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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb walcowania wyrobéw typu kula, zwtaszcza w mimosrodo-
wym wykroju spiralnym dwoma dyskami stozkowymi.

Dotychczas znanych i stosowanych jest szereg metod wytwarzania kul, ktére wykorzystuje sie
w miynach kulowych lub tozyskach tocznych. Do najczesciej spotykanych zalicza sie odlewanie, kucie
matrycowe oraz walcowanie. Kule odlewa sie ze stali zlewnej odlewanej do form trwatych wykonanych
z metalu, tak zwanych kokili. Kucie matrycowe kul realizowane jest na ogét na prasach ciernych,
z wykorzystaniem materialu wsadowego w postaci pretow ze stali o zwiekszonej zawartosci wegla
i manganu. Bezposrednio po procesie kucia na prasach mimosrodowych wykonuje sie okrawanie
wyptywki. Najwiekszg wydajnos$¢ przy wytwarzaniu kul uzyskuje sie stosujgc proces walcowania sko-
snego. W czasie jednego obrotu walcow uzyskuje sie jedng kule. W trakcie jednej minuty otrzymuje
sie 160 kul o srednicy okoto @ 30 mm lub 40 kul o $rednicy okoto @ 120 mm. Kule walcowane sg
w walcarkach skosnych wyposazonych w dwa walce z nacietymi po linii Srubowej pojedynczymi bruz-
dami, na dtugosci wynoszgcej na ogét 3,5 zwoju. Osie walcow sg nachylone ukos$nie wzgledem osi
materiatu wsadowego — preta pod katem od 3° do 7°. Podczas walcowania walce obracajg sie w tym
samym Kierunku, materiat za$ obraca sie w przeciwnym kierunku. Aby otrzyma¢ dobre wyniki walco-
wania, $rednica wsadu powinna wynosic¢ okoto 0,97 $rednicy gotowych kul.

Srednica walcow jest 5+6 razy wieksza od $rednicy kul. Informacje na temat walcowania sko-
snego kul przedstawione sg w ksigzce autorstwa Dobrucki W. ,Zarys obrébki plastycznej metali”, Wy-
dawnictwo ,Slgsk”, Katowice 1975 r.

Znany jest réwniez sposéb walcowania poprzeczno-klinowego czterech kul opisany w ksigzce
autorstwa Pater Z. ,Walcowanie poprzeczno-klinowe”, Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin
2009 r. Polega on na zastosowaniu dwoéch ptaskich narzedzi, ktére przemieszczajgc sie przeciwnie
ksztattujg kule z wsadu w postaci preta, ktérego srednica jest réwna srednicy kuli. Narzedzia stosowa-
ne do walcowania sktadajg sie z dwoch czesci: klina ksztattujgcego i wktadki rozcinajgcej. Klin ksztat-
tujgacy ma typowy ksztatt, w ktérym wykonano wzdtuznie réwnolegte rowki klinowe o zarysie poprzecz-
nym kotowym, ktére oddalone sg od siebie na odlegto$¢ mniejszg od Srednicy wykonywanej kuli.
W wyniku dziatania klina ksztattujgcego otrzymywane sg kule potgczone fgcznikami walcowymi
o $rednicy wynoszacej okoto potowy Srednicy kuli. Rozciecie uksztattowanych kul realizowane jest
za pomocg wktadki rozcinajgcej, ktorej dziatanie powoduje przeksztatcenie tgcznikow w brakujgce
czesci kul. Charakterystyczne jest to, ze w trakcie rozcinania kule rozsuwane sg na boki przez rowki,
ktére w tej czesci narzedzia rozmieszczone sg pod katem do kierunku walcowania — przemieszczania
narzedzia klinowego.

