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Zestaw narzedzi do walcowania pierscieni

Przedmiotem wynalazku jest zestaw narzedzi do walcowania pierScieni.

Dotychczas znanych jest szereg narzedzi stosowanych w procesie promieniowego walcowania
pierscieni. Do najcze$ciej spotykanych zalicza sie proste narzedzie w ksztaicie walcéw nie majgcych na
powierzchni roboczej ksztattowych podcieé. Narzedzia te nie sg szczegdlnie pozycjonowane
w walcarkach, gdyz nie posiadajg wykrojow, ktérych czota muszg byé w jednej ptaszczyznie. Podczas
procesu walcowania z uzyciem takich narzedzi uzyskuje sie pierscienie obarczone wadg zwang ,rybim
ogonem”. Trudno réwniez uzyskaé powtarzalno$¢ procesu. Narzedzia o prostej geometrii
przedstawiono w artykule: Lin Hua oraz Jiadong Deng ,Recent development of ring rolling theory and
technique”, International Journal Materials and Product Technology, Vol. 54, (2017) str. 65-87. Podobne
rozwigzania dotyczace prostej geometrii narzedzi, zastosowanie ktérych prowadzi do powstania
.r'ybiego ogona” przedstawiono w artykule: Nassir Anjami oraz Ali Basti ,Investigation of rolls size effects
on hot ring rolling process by coupled thermo-mechanical 3D-FEA”, Journal of Materials Processing
Technology 210 (2010) str. 1364—1377. W procesach promieniowego walcowania pierscieni stosowane
sg réwniez narzedzia ksztattowe dzieki geometrii ktérych mozliwe jest uzyskanie pierscieni o przekroju
poprzecznym innym niz prostokat. Narzedzia takie charakteryzujg sie profilowg powierzchnig roboczg.
Muszg by¢ one precyzyjnie pozycjonowane w walcarkach. Narzedzia profilowe posiadajg wykroje, ktére
ograniczajg osiowe plyniecie materiatu dzieki czemu uzyskane pierScienie pozbawione sg ,rybiego
ogonu”. Schematycznie, omawiane narzedzia ksztattowe, przedstawione sg w artykule: Julian M.
Allowood i inni ,The Development of Ring Rolling Technology”, Steel research international Vol. 76
(2005), str. 111-120.

Znany jest réwniez z opisu patentowego JP4202000B2 trzpien ksztattowy z prostym podcieciem
technologicznym pozwalajgcym na uzyskanie pierscienia o przekroju poprzecznym w ksztalcie
prostokgta. Patent dotyczy wydluzenie zywotnosci trzpienia do walcowania pierscieni przy
jednoczesnym powstrzymaniu awarii na wczesnym etapie poprzez zastosowanie prostej obrébki
powierzchniowej po niskich kosztach. Z opisu patentowego CN102000752B znany jest sposob
walcowania pierScieni, ktéry charakteryzuje sie tym, ze obejmuje kilka etapdw. Pierwszy etap
przygotowania poéffabrykatu polega na réwnomiernym podgrzaniu segmentu preta od temperatury
pokojowej do temperatury formowania termicznego, w ktérej plastycznos¢ jest wysoka i opér jest niski,
speczanie i przebijanie gorgcego preta, wyzarzanie co pozwala na uzyskanie péffabrykat pierscieniowy
do walcowania na zimno oraz okre$lenie rozmiaru poétfabrykatu pierscienia, co ma na celu
zaprojektowanie rozmiaru poétfabrykatu pierscienia zgodnie z rozmiarem pierscienia toczenia. Drugi etap
okre$lania typu walcarki, czyli zaprojektowanie walca napedowego i komory roboczej walca
rdzeniowego zgodnie z warunkami odksztatcenia walcowania pierscieni i wymaganiami konstrukcyjnymi
walcarki. Trzeci etap wyznaczania parametréow, ktéry ma zaprojektowac¢ predko$é obrotowg rolki
napedowej i predko$¢ podawania walca rdzeniowego zgodnie z warunkami odksztatcenia walcowania
pierscieni. Czwarty etap walcowania, ktéry polega na umieszczeniu obrobionego pdéiwyrobu

pierScieniowego w otworze walcarki pierscieniowej i walcowaniu pierscienia zgodnie z parametrami
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walcowania. W procesie uzyte sg narzedzia ksztattowe pozwalajgce na uzyskanie przekroju pierécienia

