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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest narzedzie do walcowania skosnego wyrobdw typu kule.

Dotychczas znane sg narzedzia stosowane do walcowania kul w walcarkach skosnych, ktore
wykonane sg w ksztatcie stopniowych walcow. Na powierzchni roboczej walcow wykonane sg srubo-
we wykroje o ksztalcie odpowiadajgcym zarysowi walcowanej kuli. Szczegdtowo konstrukcja narzedzi
do walcowania skosnego kul opisana jest w literaturze Sypniewski R. ,Walcownictwo i ciggarstwo”,
Panstwowe Wydawnictwo Szkolnictwa Zawodowego, Warszawa 1969 r. Opisane w wyzej wymienio-
nej ksigzce narzedzia umozliwiajg walcowanie kul na gorgco z preta stalowego o srednicy 0,88 - 0,95
Srednicy walcowanej kuli. W trakcie procesu walcowania pret jest wprowadzany miedzy obracajgce sie
w tg samg strone walce, w wyniku czego otrzymuje on ruch obrotowy i posuwisty. Na powierzchni
roboczej wykonane sg srubowe bruzdy, a same narzedzia sg skosnie ustawione wzgledem siebie, co
umozliwia samoczynne wcigganie wsadu do przestrzeni roboczej. Wystajgce na powierzchni roboczej
walcéw obrzeza bruzd stopniowo przewezajg potgczenia miedzy poszczegdlinymi walcowanymi kula-
mi, kalibrujgc ich $rednice i oddzielajgc je od siebie. Ostatnie kotnierze wykroi w narzedziach odcinajg
szyjke powstatg po rozdzieleniu kul. Cechg charakterystyczng opisanych narzedzi jest zmienna war-
tos¢ skoku srubowego wykroju, wynikajgca z koniecznosci podziatu wsadu na state objetosci réwne
objetosci walcowanej kuli i tgczgcego mostka.

Utrudnia to w znacznym stopniu prawidtowy dobér ksztattu wykroju oraz wykonawstwo narzedzi.

Istotg narzedzia do walcowania skosnego wyrobow typu kule sktadajgcego sie ze stopniowego
walca, w sktad ktérego wchodzi czop napedowy, czopy tozyskowe oraz walec roboczy jest to, ze wa-
lec roboczy od strony czopa napedowego skiada sie ze strefy wejsciowej, ktéra posiada stozkowy
ksztatt redukujacy Srednice poffabrykatu, nastepnie za strefg wejsciowg na walcu roboczym znajduje
sie walcowa strefa kalibrujgca i podajgca poffabrykat, zas za strefg kalibrujgca i podajaca znajduje sie
strefa wcinania, w ktérej wykonane sg srubowe wystepy w ksztatcie klina o kacie rozwarcia i pochyle-
nia powierzchni bocznych, stopniowo zwiekszajgcych swojg wysokosé i szerokose, zas za strefg wci-
nania znajduje sie strefa ksztaltowania, w ktérej wykonane sg $srubowe wystepy tworzgce wykroj
o ksztatcie walcowanych kul o promieniu rownym ksztattowanej kuli, za strefg ksztaltowania znajduje
sie strefa kalibrowania i rozcinania, w ktérej Srubowe wystepy tworzace wykréj zwiekszajg swojg wy-
sokosc i szerokosc, rozdzielajgc walcowane kule i kalibrujg ich ksztattu, przy czym kat wzniosu i skok
linii Srubowej ksztaltowych wystepow w poszczegdinych strefach jest staty. W strefie wcinania, na
powierzchniach bocznych srubowych wystepéw w ksztatcie klina, wykonane sg naciecia, ktére zwiek-
szajg stabilnos¢ procesu walcowania.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze narzedzie jest konstrukcyjnie prostsze i tatwiejsze
w wykonaniu w stosunku do walcéw stosowanych dotychczas. Dzieki zastosowaniu klinowej strefy
wcinania, na ktorej sg wykonane naciecia technologiczne eliminuje sie niebezpieczenstwo poslizgow
narzedzi i pétfabrykatu, w wyniku czego proces przebiega stabilniej w poczatkowym etapie walcowa-
nia. Narzedzie wedtug wynalazku umozliwia lepsze wypetnienie wykroju przez ksztattowany metal,
dzieki czemu odwalcowane kule posiadajg wiekszg doktadnos$é. Zastosowanie stozkowej strefy wej-
Sciowej umozliwia walcowanie kul z pretdéw hutniczych o wiekszej srednicy od wymiaru ksztalttowanej
kuli. Dodatkowo doktadnos¢ zastosowanego wsadu jest mniejsza od wymaganej w procesie walcowa-
nia tradycyjnymi narzedziami Srubowymi.

