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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob i urzagdzenie do kucia kul, zwtaszcza kul drgzonych w ma-
trycach dzielonych.

Dotychczas znanych i stosowanych jest szereg metod wytwarzania petnych i drgzonych odku-
wek w ksztatcie kul, ktére wykorzystuje sie jako péifabrykaty zaworéw kulowych elementéw tocznych
tozysk, przegubéw kulowych oraz mielniki w mtynach kulowych. Do najczesciej spotykanych metod
zalicza sie kucie matrycowe na kuzniarkach, kucie matrycowe na prasach kuzniczych oraz walcowa-
nie w walcarkach skosnych. Kucie matrycowe odkuwek kul o mniejszych $rednicach realizowane jest
na ogot na kuzniarkach. W procesie wykorzystuje sie materiat wsadowy w postaci stalowych pretow
o $rednicach mniejszych od wymiaru ksztattowanych odkuwek. Szczegdétowo proces kucia odkuwek
kul na kuzniarkach przedstawiono w ksigzce autorstwa Luty W. ,Metaloznawstwo i obrdbka cieplna
stali tozyskowych”. Wydawnictwo Naukowo-Techniczne, Warszawa 1980 r. Kuzniarki konstrukcyjnie
zblizone sg do pras mechanicznych o korbowym uktadzie napedowym umieszczonym poziomo, ktore
posiadajg dwa suwaki, poruszajgce sie wzgledem siebie pod katem prostym. Stosowane sg najcze-
Sciej do speczania oraz kucia odkuwek w postaci bryt obrotowych z péifabrykatéw w postaci pretow
i rur. Wiekszos¢ ksztattowanych na kuzniarkach odkuwek ma ksztatt bryt obrotowych takich jak: pier-
Scienie do tozysk tocznych zestawy kot zebatych, osie samochodowe, piasty rowerowe, watki z czoto-
wymi zgrubieniami, elementy toczne tozysk, sworznie, $ruby i inne. W trakcie ksztattowania odkuwek
na kuzniarkach pétfabrykat jest zaciskany w suwaku zaciskajgcym natomiast narzedzia powodujgce
odksztatcenie materiatu przemieszczajg sie wraz z suwakiem gtéwnym w ptaszczyznie poziome;.

Odkuwki kul o wiekszych $rednicach ksztaltuje sie matrycowo na ogét na prasach srubowych
z napedem ciernym wykorzystujgc materiat wsadowy w postaci pretow ze stali o zwiekszonej zawarto-
sci wegla i manganu. Bezposrednio po procesie kucia wykonuje sie okrawanie wyptywki na prasach
mimosrodowych.

Istotg sposobu kucia kul, zwlaszcza kul drgzonych w matrycach dzielonych jest to, ze poifabry-
kat w ksztalcie odcinka rury o Srednicy zewnetrznej mniejszej od srednicy ksztattowanej kuli oraz
o Srednicy wewnetrznej wiekszej od $rednicy stempla i wysoko$ci wiekszej od $rednicy, umieszcza sie
miedzy dwiema jednakowymi matrycami wstepnymi, nastepnie przemieszcza sie matryce wstepne
w kierunku osi potfabrykatu i zamyka sie pétfabrykat w wykroju utworzonym przez wkleste powierzch-
nie umieszczone w matrycach wstepnych, po czym wprawia sie stempel w ruch postepowy ze statg
predkoscig w kierunku pétfabrykatu, nastepnie oddziatywuje sie na péifabrykat powierzchnig pierscie-
niowa, znajdujaca sie na stemplu i specza sie poétfabrykat, ktéry wypetnia wykrdj wstepny o wklestych
powierzchniach matryc wstepnych i uzyskuje sie przedkuwke, nastepnie zmienia sie kierunek ruchu
stempla na przeciwny i wycofuje sie stempel z przedkuwki ze statg lub zmienng predkoscia, po czym
otwiera sie matryce wstepne i przenosi sie przedkuwke do wykroju wykanczajgcego o wklestych po-
wierzchniach, umieszczonego w matrycach wykanczajgcych, nastepnie przemieszcza sie matryce
w kierunku osi przedkuwki i zamyka sie przedkuwke w wykroju utworzonym przez wkleste powierzch-
nie, umieszczone w matrycach wykanczajacych, po czym wprawia sie stempel w ruch postepowy ze
statg predkoscig w kierunku przedkuwki, nastepnie oddziatywuje sie na przedkuwke powierzchnig
pierscieniowg znajdujgca sie na stemplu i specza sie przedkuwke, ktéra wypetnia wykrdj wykanczaja-
cy o wklestych powierzchniach matryc wykanczajgcych i ksztattuje sie kule drgzona.