0 beczutkowatym ksztatcie. Z opisu zgtoszenie wzoru uzytkowego CN210160332L znany jest walec

matrycowy stosowany w walcarkach do walcowania pierécieni fozyskowych. Trzpien jest umieszczony
na dolnym urzadzeniu podtrzymujgcym. Walec gtéwny jest umieszczone na przesuwnym urzgdzeniu
blokowym, koto wsporcze jest umieszczone na dociskowym urzgdzeniu rolkowym, a koto sygnalizacyjne
jest umieszczone na sygnalizacyjnym urzgdzeniu rolkowym. Ksztatt tworzgcej powierzchni bocznej
Srodka trzpienia jest dopasowany do ksztattu wewnetrznej powierzchni bocznej pierécienia tozyska.
W Srodku zewnetrznej powierzchni bocznej kofa tocznego uformowany jest rowek, ksztalt dna rowka
jest dopasowany do ksztattu szyny zewnetrznej powierzchni bocznej pierscienia fozyska, ksztatt szyny
zewnetrznej powierzchni bocznej kota wsporczego jest dopasowany do ksztaftu szyny zewnetrznej
powierzchni bocznej pierScienia tozyska, a koto sygnatowe ma budowe cylindryczng. Zgodnie
z maszyng do walcowania pierscieni Sciezke rolki mozna rozwing¢, podczas gdy maszyna do
walcowania pierscieni toczy pierScien tozyska do walcowania. Z opisu zgtoszenia patentowego
JPHO5228571A znane sg narzedzia: trzpien i walec formujacy majg na swojej zewnetrznej powierzchni
robocze powierzchnie, ktére sg symetryczne w kierunku szerokosci, odpowiadajgce koncowemu

ksztattowi powierzchni roboczej pierécienia. Po zakonczeniu procesu pierscien nalezy przecigé na dwa.

Problemem do rozwigzania jest brak mozliwo$ci regulaciji szerokoéci walcowanego pierscienia

z wykorzystaniem jednego zestawu narzedzi.

Przedmiotem wynalazku jest zestaw narzedzi do walcowania pierscieni, posiadajgcy trzpien
stopniowany ze stozkiem montazowym i cze$cig podporowg o pierwszej Srednicy oraz stopniowany
walec gtéwny. Istota wynalazku jest to ze trzpieh stopniowany posiada za stozkiem montazowym
zderzak, za ktoérym znajduje sie walcowa powierzchnia robocza o drugiej $rednicy. Na walcowe;j
powierzchni roboczej znajdujg sie otwory gwintowane skierowane promieniowo. Za pierwszym stopniem
znajduje sie drugi stopien o powierzchni walcowej i o trzeciej $rednicy, mniejszej od pierwszej Srednicy
oraz mniejszej od drugiej $rednicy. Na czole walcowej powierzchni roboczej znajdujg sie otwory
gwintowane skierowane réwnolegle do osi trzpienia stopniowanego. Na walcowej powierzchni roboczej
trzpienia stopniowanego znajduje sie pierwsza tuleja ograniczajgca o szerokosSci i o $rednicy
wewnetrznej réwnej drugiej Srednicy walcowej powierzchni roboczej trzpienia stopniowanego. Pierwsza
tuleja ograniczajgca posiada przelotowe otwory montazowe w kierunku promieniowym rozmieszczone
na jej obwodzie o taki sam kgt jak otwory gwintowane trzpienia stopniowanego. Na walcowej
powierzchni roboczej trzpienia stopniowanego znajduje sie stopniowana tuleja ograniczajgca, ktéra
posiada kolejno swojg pierwszg $Srednice wewnetrzng wiekszg od pierwszej $rednicy trzpienia
stopniowanego oraz stopniowana tuleja ograniczajgca posiada drugi stopien wewnetrzny o drugiej
Srednicy wewnetrznej réwnej drugiej Srednicy trzpienia stopniowanego i szerokosci drugiego stopnia.
Na czole stophiowanej tuleji ograniczajgcej od strony czota jej drugiego stopnia znajdujg sie otwory
przelotowe skierowane réwnolegle do jej osi, rozmieszczone na jej obwodzie o taki sam kat i na takiej

