig. 8 - widok
izometryczny walcéw, trzpienia i odkuwki w koncowym etapie
ksztattowania

Sposdéb obciskania odkuwek drazonych, zwilaszcza
wyrobow typu pierécien trzema walcami mimosrodowymi,
polega na tym, ze péifabrykat 2 w ksztatcie odcinka tulei lub
rury przemieszcza sie do przestrzeni wejsciowej walcow 1a, 1b
i 1c roboczych. Nastepnie umieszcza sie poétfabrykat 2 na
kotnierzach 3a, 3b i 3c oporowych, ktére znajdujg sie na
powierzchniach 4a, 4b i 4¢ cylindrycznych walcéw 1a, 1b i 1c
roboczych. Walce 1a, 1b i 1c robocze rozmieszczone sg
symetrycznie wokot pétfabrykatu 2, zas ich osie sg rownolegte
do siebie oraz do osi péffabrykatu 2, nastepnie wprowadza sie
walce 1a, 1b i 1c robocze w ruch obrotowy w tym samym
kierunku i z takg samg predkoscig ns. Nastepnie zagtebia sie
mimosrodowe, zewnetrzne kotnierze 6a, 8b i 6¢c ksztaltujace w
pétfabrykat 2 i wprawia sie péifabrykat 2 w ruch obrotowy ze
statg predkoscig n, w kierunku przeciwnym do kierunku obrotow

walcdéw 1a, 1b i 1c roboczych oraz jednocze$nie zgniata sie
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wstepnie zewnetrzny stopien odkuwki 8 pierscienia. Nastepnie
zagtebia sie w pétfabrykat 2 mimosrodowe, wewnetrzne
kotnierze 5a, 5b i 5¢ ksztattujgce i zgniata sie Srodkowy stopien
odkuwki 8 pierscienia, w tym czasie jednoczesnie redukuje sie
zewnetrzny stopien odkuwki 8 pierscienia, az do uzyskania
koncowej Srednicy, nastepnie kalibruje sie ostatecznie ksztaft
odkuwki 8 pierscienia, ktérg w potozeniu koricowym walcow 1a,
1b i 1c roboczych usuwa sie z przestrzeni roboczej w kanale,
utworzonym przez wyciecia 7a, 7b i 7¢, znajdujgce sie na
walcach 1a, 1b i 1c roboczych. Wewnatrz pétfabrykatu 2
umieszcza sie trzpien 9 ksztattujgcy, na ktérym ksztattuje sie

wewnetrzne powierzchnie odkuwki 8 pierscienia.
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