Istotg urzgdzenia do kucia kul, zwtaszcza kul drgzonych w matrycach dzielonych posiadajgcego
matryce wstepne, matryce wykanczajgce oraz stempel jest to, Zze dwie jednakowe matryce wstepne
umieszczone sg symetrycznie naprzeciwko siebie przy czym na powierzchniach czotowych matryc
wstepnych znajdujg sie naprzeciwko siebie wkleste powierzchnie, ktérych promien jest wiekszy od
promienia ksztaltowanej kuli, zas w osi wykroju wstepnego, utworzonego przez wkleste powierzchnie
znajduje sie stempel, ktérego srednica rowna jest srednicy wewnetrznej ksztalttowanej kuli, natomiast
w urzadzeniu dla drugiej fazy kucia znajdujg sie dwie jednakowe matryce wykanczajgce, ktére
umieszczone sg symetrycznie naprzeciwko siebie, przy czym na powierzchniach czolowych matryc wy-
kanczajgcych umieszczone sg naprzeciwko siebie wkleste powierzchnie, ktérych promien jest réwny poto-
wie $rednicy ksztattowanej kuli, zas w osi wykroju wykanczajgcego utworzonego przez wkleste powierzch-
nie znajduje sie stempel, ktérego srednica rowna jest srednicy wewnetrznej ksztattowanej kuli.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na plastyczne ksztattowanie drgzonych od-
kuwek kul bezposrednio z pétfabrykatu w ksztatcie tulei lub odcinka rury. Wynalazek umozliwia ksztat-
towanie plastyczne odkuwek kul drgzonych o stosunkowo duzych $rednicach, dzieki czemu uzyskuje
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sie poffabrykaty kul charakteryzujgce sie znacznie korzystniejszymi witasciwosciami wytrzymatoscio-
wymi w stosunku do kul odlewanych lub skrawanych. Dodatkowo narzedzia sg proste konstrukcyjnie,
co przekfada sie na niski koszt ich wykonania i regeneracji. Sposéb wedtug wynalazku jest uniwersal-
ny i moze by¢ stosowany do wszystkich metali i stopdw przeznaczonych do obrébki plastyczne;.

Wynalazek zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia widok w przekroju izometrycznym narzedzi oraz pétfabrykatu w poczgtkowej fazie pierwszego
etapu procesu kucia, fig. 2 — widok w przekroju izometrycznym narzedzi oraz przedkuwki w koncowej
fazie pierwszego etapu procesu kucia, fig. 3 — widok w przekroju izometrycznym narzedzi oraz przed-
kuwki w poczatkowej fazie drugiego etapu procesu kucia, fig. 4 — widok w przekroju izometrycznym
narzedzi oraz odkuwki kuli w kohcowej fazie drugiego etapu procesu kucia, za$ fig. 5 — ksztalt pétfa-
brykatu przedkuwki oraz drgzonej odkuwki kuli.