Istotg sposobu walcowania wyrobéw typu kula, zwtaszcza w mimosrodowym wykroju spiralnym
dwoma dyskami stozkowymi jest to, ze potfabrykat w ksztalcie odcinka preta o $rednicy mniejszej
od $rednicy ksztattowanej kuli umieszcza sie pomiedzy dwiema jednakowymi prowadnicami oraz po-
miedzy gérng tarczg stozkowg oraz dolng tarczg stozkowg na powierzchni, ktérych znajdujg sie wy-
stepy spiralne, przy czym osie gérnej tarczy stozkowej oraz dolnej tarczy stozkowej nachylone sg pod
statym i jednakowym katem nachylenia narzedzi w stosunku do osi poétfabrykatu w ptaszczyznie pio-
nowej, przechodzacej przez o$ poffabrykatu, zas w ptaszczyznie poziomej, przechodzgcej przez os
potfabrykatu, gérna tarcza stozkowa oraz dolna tarcza stozkowa przesuniete sg mimosrodowo
w przeciwnych do siebie kierunkach o statg wartos¢ w stosunku do osi poffabrykatu, przy czym kierun-
ki przesuniecia gérnej tarczy stozkowej oraz dolnej tarczy stozkowej sg zgodne ze zwrotami wektoréw
sktadowych predkosci stycznych predkosci obwodowej gornej tarczy stozkowej oraz dolnej tarczy
stozkowej, nastepnie wprawia sie w ruch obrotowy gérng tarcze stozkowsg i dolng tarcze stozkowag
ze statg predkoscig w przeciwnych do siebie kierunkach i w wyniku oddziatywania stozkowych po-
wierzchni umieszczonych centralnie w osiach gornej tarczy stozkowej oraz dolnej tarczy stozkowej,
wprawia sie pétfabrykat w ruch obrotowy ze statg predkoscig, nastepnie zagtebia sie wystepy spiralne
o klinowych powierzchniach bocznych w péffabrykat i oddziela sie od poétfabrykatu objetosé materiatu
réwng objetosci ksztattowanej kuli, po czym w wyniku oddziatywania wystepow spiralnych o wklestych
powierzchniach bocznych, o promieniu rGwnym promieniowi walcowanej kuli ksztattuje sie w kule,
przy czym kat pochylenia tworzacych powierzchni stozkowych réwny jest katowi nachylenia osi gérnej
tarczy stozkowej oraz dolnej tarczy stozkowej w stosunku do osi pétfabrykatu, zas w wyniku oddziaty-
wania nozy rozcinajgcych, umieszczonych na ostatnich zwojach wystepéw spiralnych oddziela sie
catkowicie uksztattowang kule od poffabrykatu.
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Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na plastyczne ksztattowanie kul bezpo-
Srednio z pétfabrykatu w ksztalcie preta, dzieki czemu eliminuje sie operacje ciecia péifabrykatu. Do-
datkowo poprawiajg sie wilasnosci wytrzymatosciowe tak wytwarzanych kul dzieki korzystnemu
uksztattowaniu struktury. Doktadnosé walcowanych wedtug sposobu kul jest znacznie wieksza w sto-
sunku do uzyskiwanej w procesach kucia. Wynalazek zwieksza réwniez wydajnos¢ wytwarzania kul
w stosunku do uzyskiwanej w procesach kucia matrycowego i odlewania. Dodatkowo dzieki mimosro-
dowemu ustawieniu narzedzi, pétfabrykat jest samoczynnie wciggany do przestrzeni roboczej, co po-
zwala na wyeliminowanie popychacza. Sposéb ten jest uniwersalny i moze by¢ stosowany do wszyst-
kich metali i stopow przeznaczonych do obrébki plastyczne;j.

Wynalazek, zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia przekréj czgstkowy izometryczny narzedzi i pétfabrykatu w poczatkowym etapie walcowania,
fig. 2 — widok narzedzi z przodu w poczatkowym etapie walcownia, fig. 3 — przekréj A-A poprowadzo-
ny wzdtuz osi tarcz i poffabrykatu w poczgtkowym etapie procesu walcowania, fig. 4 — przekréj czgst-
kowy izometryczny narzedzi, poffabrykatu i uksztattowanych kul w koncowym etapie walcowania,
fig. 5 — przekréj B-B poprowadzony wzdtuz osi tarcz, potfabrykatu i uksztattowanych kul w koncowym
etapie procesu walcowania, zas fig. 6 — rozkfad predkosci na powierzchni styku narzedzie dolne — pot-
fabrykat w trakcie procesu walcowania.

Sposob walcowania wyrobow typu kula, zwlaszcza w mimosrodowym wykroju spiralnym
dwoma dyskami stozkowymi polega na tym, ze poifabrykat 4 w ksztatcie odcinka preta o $rednicy
do mniejszej od Srednicy Dy ksztattowanej kuli 11 umieszcza sie¢ pomiedzy dwiema jednakowymi
prowadnicami 3a i 3b oraz pomiedzy gorng tarczg 1 stozkowg oraz dolng tarczg 2 stozkowg, na po-
wierzchni ktérych znajdujg sie wystepy 7a, 7b, 8a i 8b spiralne. Osie gornej tarczy 1 stozkowej oraz
dolnej tarczy 2 stozkowej nachylone sg pod statym i jednakowym kagtem yl nachylenia narzedzi
w stosunku do osi pétfabrykatu 4 w plaszczyznie pionowej, przechodzgcej przez o$ péifabrykatu 4,
za$ w plaszczyznie poziomej, przechodzgcej przez o$ péifabrykatu 4, gérna tarcza 1 stozkowa oraz
dolna tarcza 2 stozkowa przesuniete sg mimosrodowo w przeciwnych do siebie kierunkach o statg
wartos¢ e w stosunku do osi pétfabrykatu 4. Kierunki przesuniecia goérnej tarczy 1 stozkowej oraz dol-
nej tarczy 2 stozkowej sg zgodne ze zwrotami wektorow sktadowych predkosci V, prostopadtych do
osi potfabrykatu 4 predkosci V, obwodowej gornej tarczy 1 stozkowej oraz dolnej tarczy 2 stozkowe;.
Nastepnie wprawia sie w ruch obrotowy goérng tarcze 1 stozkowg i dolng tarcze 2 stozkowg ze
statg predkoscig n, w przeciwnych do siebie kierunkach i w wyniku oddziatywania stozkowych
powierzchni 5 i 6 umieszczonych centralnie w osiach gérnej tarczy 1 stozkowej oraz dolnej tarczy 2
stozkowej, wprawia sie potfabrykat 4 w ruch obrotowy ze statg predkoscig n,. Przy czym ruch obroto-
wy potfabrykatu 4 jest efektem oddziatywania sktadowych predkosci V, prostopadtych do osi potfabry-
katu 4, natomiast sktadowe predkosci V rownolegte do osi poéffabrykatu 4 powodujg osiowe prze-
mieszczanie poffabrykatu 4. Nastepnie zagtebia sie wystepy 7a i 8a spiralne o klinowych powierzch-
niach bocznych w pétfabrykat 4 i oddziela sie od potfabrykatu 4 objetos¢ materiatu réwna objetosci
ksztattowanej kuli 11, przy czym kat a pochylenia klinowych powierzchni bocznych wystepéw 7a i 8a
spiralnych jest staty. W wyniku oddziatywania wystepéw 7b i 8b spiralnych o wklestych powierzchniach
bocznych o promieniu R rGwnym promieniowi walcowanej kuli 11 ksztattuje sie w kule 11. Kat y2 po-
chylenia tworzgcych powierzchni stozkowych 5 i 6 rowny jest katowi nachylenia osi gérnej tarczy 1
stozkowej oraz dolnej tarczy 2 stozkowej w stosunku do osi poétfabrykatu 4. W wyniku oddziatywania
nozy 9 i 10 rozcinajgcych, umieszczonych na ostatnich zwojach wystepéw 7b i 8b spiralnych oddziela
sie catkowicie uksztattowang kule 11 od péifabrykatu 4.

