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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb walcowania poprzecznego dwoma walcami wyrobdéw typu
kula metodg planetarng.

Dotychczas znanych jest szereg metod wytwarzania kul, wykorzystywanych pdzniej w mtynach
kulowych lub tozyskach tocznych. Do najczesciej spotykanych zalicza sie odlewanie, kucie matrycowe
lub walcowanie. Kule odlewane sg ze stali zlewnej do form trwatych wykonanych z metalu, tak zwa-
nych kokili. Kucie matrycowe kul realizowane jest na ogét na prasach ciernych, z wykorzystaniem
materiatu wsadowego w postaci pretdow ze stali o zwiekszonej zawartosci wegla i manganu. Bezpo-
Srednio po procesie kucia na prasach mimosrodowych wykonuje sie okrawanie wyptywki. Najwiekszg
wydajnos¢ przy wytwarzaniu kul uzyskuje sie stosujgc proces walcowania skosnego. W czasie jedne-
go obrotu walcow uzyskuje sie jedng kule. W trakcie jednej minuty mozna otrzyma¢ nawet 160 kul
0 Srednicy okoto & 30 mm lub 40 kul o $rednicy okoto & 120 mm. Kule walcowane sg w walcarkach
skosnych wyposazonych w dwa walce z nacietymi po linii Srubowej pojedynczymi bruzdami, na dtugo-
$ci wynoszacej na ogot 3,5 zwoju. Osie walcéw sg nachylone ukosnie wzgledem osi materiatu wsa-
dowego — preta, zwykle pod katem od 3° do 7°. Podczas walcowania walce obracajg sie w tym sa-
mym kierunku, materiat zas obraca sie w przeciwnym kierunku. Aby otrzyma¢ dobre wyniki walcowa-
nia, $rednica wsadu powinna wynosié okoto 0,97 $rednicy gotowych kut. Srednica walcow jest 5 + 6
razy wieksza od $rednicy kul. Informacje na temat walcowania skosnego kul przedstawione sg
w ksigzce: Dobrucki W. ,Zarys obrébki plastycznej metali”, Wydawnictwo ,Slgsk”, Katowice 1975 r.

Znany jest réwniez sposéb walcowania poprzeczno-klinowego czterech kul opisany w ksigzce
Pater Z. ,Walcowanie poprzeczno-klinowe”, Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin 2009 r. Pole-
ga on na zastosowaniu dwoch ptaskich narzedzi, ktére przemieszczajgc sie przeciwnie ksztattujg kule
z wsadu w postaci preta, ktérego srednica jest rowna srednicy kuli. Narzedzia stosowane do walco-
wania sktadajg sie z dwoch czesci; klina ksztattujgcego i wktadki rozcinajgcej. Klin ksztattujgcy ma
typowy ksztatt, w ktérym wykonano wzdtuznie rownolegte rowki klinowe o zarysie poprzecznym koto-
wym, ktére oddalone sg od siebie na odlegto$¢ mniejszg od srednicy wykonywanej kuli. W wyniku
dziatania klina ksztattujgcego otrzymywane sg kule potgczone tgcznikami walcowymi o Srednicy wyno-
szgcej okoto potowy srednicy kuli. Rozciecie uksztattowanych kut realizowane jest za pomocag wktadki
rozcinajgcej, ktérej dziatanie powoduje przeksztatcenie tgcznikéw w brakujgce czeéci kul. Charaktery-
styczne jest, Zze w trakcie rozcinania kule rozsuwane sg na boki przez rowki, ktére w tej czesci narze-
dzia rozmieszczone sg pod katem do kierunku walcowania — przemieszczania narzedzia klinowego.

Istotg sposobu walcowania poprzecznego dwoma walcami wyrobow typu kula metodg planetar-
ng jest to, ze poifabrykat w ksztatcie odcinka preta o Srednicy mniejszej od $rednicy ksztattowanej kuli
umieszcza sie we wgtebieniu utworzonym przez walec obrotowy i walec centralny, o jednakowych
Srednicach oraz osiach réwnolegtych do siebie, ktére posiadajg na obwodzie bruzdy pierscieniowe
rozmieszczone w odlegtosci wiekszej od srednicy kuli, nastepnie walec obrotowy wprawia sie w plane-
tarny ruch obrotowy ze statg predkoscig dookota osi walca centralnego, ktory pozostaje nieruchomy
oraz w ruch obrotowy dookotfa wtasnej osi ze statg predkoscig, po czym w wyniku ruchu planetarnego
walca obrotowego dookota walca centralnego, wprawia sie poétfabrykat w ruch obrotowy, w efekcie
czego wcigga sie potfabrykat miedzy walec obrotowy oraz walec centralny i redukuje sie jego $redni-
ce, a nastepnie rozcina sie poétfabrykat na czesci o objetosci rownej objetosci kuli, zas w wyniku od-
dziatywania wklestych powierzchni bocznych wystepdéw, umieszczonych na walcach specza sie roz-
ciete czesci poffabrykatu, w wyniku czego otrzymuje sie kule o srednicy wiekszej od $rednicy pétfabry-
katu. Walec centralny obraca sie dookota wtasnej osi w tym samym kierunku i z takg samg predkoscig
obrotowg, co walec obrotowy. Walec obrotowy oraz walec centralny posiadajg rézne srednice, przy
czym korzystnie jest, gdy walec centralny posiada wiekszg srednice od srednicy walca obrotowego.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na jednoczesne ksztattowanie wielu kul,
ktérych liczba jest uwarunkowana od dtugosci walcéw. Dzieki zastosowaniu wynalazku zwieksza sie
wydajnos¢ wytwarzania kul w stosunku do uzyskiwanej w procesach kucia matrycowego i odlewania.
Korzystne jest rowniez to, ze poétfabrykat w trakcie walcowania jest samoprowadzony, dzieki czemu
eliminuje sie stosowanie prowadnic. Kolejnym korzystnym skutkiem wynalazku jest prostota ksztattu
wykorzystywanych narzedzi, przektadajgca sie na tatwg ich regeneracje metodami szlifowania. Wyna-
lazek jest uniwersalny i moze by¢ stosowany do wszystkich metali i stopéw przeznaczonych do obrdb-
ki plastycznej.
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Wynalazek, zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia widok z przodu walcéw oraz poéffabrykatu w poczgtkowym etapie procesu walcowania, fig. 1a —
rzut z goéry walcow oraz potfabrykatu w poczatkowym etapie procesu walcowania, fig. 2 — widok
z przodu walcow i uksztattowanych kul w korncowym etapie procesu walcowania, natomiast fig. 2a —
rzut z géry walcow i uksztattowanych kul w kohcowym etapie procesu.