Sposéb kucia kul, zwtaszcza kul drgzonych w matrycach dzielonych polega na tym, ze poétfabrykat 1
w ksztatcie odcinka rury o srednicy zewnetrznej Dz mniejszej od $rednicy D ksztattowanej kuli 5 oraz
o srednicy wewnetrznej do wiekszej od sSrednicy dt stempla 3 i wysokosci L wiekszej od Srednicy D,
umieszcza sie miedzy dwiema jednakowymi matrycami 2a i 2b wstepnymi. Nastepnie przemieszcza sie
maitryce 2a i 2b wstepne w kierunku osi poffabrykatu 1 i zamyka sie poéffabrykat 1 w wykroju utworzonym
przez wkleste powierzchnie 6a i 6b umieszczone w matrycach 2a i 2b, po czym wprawia sie stempel 3
w ruch postepowy ze stalg predkoscig V w kierunku poffabrykatu 1. Nastepnie w wyniku oddziatywania
powierzchnig 7 pierscieniowg na pétfabrykat 1, ktéra znajduje sie na stemplu 3 specza sie poffabrykat 1.
W rezultacie nastepuje wypetienie materiatem poffabrykatu 1 wykroju o wklestych powierzchniach 6a i 6b,
ktéry umieszczony jest w matrycach 2a i 2b wstepnych i uzyskanie przedkuwki 4. Nastepnie zmienia sie
kierunek ruchu stempla 3 na przeciwny i wycofuje sie stempel 3 z przedkuwki 4 ze statg lub zmienng
predkoscig V2. Po czym otwiera sie matryce 2a i 2b wstepne i przenosi sie przedkuwke 4 do wykroju
wykanczajgcego o wklestych powierzchniach 9a i 9b ktéry jest umieszczony w matrycach 8a i 8b wy-
kahczajagcych. Nastepnie przemieszcza sie matryce 8a i 8b w kierunku osi przedkuwki 4 i zamyka sie
przedkuwke 4 w wykroju utworzonym przez wkleste powierzchnie 9a i 9b, umieszczone w matrycach
8a i 8b wykanczajgcych. Po czym wprawia sie stempel 3 w ruch postepowy ze statg predkoscig V w
kierunku przedkuwki 4. Nastepnie w wyniku oddziatywania powierzchni 7 pierécieniowej na przedkuw-
ke 4, ktéra znajduje sie na stemplu 3 nastepuje speczanie przedkuwki 4. W rezultacie wypetnia sie
materiatem przedkuwki 4 wykréj wykanczajacy o wklestych powierzchniach 9a i 9b matryc 8a i 8b
wykanczajacych i ksztattuje sie kule 5 drgzonag.

