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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest narzedzie do walcowania poprzecznego wyrobow typu kula.

Dotychczas znanych i stosowanych jest szereg narzedzi do walcowania kul, wykorzystywanych
pozniej w miynach kulowych lub tozyskach tocznych. Do najczes$ciej spotykanych zalicza sie narze-
dzia stosowane do walcowania kul w walcarkach skosnych, ktére wykonane sg w ksztalcie stopnio-
wych walcéw. Na powierzchni roboczej walcow wykonane sg sSrubowe wykroje o ksztafcie odpowiada-
jacym zarysowi walcowanej kuli. Szczegétowo konstrukcja narzedzi do walcowania skosnego kul opi-
sana jest w ksigzce autorstwa Dobrucki W. ,Zarys obrébki plastycznej metali”, Wydawnictwo ,Slgsk”,
Katowice 1975 r. Opisane w wyzej wymienionej ksigzce narzedzia umozliwiajg walcowanie kul na
gorgco z preta stalowego o srednicy 0,88 — 0,95 Srednicy walcowanej kuli. W trakcie procesu walco-
wania pret jest wprowadzany miedzy obracajgce sie w tg sama strone walce, w wyniku czego otrzy-
muje on ruch obrotowy i posuwisty. Na powierzchni roboczej wykonane sg srubowe bruzdy, ktérych
dtugo$¢ najczesciej wynosi 3,5 zwoju, a same narzedzia sg skosnie ustawione wzgledem siebie pod
katem od 3° do 7°, co umozliwia samoczynne wcigganie wsadu do przestrzeni roboczej. Wystajgce na
powierzchni roboczej walcéw obrzeza bruzd stopniowo przewezajg potaczenia miedzy poszczegolny-
mi walcowanymi kulami, kalibrujgc ich $rednice i oddzielajgc je od siebie. Ostatnie kotnierze wykroi
w narzedziach odcinajg szyjke powstatg po rozdzieleniu kul. Ograniczeniem walcowania kul przy po-
mocy opisanych narzedzi jest mozliwos¢ ksztattowania kul o srednicach nieprzekraczajgcych 120 mm.
Przy czym do walcowania kul o $rednicach powyzej 50 mm walcarki, na ktérych montowane sg narze-
dzia powinny posiada¢ duze wartosci mocy, nawet kilkaset kW, co niejednokrotnie ogranicza mozli-
wosc¢ realizacji procesu.

Znane sg rowniez narzedzia do walcowania poprzeczno-klinowego kul opisane w ksigzce Pater
Z. ,Walcowanie poprzeczno-klinowe”, Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin 2009 r. Opisane
w ksigzce narzedzia majg ksztalt dwoch plaskich ptyt, ktére przemieszczajgc sie w przeciwnych kie-
runkach ksztattujg jednoczesnie kilka kul z wsadu w postaci preta. Narzedzia stosowane do walcowa-
nia skfadajg sie z dwoch czesci: klina ksztattujgcego i wkiadki rozcinajgcej. Klin ksztattujgcy ma typo-
wy ksztait, w ktérym wykonano wzdtuznie réwnolegte rowki klinowe o zarysie poprzecznym kotowym,
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 wynoszgcej
okoto potowy Srednicy kuli. Rozciecie uksztattowanych kul realizowane jest za pomocg wkiadki rozci-
najacej, ktérej dziatanie powoduje przeksztatcenie tgcznikdw w brakujgce czesci kul. Klinowe po-
wierzchnie robocze mogg by¢ réwniez umieszczone na powierzchniach walcéw. Wtedy narzedzia
podczas walcowania obracajg sie w tym samym kierunku i ksztattujg jednoczesnie od kilku do kilkuna-
stu kul w zaleznosci od wielkosci walcowanych kul i mocy walcarki.

Istotg narzedzia do walcowania poprzecznego wyrobow typu kula, ktére ma ksztatt walca jest
to, ze na walcu roboczym od strony wejsciowej znajduje sie wystep pierscieniowy o statej wysokosci
i szerokosci, ktory usytuowany jest rownolegle do powierzchni czotowych walca roboczego i Sciety
powierzchnig ptaska w strefie wejSciowej i posiada wkleste powierzchnie boczne, o promieniu rownym
promieniowi walcowanej kuli, za wystepem pierscieniowym na walcu roboczym znajduje sie wystep
Srubowy, stopniowo zwigkszajgcy swojg wysokosc i szerokosé, ktéry posiada wkleste powierzchnie
boczne o promieniu réwnym promieniowi walcowanej kuli, natomiast za wystepem $rubowym znajduje
sie wystep pierscieniowy o statej wysoko$ci i szerokosci, ktéry usytuowany jest rownolegle do po-
wierzchni czotowych walca roboczego, przy czym wystep pierscieniowy posiada wkleste powierzchnie
boczne o promieniu rownym promieniowi walcowanej kuli, zas za wystepem pierscieniowym znajduje
sie wgtebienie sferyczne o zarysie zblizonym do ksztattu walcowanej kuli.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, Zze umozliwia ksztattowanie plastyczne kul o duzych
Srednicach — powyzej 50 mm bezposrednio z preta. Walcowanie kul w uktadzie pojedynczym, w kté-
rym w czasie jednego obrotu walcow ksztattuje sie tylko jedng kule pozwala na znaczne zmniejszenie
mocy stosowanych walcarek. Wynalazek umozliwia zwiekszenie wydajnosci wytwarzania kul w sto-
sunku do uzyskiwanej w procesach kucia matrycowego i odlewania. Kolejnym korzystnym skutkiem
wynalazku jest samoistne przemieszczanie poffabrykatu w przestrzeni roboczej, co pozwala na wyeli-
minowanie dodatkowych urzgdzen podajgcych. Wynalazek jest uniwersalny i moze byé stosowany do
wszystkich metali i stopéw przeznaczonych do obrébki plastycznej.
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Wynalazek, zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia widok narzedzia z przodu, fig. 2 — rzut narzedzia z boku, za$ fig. 3 — widok izometryczny
narzedzia.