Sposoéb walcowania poprzecznego dwoma walcami wyrobow typu kula metodg planetarng, po-
lega na tym, ze poifabrykat 1 w ksztalcie odcinka preta o $rednicy mniejszej od $rednicy D ksztattowa-
nej kuli 2 umieszcza sie we wgtebieniu utworzonym przez walec 3 obrotowy i walec 4 centralny,
o jednakowych srednicach Dw oraz osiach réwnolegtych do siebie, ktére posiadajg na obwodzie bruz-
dy 5 i 6 pierscieniowe rozmieszczone w odlegtosci L wiekszej od srednicy D kuli 2, nastepnie walec 3
obrotowy wprawia sie w planetarny ruch obrotowy ze stalg predkoscig n, dookotfa osi walca 4 central-
nego, ktéry pozostaje nieruchomy oraz w ruch obrotowy dookota wlasnej osi ze statg predkoscig n,.
Nastepnie w wyniku ruchu planetarnego walca 3 obrotowego dookota walca 4 centralnego potfabrykat 1
wprawia sie w ruch obrotowy, w efekcie czego péifabrykat 1 jest wciggany miedzy walec 3 obrotowy
oraz walec 4 centralny, ktére redukujg jego $rednice i rozcinajg poffabrykat 1 na czesci o objetosci
réwnej objetosci kuli 2. W wyniku oddziatywania wklestych powierzchni bocznych wystepéw 7 oraz 8,
umieszczonych na walcach 3 i 4 rozciete czesci péifabrykatu 1 sg speczane, w wyniku czego otrzymuje
sie kule 2 o srednicy D wiekszej od $rednicy poétfabrykatu. Walec 4 centralny obraca sie dookota wtasnej
osi w tym samym kierunku i z takg sama predkoscig obrotowg n,, co walec 3 obrotowy. Walec 3 obroto-
wy oraz walec 4 centralny posiadajg rézne srednice Dw, przy czym korzystnie jest, gdy walec 4 cen-
tralny posiada wiekszg srednice Dw od srednicy walca 3 obrotowego.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b walcowania poprzecznego dwoma walcami wyroboéw typu kula metodg planetarna,
znamienny tym, ze poifabrykat (1) w ksztalcie odcinka preta o srednicy mniejszej od $rednicy (D)
ksztattowanej kuli (2) umieszcza sie we wgtebieniu utworzonym przez walec (3) obrotowy i walec (4)
centralny, o jednakowych $rednicach (Dw) oraz osiach réwnolegtych do siebie, ktére posiadajg na
obwodzie bruzdy (5) i (6) pierscieniowe rozmieszczone w odlegtosci (L) wiekszej od $rednicy (D) kuli (2),
nastepnie walec (3) obrotowy wprawia sie w planetarny ruch obrotowy ze statg predkoscig (n;) dooko-
ta osi walca (4) centralnego, ktéry pozostaje nieruchomy oraz w ruch obrotowy dookota wtasnej osi ze
statg predkoscig (n,), po czym w wyniku ruchu planetarnego walca (3) obrotowego dookota walca (4)
centralnego, wprawia sie poffabrykat (1) w ruch obrotowy, w efekcie czego wcigga sie poétfabrykat (1)
miedzy walec (3) obrotowy oraz walec (4) centralny i redukuje sie jego srednice, a nastepnie rozcina
sie pétfabrykat (1) na czesci o objetosci rownej objetosci kuli (2), zas w wyniku oddziatywania wkle-
stych powierzchni bocznych wystepdw (7) oraz (8), umieszczonych na walcach (3) i (4) specza sie
rozciete czesci péifabrykatu (1), w wyniku czego otrzymuje sie kule (2) o $rednicy (D) wiekszej od
Srednicy pétfabrykatu (1).

2. Sposob, wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Zze walec (4) centralny obraca sie dookota wita-
shej osi w tym samym kierunku i z takg samg predkoscig obrotowg (n,), co walec (3) obrotowy.

3. Sposéb wg zastrz. 1, znamienny tym, ze walec (3) obrotowy oraz walec (4) centralny po-
siadajg rézne srednice (Dw), przy czym korzystnie jest, gdy walec (4) centralny posiada wiekszg
Srednice (Dw) od srednicy walca (3) obrotowego.
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