Urzadzenie do kucia kul, zwtaszcza kul drgzonych w matrycach dzielonych posiada matryce
wstepne, matryce wykanczajgce oraz stempel. Dwie jednakowe matryce 2a i 2b wstepne umieszczo-
ne sg symetrycznie naprzeciwko siebie. Na powierzchniach czotowych matryc 2a i 2b wstepnych
umieszczone sg naprzeciwko siebie wkleste powierzchnie 6a i 6b, ktérych promien R; jest wiekszy od
promienia ksztattowanej kuli 5. W osi wykroju wstepnego, utworzonego przez wkleste powierzchnie 6a
i 6b znajduje sie stempel 3, ktérego Srednica dt rowna jest Srednicy wewnetrznej ksztattowanej kuli 5.
Nastepnie w urzgdzeniu dla drugiej fazy kucia znajdujg sie dwie jednakowe matryce 8a i 8b wykan-
czajace, ktére umieszczone sg symetrycznie naprzeciwko siebie. Na powierzchniach czotowych ma-
tryc 8a i 8b wykanczajgcych umieszczone sg naprzeciwko siebie wkleste powierzchnie 9a i 9b, ktérych
promien R jest rowny potowie srednicy D ksztattowanej kuli 5. W osi wykroju wykanczajgcego, utwo-
rzonego przez wkleste powierzchnie 9a i 9b znajduje sie stempel 3, ktérego srednica dt rowna jest
Srednicy wewnetrznej ksztattowanej kuli 5.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposadb kucia kul, zwtaszcza kul drgzonych w matrycach dzielonych znamienny tym, ze pét-
fabrykat (1) w ksztatcie odcinka rury o $rednicy zewnetrznej (Dz) mniejszej od srednicy (D) ksztaito-
wanej kuli (5) oraz o srednicy wewnetrznej (do) wiekszej od srednicy (dt) stempla (3) i wysokosci (L)
wiekszej od srednicy (D) ksztattowanej kuli (5), umieszcza sie miedzy dwiema jednakowymi matrycami
(2a) i (2b) wstepnymi, nastepnie przemieszcza sie matryce (2a) i (2b) wstepne w kierunku osi pétfa-
brykatu (1) i zamyka sie potfabrykat (1) w wykroju utworzonym przez wkleste powierzchnie (6a) i (6b)
umieszczone w matrycach (2a) i (2b) wstepnych, po czym wprawia sie stempel (3) w ruch postepowy
ze stalg predkoscig (V) w kierunku potfabrykatu (1), nastepnie oddziatywuje sie na potfabrykat (1)
powierzchnig (7) pierscieniowa, znajdujaca sie na stemplu (3) i specza sie pétfabrykat (1), w wyniku
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czego wypeinia sie materiatem potfabrykatu (1) wykréj o wklestych powierzchniach (6a) i (6b) matryc
(2a) i (2b) wstepnych i uzyskuje sie przedkuwke (4), nastepnie zmienia sie kierunek ruchu stempla (3)
na przeciwny i wycofuje sie stempel (3) z przedkuwki (4) ze statg lub zmienng predkoscig (V2), po
czym otwiera sie matryce (2a) i (2b) wstepne i przenosi sie przedkuwke (4) do wykroju wykanczajgce-
go o wklestych powierzchniach (9a) i (9b), umieszczonego w matrycach (8a) i (8b) wykanczajacych,
nastepnie przemieszcza sie matryce (8a) i (8b) w kierunku osi przedkuwki (4) i zamyka sie przedkuw-
ke (4) w wykroju utworzonym przez wkleste powierzchnie (9a) i (9b) i umieszczone w matrycach
(8a) i (8b) wykanczajacych, po czym wprawia sie stempel (3) w ruch postepowy ze stalg predkoscig
(V) w kierunku przedkuwki (4), nastepnie oddziatywuje sie na przedkuwke (4) powierzchnig (7) pierscie-
niowa, znajdujaca sie na stemplu (3) i specza sie przedkuwke (4), ktéra wypetnia wykréj wykanczajgcy
o wklestych powierzchniach (9a) i (9b) matryc (8a) i (8b) wykanczajacych i ksztattuje sie kule (5) drazona.

2. Urzadzenie do kucia kul, zwtaszcza kul drgzonych w matrycach dzielonych posiadajgce matryce
wstepne, matryce wykanczajgce oraz stempel, znamienne tym, ze dwie jednakowe matryce (2a)
i (2b) wstepne umieszczone sg symetrycznie naprzeciwko siebie, przy czym na powierzchniach czo-
towych matryc (2a) i (2b) wstepnych znajdujg sie naprzeciwko siebie wkleste powierzchnie (6a) i (6b),
ktorych promien (R;) jest wiekszy od promienia ksztattowanej kuli (5), zas w osi wykroju wstepnego,
utworzonego przez wkleste powierzchnie (6a) i (6b) znajduje sie stempel (3), ktorego Srednica (dt)
rowna jest srednicy wewnetrznej ksztattowanej kuli (5), natomiast w urzadzeniu dla drugiej fazy kucia
znajdujg sie dwie jednakowe matryce (8a) i (8b) wykanczajace, ktére umieszczone sg symetrycznie
naprzeciwko siebie, przy czym na powierzchniach czotowych matryc (8a) i (8b) wykanczajgcych
umieszczone sg naprzeciwko siebie wkleste powierzchnie (9) i (9b), ktérych promien (R) jest rowny
potowie srednicy (D) ksztattowanej kuli (5), zas w osi wykroju wykanczajgcego, utworzonego przez
wkleste powierzchnie (9a) i (9b) znajduje sie stempel (3) ktérego srednica (dt) réwna jest srednicy
wewnetrznej ksztattowanej kuli (5).
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