Narzedzie do walcowania poprzecznego wyrobow typu kula ma ksztatt walca. Na walcu 1 robo-
czym od strony wejsciowej znajduje sie wystep 2 pierscieniowy o statej wysokosci i szerokosci, ktory
usytuowany jest rownolegle do powierzchni czotowych walca 1 roboczego i Sciety powierzchnig 5
ptaskg w strefie wejsciowej. Wystep 2 pierscieniowy posiada wkleste powierzchnie 3 i 4 boczne,
0 promieniu R réwnym promieniowi walcowanej kuli. Nastepnie na walcu 1 roboczym za wystepem 2
pierscieniowym znajduje sie wystep 6 srubowy, stopniowo zwiekszajgcy swojg wysokos¢ i szerokosé,
ktéry posiada wkleste powierzchnie 7 i 8 boczne o promieniu R réwnym promieniowi walcowanej kuli.
Natomiast za wystepem 6 Srubowym znajduje sie wystep 9 pierscieniowy o statej wysokosSci i szero-
kosci, ktéry usytuowany jest réwnolegle do powierzchni czotowych walca 1 roboczego. Wystep 9 pier-
Scieniowy posiada wkleste powierzchnie 10 i 11 boczne o promieniu R rGwnym promieniowi walcowa-
nej kuli. Za wystepem 9 pierscieniowym znajduje sie wgtebienie 12 sferyczne o zarysie zblizonym do
ksztattu walcowanej kuli.

W trakcie walcowania kul pétfabrykat w ksztatcie preta o $rednicy zblizonej do wymiaru kuli po-
dawany jest miedzy dwa jednakowe narzedzia, ktére obracajg sie w tym samym kierunku i z takg sa-
ma predkoscig. W wyniku czego poétfabrykat wprawiany jest w przeciwbiezny ruch obrotowy, co powo-
duje zagtebianie sie w péifabrykat wystepow 2 pierscieniowych i uksztattowanie na obwodzie poéifa-
brykatu pierscieniowego rowka. Nastepnie w wyniku oddziatywani wystepdéw 6 srubowych o wklestych
powierzchniach 7 i 8 bocznych, péifabrykat przemieszczany jest ruchem srubowym wzdtuz osi narze-
dzi. Jednoczes$nie redukuje sie Srednice pierscieniowego rowka, o sferycznych powierzchniach bocz-
nych, uksztattowanego przez wystepy 2 pierscieniowe, az do catkowitego oddzielenia od pétfabrykatu
objetosci materiatu rownej objetosci walcowanej kuli. Nastepnie w wyniku oddziatywania pierscienio-
wych wystepow 9, o wklestych powierzchniach 10 i 11 bocznych, kalibrowany jest ostatecznie ksztat
kuli do zgdanej srednicy. Uksztattowang kule usuwa sie z przestrzeni roboczej we wgtebieniu 12 sfe-
rycznym, znajdujgcym sie za wystepem 9 pierscieniowym.

Zastrzezenie patentowe

Narzedzie do walcowania poprzecznego wyrobéw typu kula, ktére ma ksztalt walca, znamienne
tym, ze na walcu (1) roboczym od strony wejSciowej znajduje sie wystep (2) pierscieniowy o statej
wysokosci i szerokosci, ktéry usytuowany jest rownolegle do powierzchni czotowych walca (1) robo-
czedo i sciety powierzchnig (5) ptaskg w strefie wejsciowej i posiada wkleste powierzchnie (3) i (4)
boczne, o promieniu (R) rownym promieniowi walcowanej kuli, za wystepem (2) pierécieniowym na
walcu (1) roboczym znajduje sie wystep (6) Srubowy, stopniowo zwiekszajgcy swojg wysokosé i sze-
rokosc, ktory posiada wkleste powierzchnie (7) i (8) boczne o promieniu (R) réwnym promieniowi wal-
cowanej kuli, natomiast za wystepem (6) srubowym znajduje sie wystep (9) pierécieniowy o statej
wysokosci i szerokosci, ktéry usytuowany jest rownolegle do powierzchni czotowych walca (1) robo-
czego, przy czym wystep (9) pierscieniowy posiada wkleste powierzchnie (10) i (11) boczne o promie-
niu (R) rwnym promieniowi walcowanej kuli, zas za wystepem (9) pierscieniowym znajduje sie wgte-
bienie (12) sferyczne o zarysie zblizonym do ksztattu walcowanej kuli.
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Rysunki

Fig. 1



PL 222 940 B1




PL 222 940 B1

Departament Wydawnictw UPRP
Cena 2,46 zt (w tym 23% VAT)



	Bibliografia
	Opis
	Rysunki