samej $rednicy jak otwory na czole pierwszego stopnia trzpienia stopniowanego. Stopniowany pierscien
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gtéwny posiada Srodkowy stopiei o Srednicy zewnetrznej oraz dwa skrajne stopnie o réwnych
Srednicach zewnetrznych. Na czotach Srodkowego stopnia znajduja sie otwory gwintowane skierowane
rébwnolegle do osi stopniowanego pierscienia gtéwnego. Na skrajnych stopniach nafozone sa
stopniowane pierscienie pomocnicze o szerokosci i $rednicy zewnetrznej oraz o wewnetrznej Srednicy
réwnej Srednicy zewnetrznej Srodkowego stopnia stopniowanego walca gtéwnego. Na czole pierScieni
pomocniczych znajdujg sie przelotowe otwory rozmieszczone o taki sam kat i na takiej samej $rednicy
jak otwory gwintowane na stopniowanym walcu gtéwnym. W otworach pierwszej tuli ograniczajgcej
i otworach trzpienia stopniowanego znajdujg sie pierwsze Sruby. W otworach w drugiej tulei
stopniowanej rowkach i otworach trzpienia stopniowanego znajdujg sie drugie Sruby. W otworach
pierscienia pomocniczego i w otworach stopniowanego pierScienia gtdbwnego znajdujg sie trzecie Sruby.

W pierwszej odmianie wykonania wynalazku pomiedzy czotem pierwszego stopnia trzpienia
stopniowanego a drugg tulejg stopniowang znajduje sie podktadka o wewnetrznej Srednicy wiekszej od
pierwszej Srednicy trzpienia stopniowanego. Podktadka posiada na swojej zewnetrznej powierzchni
rowki rozmieszczone o taki sam kat i na takiej samej Srednicy jak otwory na czole walcowej powierzchni
roboczej trzpienia stopniowanego.

W drugiej odmianie wykonania wynalazku pomiedzy czotem stopniowanego pierscienia
gtéwnego a pierscieniem pomocniczym znajdujg sie podktadki o wewnetrznej Srednicy réwnej pierwszej
wewnetrznej Srednicy stopniowanego pierScienia gtéwnego. Kazda podktadka posiada otwory
skierowane rownolegle do jej osi rozmieszczone o taki sam kat i na takiej samej $rednicy jak otwory

gwintowane na stopniowanym pierscieni gtéwnym.

Korzystnym skutkiem zastosowania wynalazku jest mozliwo$é regulacji szerokosci
walcowanego pierécienia z wykorzystaniem jednego zestawu narzedzi. Daje to mozliwo$é stosowania

réznych zestawow narzedzi do walcowania pierscieni o réznych wymiarach na jednej maszynie.

Przedmiot wynalazku w przyktadach wykonania jest uwidoczniony na rysunku, na ktérym
poszczegblne figury przedstawiaja:
Fig. 1 — Ztozony zestaw narzedzi w widoku izometrycznym,
Fig. 2 — Ztozony zestaw narzedzi w widoku z przodu,
Fig. 3 — Ztozony zestaw narzedzi w pierwszym przyktadzie w przekroju wzdtuz linia A1-A1,
Fig. 4 — Ztozony zestaw narzedzi w drugim przykfadzie w przekroju wzdiuz linia A2-A2,
Fig. 5 — Widok izometryczny trzpienia stopniowanego,
Fig. 6 — Widok izometryczny pierwszej tulei ograniczajgce;j,
Fig. 7 — Przekroj wzdtuzny pierwszej tulei ograniczajgce;j,
Fig. 8 — Widok izometryczny drugiej tulei ograniczajacej,
Fig. 9 — Przekroj wzdtuzny drugiej tulei ograniczajgce;j,
Fig. 10 — Widok izometryczny pierwszej podkiadki
Fig. 11 — Widok z przodu pierwszej podkfadki,
Fig. 12 — Przekroj pierwszej podktadki wzdiuz linii B-B,
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Fig. 13 — Widok izometryczny stopniowanego walca gtéwnego,
Fig. 14 — Widok z boku stopniowanego walca gtéwnego,