Narzedzie do walcowania skosnego wyrobow typu kule, zostato przedstawione w przykiadzie
wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia rzut izometryczny narzedzia do walcowania sko-
Snego wyrobow typu kule, fig. 2 - rzut narzedzia z przodu, a fig. 3 - przekréj normalny do zarysu linii
Srubowej wykroju A - A narzedzia.

Narzedzie do walcowania skosnego wyrobow typu kule sktada sie ze stopniowego walca,
w skfad ktérego wchodzi czop napedowy 2, czopy la i 1b tozyskowe oraz walec 3 roboczy. Walec 3
roboczy od strony czopa 2 napedowego sktada, sie ze strefy 4 wejSciowej, ktéra posiada stozkowy
ksztatt redukujgcy srednice potfabrykatu. Nastepnie za strefg 4 wejsciowg na walcu 3 roboczym znaj-
duje sie walcowa strefa 5 kalibrujgca i podajgca poffabrykat. Za strefg 5 kalibrujgca i podajgca znajdu-
je sie strefa 6 wcinania o dtugosci L;, w ktérej wykonane sg Srubowe wystepy 9a w ksztatcie klina
o kacie rozwarcia § i pochylenia powierzchni bocznych 2a, stopniowo zwiekszajgcych swojg wysokosé
i szeroko$¢. Za strefg 6 wcinania znajduje sie strefa 7 ksztattowania o dtugosci L, w ktérej wykonane
sg Srubowe wystepy 9b tworzgce wykrdj o ksztatcie walcowanych kul o promieniu R rGwnym ksztaito-
wanej kuli. Nastepnie za strefg 7 ksztattowania znajduje sie strefa 8 kalibrowania i rozcinania o dtugo-
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Sci Ls, w ktorej srubowe wystepy 9c tworzgce wykroj zwiekszajg swojg wysokoSc¢ i szerokose, rozdzie-
lajgc walcowane kule i kalibrujg ich ksztattu. Przy czym kat y wzniosu i skok linii sSrubowej ksztattowych
wystepdw 9a, 9b i 9c w poszczegdinych strefach jest staty. W strefie 6 wcinania, na powierzchniach
bocznych srubowych wystepow 9a w ksztatcie klina, wykonane sg naciecia, ktore zwiekszajg stabil-
no$¢ procesu walcowania.

Zastrzezenia patentowe

1. Narzedzie do walcowania skosnego wyrobow typu kule sktadajgce sie ze stopniowego walca,
w skfad ktérego wchodzi czop napedowy, czopy fozyskowe oraz walec roboczy, znamienne tym, ze
walec (3) roboczy od strony czopa napedowego skiada sie ze strefy (4) wejsciowej, kidra posiada
stozkowy ksztatt redukujgcy Srednice potfabrykatu, nastepnie za strefg (4) wejSciowg na walcu (3)
roboczym znajduje sie walcowa strefa (5) kalibrujgca i podajaca potfabrykat, zas za strefg (5) kalibru-
jacyg i podajgcg znajduje sie strefa (6) wcinania o dlugosci (L), w ktdrej wykonane sg srubowe wyste-
py (9a) w ksztalcie klina o kacie rozwarcia (B) i pochylenia powierzchni bocznych (2a), stopniowo
zwiekszajgcych swojg wysokos¢ i szerokos¢, zas za strefg (6) wcinania znajduje sie strefa (7) ksztal-
towania o dtugosci (L), w ktorej wykonane sg srubowe wystepy (9b) tworzace wykroj o ksztalcie wal-
cowanych kul o promieniu (R) rownym ksztattowanej kuli, za strefg (7) ksztattowania znajduje sie stre-
fa (8) kalibrowania i rozcinania o dtugosci (Lg), w ktorej srubowe wystepy (9c) tworzgce wykroj zwiek-
szajg swojg wysokos¢ i szerokos¢, rozdzielajgc walcowane kule i kalibrujg ich ksztattu, przy czym
kat (y) wzniosu i skok linii Srubowej ksztattowych wystepow (9a), (9b) i (9c) w poszczegolinych strefach
jest staty.

2. Narzedzie, wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze w strefie (6) wcinania, na powierzchniach
bocznych srubowych wystepow (9a) w ksztatcie klina, wykonane sg naciecia, ktére zwiekszajg stabil-
no$¢ procesu walcowania.
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