Zastrzezenie patentowe

Sposdb walcowania wyrobéw typu kula, zwtaszcza w mimosrodowym wykroju spiralnym dwoma
dyskami stozkowymi, znamienny tym, ze poétfabrykat (4) w ksztatcie odcinka preta o Srednicy (do)
mniejszej od srednicy (Dy) ksztattowanej kuli (11) umieszcza sie pomiedzy dwiema jednakowymi pro-
wadnicami (3a) i (3b) oraz pomiedzy gbérng tarczg (1) stozkowg oraz dolng tarczg (2) stozkowg, na
powierzchni ktérych znajdujg sie wystepy (7a), (7b), (8a) i (8b) spiralne, przy czym osie gornej tarczy (1)
stozkowej oraz dolnej tarczy (2) stozkowej nachylone sg pod statym i jednakowym katem (y1) nachy-
lenia narzedzi w stosunku do osi potfabrykatu (4) w ptaszczyznie pionowej, przechodzgcej przez os$ pot-
fabrykatu (4), za$ w ptaszczyznie poziomej, przechodzacej przez o$ poffabrykatu (4), gorna tarcza (1)
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stozkowa oraz dolna tarcza (2) stozkowa przesuniete sg mimosrodowo w przeciwnych do siebie kie-
runkach o stalg wartos¢ (e) w stosunku do osi pétfabrykatu (4), przy czym kierunki przesuniecia gornej
tarczy (1) stozkowej oraz dolnej tarczy (2) stozkowej sg zgodne ze zwrotami wektorow sktadowych
predkosci (V,) prostopadtych do osi pétfabrykatu (4) predkosci (V,) obwodowej gornej tarczy (1) stoz-
kowej oraz dolnej tarczy (2) stozkowej, nastepnie wprawia sie w ruch obrotowy gérng tarcze (1) stoz-
kowa i dolng tarcze (2) stozkowg ze statg predkoscig (n,) w przeciwnych do siebie kierunkach i w wyniku
oddziatywania stozkowych powierzchni (5) i (6) umieszczonych centralnie w osiach gérnej tarczy (1)
stozkowej oraz dolnej tarczy (2) stozkowej, wprawia sie potfabrykat (4) w ruch obrotowy ze statg pred-
koscig (ny), nastepnie zagtebia sie wystepy (7a) i (8a) spiralne o klinowych powierzchniach bocznych
w poffabrykat (4) i oddziela sie od potfabrykatu (4) objeto$¢ materiatu réwng objetosci ksztattowanej
kuli (11), po czym w wyniku oddziatywania wystepow (7b) i (8b) spiralnych o wklestych powierzchniach
bocznych o promieniu (R) rownym promieniowi walcowanej kuli (11) ksztattuje sie w kule (11), przy czym
kat (y2) pochylenia tworzacych powierzchni stozkowych (5) i (6) réwny jest katowi nachylenia osi
gornej tarczy (1) stozkowej oraz dolnej tarczy (2) stozkowej w stosunku do osi potfabrykatu (4),
zas w wyniku oddziatywania nozy (9) i (10) rozcinajacych, umieszczonych na ostatnich zwojach
wystepow (7b) i (8b) spiralnych oddziela sie catkowicie uksztattowang kule (11) od pétfabrykatu (4).
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