Fig. 15 — Widok izometryczny pierscienia pomocniczego,

Fig. 16 — Przekroj wzdtuzny pierscienia pomochiczego,

Fig. 17 — Widok izometryczny podktadki drugiej,

Fig. 18 — Widok z przodu podktadki drugiej,

Fig. 19 — Widok z boku podktfadki drugie;j,

Fig. 20 — Widok wsadu w przekroju wzdtuznym,

Fig 21 — Widok odwalcowanego pierscienia w przekroju wzdtuznym,

Zestaw narzedzi do walcowania pierscieni w pierwszym przekfadzie wykonania sktada sie
z trzpienia stopniowanego 1 posiadajgcego za stozkiem montazowym zderzak 1c¢, za ktérym znajduje
walcowa pierzchania robocza 1d o drugiej $rednicy d2= 40 mm. Na pierwszej powierzchni walcowej 1¢
znajdujg sie otwory gwintowane 1e skierowane promieniowo. Za walcowg powierzchnig roboczg 1d
znajduje sie drugi stopien 1f o powierzchni walcowej i o trzeciej $rednicy d3 = 22 mm, mniejszej od
pierwszej $rednicy d1 = 25 mm oraz mniejszej od drugiej $Srednicy d2 = 40 mm. Na czole 1g walcowej
powierzchni roboczej 1d znajdujg sie otwory gwintowane 1h skierowane réwnolegle do osi trzpienia
stopniowanego 1 oraz na walcowej powierzchni roboczej 1d trzpienia stopniowanego 1 znajduje sie
pierwsza tuleja ograniczajgca 3 o szerokosci b1 = 24 mm i o $rednicy wewnetrznej d4 =40 mm réwne;j
drugiej $rednicy d2 = 40 mm walcowej powierzchni roboczej 1d trzpienia stopniowanego 1. Pierwsza
tuleja ograniczajgca 3 posiada przelotowe otwory montazowe 3a w kierunku promieniowym
rozmieszczone na jej obwodzie o taki sam kgt jak otwory gwintowane 1e trzpienia stopniowanego 1.
Na walcowej powierzchni roboczej 1d trzpienia stopniowanego 1 =znajduje sie druga tuleja
ograniczajgca 4, ktéra posiada kolejno swojg pierwszg Srednice wewnetrzng d5 = 26 mm wiekszg od
pierwszej Srednicy d1 = 25 mm trzpienia stopniowanego 1 oraz druga tuleja ograniczajgca 4 posiada

drugi stopien wewnetrzny o drugiej $rednicy wewnetrznej d6

40 mm réwnej drugiej $rednicy d2

trzpienia stopniowanego 1 i szeroko$ci drugiego stopnia b2

29 mm. Na czole 4a drugiej tulei
ograniczajgcej 4 od strony czota jej drugiego stopnia znajdujg sie otwory przelotowe 4b skierowane
réwnolegle do jej osi, rozmieszczone na jej obwodzie o taki sam kat i na takiej samej $rednicy jak
otwory 1h na czole 1g walcowej powierzchni roboczej 1d trzpienia stopniowanego 1. Stopniowany walec
gtéwny 2 posiada $Srodkowy stopien 2a o $Srednicy zewnetrznej D1 = 380 mm oraz dwa skrajne
stopnie 2b, 2¢ o réwnych Srednicach zewnetrzne D2 = 340 mm, natomiast na czotach 2d srodkowego
stopnia 2a znajdujg sie otwory gwintowane 2e skierowane réwnolegle do osi stopniowanego walca
gtébwnego 2. Na skrajnych stopniach 2b, 2c natozone sg stopniowane pierécienie pomocnicze 6
0 szerokosci b3 = 24 mm oraz $rednicy zewnetrznej D3 = 341 mm oraz o wewnetrznej $rednicy
D4 = 380 mm réwnej Srednicy zewnetrznej D1 $rodkowego stopnia 2a stopniowanego walca
gtéwnego 2. Na czole 5a pierécieni pomocniczych 5 znajdujg sie przelotowe otwory 5b rozmieszczone
o taki sam kat i na takiej samej $rednicy jak otwory gwintowane 2e na stopniowanym walcu gtéwnym 2.

W otworach 3a pierwszej tuli ograniczajgcej 3 i otworach 1e trzpienia stopniowanego 1 znajdujg sie
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pierwsze Sruby 6, W otworach 4a w drugiej tulei stopniowanej 4 rowkach 5a i otworach 1h trzpienia
stopniowanego 1 znajdujg sie drugie Sruby 7. W otworach 5b pier§cienia pomocniczego 5
i w otworach 2d stopniowanego walca gtébwnego 2 znajdujg sie trzecie $ruby 8.

Zestaw narzedzi do walcowania pierscieni w drugim przektadzie posiada takg samg budowe jak
w pierwszym przyktadzie wykonania z tym ze pomiedzy czotem 1g pierwszego stopnia 1d trzpienia
stopniowanego 1 a drugg tulejg stopniowang 4 znajduje sie podktadka 9 o wewnetrznej Srednicy d7 =26
mm wiekszej od pierwszej Srednicy d1 = 25 mm trzpienia stopniowanego 1. Podkiadka 9 posiada
grubos$¢ g = 3mm. Podktadka 9 posiada na swojej zewnetrznej powierzchni rowki 9a rozmieszczone
o taki sam kat i na takiej samej $rednicy jak otwory 1h na czole 1g pierwszego stopnia trzpienia
stopniowanego 1.
Pomiedzy czotem 2a stopniowanego pierscienia gtéwnego 2 a pierScieniem pomocniczym 5 znajduje
sie podktadka 10 o wewnetrznej Srednicy D5 = 341 mm réwnej pierwsze] wewnetrznej $rednicy D3
stopniowanego pierscienia gtownego 2. Podktadka 10 posiada grubos¢ G = 4 mm. Podktadka 10
posiada otwory 10a skierowane rownolegle do jej osi rozmieszczone o taki sam kat i na takiej samej

Srednicy jak otwory gwintowane 2e na stopniowanym pierscieniu gtéwnym 2.

Walcowanie pierScieni z wykorzystaniem narzedzi wediug wynalazku polega na tym, ze
wsad 11 w postaci odkuwki o ksztatcie pierscienia o grubosci g0 oraz szeroko$ci a0 umieszczany jest
na walcowej powierzchni roboczej 1d stopniowanego trzpienia 1, pomiedzy pierwszg 3 a druga tulejg 4
ograniczajgcg. Odlegto$¢ miedzy powierzchniami oporowymi tulei ograniczajgcych podczas procesu
walcowania pierScienia jest taka sama jak szeroko$¢ finalnego pierscienia. Ksztattowanie pierscienia
nastepuje na skutek oddziatywania powierzchni roboczej stopniowanego walca gtéwnego 2, ktory
przesuwa sie promieniowo z predkoscig V1 w kierunku stopniowanego trzpienia 1, powodujac
zmniejszenie przekroju poprzecznego walcowanego pierScienia 11 i zwiekszenie jego obwodu (fig.1-4).
Obraca sie on rowniez z predkoscig n1 powodujgc obrét walcowanego pierScienia 11.
Stopniowany trzpien 1 podczas procesu napedzany jest sitami tarcia i obraca sie wynikowo wzgledem
wiasnej osi. Dzieki zastosowaniu tulei ograniczajgcych 3, 4 przymocowanych Srubami 6, 7 do
stopniowanego trzpienia 1 oraz zastosowaniu pierécieni ograniczajgcych 5 przymocowanych Srubami 8
do walca gtéwnego mozliwe jest ograniczenie koncowej szeroko$ci a walcowanego pierscienia 11.
Finalng grubos$¢ g odwalcowanego pierscienia 12 uzyskuje sie poprzez odpowiednie okreslenie
odlegtosci miedzy walcowg powierzchnig roboczg 1d trzpienia stopniowanego 1 a Srodkowym stopniem

2a walca gtdwnego 2 w koricowym etapie walcowania.
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Wykaz oznaczen:
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Trzpienh stopniowany,

1a Stozek montazowy

1b Czes$¢ podporowa

1c Zderzak

1d Walcowa powierzchnia robocza
1e Otwory gwintowane

1f Drugi stopien

1g Czoto

1h Otwory gwintowane
d1-Pierwsza $rednica

d2-Druga $rednica

Stopniowany walec gtowny

2a Srodkowy stopien

2b Skrajny stopien

2c Skrajny stopien

2d Czoto

2e Otwory gwintowane

D1 — $rednica zewnetrzna $rodkowego stopnia
D2 - $rednica zewnetrzna skrajnych stopni
Pierwsza tuleja ograniczajgca

3a Przelotowe otwory montazowe
b1 — szerokos¢

d4 - Srednica wewnetrzna
Stopniowana tuleja ograniczajgca
4a Czoto

4b Otwory przelotowe

d5 — pierwsza Srednica wewnetrzna
d6 — druga $rednica wewnetrzna
b2 — szeroko$¢ drugiego stopnia
Stopniowany piersciefh pomocniczy
5a czoto

5b otwory przelotowe

b3 szerokos¢

D3 -Srednica zewnetrzna

D4 — $rednica wewnetrzna
Pierwsze $ruby

Drugie Sruby

Pierwsza podktadka

8a Rowki

d7 — wewnetrzna $rednica

g- grubos¢

Druga podktadka

9a Otwory

D5 - $rednica wewnetrzna

G- grubo$é

Wsad

Odwalcowany pierscien



