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2 PL 223 925 B1
Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob i urzgdzenie do walcowania skosnego trzema walcami
stozkowymi, zwtaszcza wyrobow typu kula.

Dotychczas znanych i stosowanych jest szereg metod wytwarzania odkuwek w ksztatcie kul,
ktére wykorzystuje sie jako poifabrykaty tozysk tocznych oraz mielniki w mtynach kulowych. Do naj-
czesciej spotykanych metod zalicza sie kucie matrycowe na kuzniarkach, kucie matrycowe na prasach
kuzniczych oraz walcowanie w walcarkach skos$nych. Kucie matrycowe odkuwek kul o mniejszych
Srednicach realizowane jest na kuzniarkach. W procesie wykorzystuje sie materiat wsadowy w postaci
stalowych pretéw, o $rednicach mniejszych od wymiaru ksztaltowanych odkuwek. Szczegétowo pro-
ces kucia odkuwek kul na kuzniarkach przedstawiono w ksigzce autorstwa Luty W. "Metaloznawstwo
i obrébka cieplna stali tozyskowych”, Wydawnictwo Naukowo-Techniczne, Warszawa 1980 r. Kuzniar-
ki konstrukcyjnie zblizone sg do pras mechanicznych o korbowym ukfadzie napedowym umieszczo-
nym poziomo, ktére posiadajg dwa suwaki, poruszajgce sie wzgledem siebie pod katem prostym.
Stosowane sg najczesciej do speczania oraz kucia odkuwek w postaci bryt obrotowych z péifabryka-
téw w postaci pretow i rur. Wiekszos¢ ksztattowanych na kuzniarkach odkuwek ma ksztatt bryt obro-
towych takich jak: pierscienie do tozysk tocznych, zestawy két zebatych, osie samochodowe, piasty
rowerowe, watki z czotowymi zgrubieniami, elementy toczne tozysk, sworznie, sruby i inne. W trakcie
ksztattowania odkuwek na kuzniarkach poffabrykat jest zaciskany w suwaku zaciskajgcym, natomiast
narzedzia powodujgce odksztatcenie materiatu przemieszczajg sie wraz z suwakiem gtdwnym
w ptaszczyznie poziome;.

Odkuwki kul o wiekszych srednicach ksztattuje sie matrycowo na ogot na prasach srubowych
z napedem ciernym, wykorzystujgc materiat wsadowy w postaci pretow ze stali o zwiekszonej zawar-
tosci wegla i manganu. Bezposrednio po procesie kucia wykonuje sie okrawanie wyptywki na prasach
mimosrodowych. Najwiekszg wydajnos$¢ przy wytwarzaniu kul uzyskuje sie stosujgc proces walcowa-
nia skosnego. Szczegdtowo proces walcowania skosnego kul opisano w ksigzce autorstwa Dobrucki W.
"Zarys obrdbki plastycznej metali", Wydawnictwo "Slgsk", Katowice 1975 r. W czasie jednego obrotu
walcdw uzyskuje sie jedng kule. W trakcie jednej minuty otrzymuje sie 160 kul o Srednicy okoto & 30 mm
lub 40 kul o $rednicy okoto & 120 mm. Kule walcowane sg w walcarkach skosnych wyposazonych
w dwa walce z nacietymi po linii Srubowej pojedynczymi bruzdami, na diugo$ci wynoszacej na ogot
3,5 zwoju. Osie walcow sg nachylone ukosnie wzgledem osi materiatlu 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 otrzymac¢ dobre wyniki walcowania, $srednica wsadu powinna wynosic¢
okoto 0,97 érednicy gotowych kul. Srednica walcéw jest 5 + 6 razy wieksza od $rednicy kul.

Z polskiego zgtoszenia patentowego numer P. 400061 znany jest sposob walcowania skosnego
trzema walcami srubowymi wyrobdéw typu kula, ktéry polega na ksztattowaniu odkuwek kul miedzy
trzema obracajgcymi sie narzedziami. Narzedzia w ksztatcie walcow posiadajg na powierzchni $rubo-
we wykroje o zarysie zblizonym do ksztattu walcowanej kuli. Dodatkowo walce rozmieszczone sg sy-
metrycznie dokota poffabrykatu, a ich osie skrecone sg pod jednakowymi kgtami w stosunku do osi
walcowania. W czasie walcowania narzedzia obracajg sie ze statymi predkosciami w tym samym kie-
runku, chwytajgc péifabrykat w ksztatcie preta i wciggajg go do przestrzeni roboczej, gdzie w wyniku
oddziatywania kotnierzy nastepuje walcowanie odkuwek kul.

Istotg sposobu walcowania skosnego trzema walcami stozkowymi, zwtaszcza wyrobdw typu ku-
la, jest to, ze péifabrykat w ksztatcie odcinka preta o $rednicy mniejszej od $rednicy ksztattowanej kuli
umieszcza sie w tulei prowadzacej, po czym podaje sie poétfabrykat do przestrzeni wejsciowej trzech
stozkowych walcoéw roboczych, od strony czopéw napedowych, nastepnie wprawia sie w ruch obroto-
wy stozkowe walce robocze w tym samym kierunku i ze statg predkos$cig, po czym wprawia sie poffa-
brykat w ruch obrotowy ze statg predkoscig w kierunku przeciwnym do kierunku obrotéw stozkowych
walcoéw roboczych oraz podaje sie péifabrykat ze statg predkoscig w tulei prowadzgcej w kierunku
spiralnych wystepéw znajdujgcych sie na stozkowych powierzchniach stozkowych walcéw roboczych,
po czym zagtebia sie spiralne wystepy o wklestych powierzchniach bocznych w poéffabrykat i ksztattuje
sie na powierzchni poffabrykatu przewezenie oraz oddziela sie od potfabrykatu objetos¢ materiatu
rébwng objetosci ksztattowanej kuli, nastepnie zgniata sie pétfabrykat spiralnymi wystepami o wklestych
powierzchniach bocznych i stopniowo redukuje sie Srednice przewezenia oraz ksztattuje sie kule, kto-
re sg potgczone ze sobg szyjkami, ktére nastepnie oddziela sie catkowicie od siebie po opuszczeniu
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przez kule przestrzeni roboczej trzech stozkowych walcow roboczych. Uksztaltowane kule pozostawia
sie potgczone ze sobg mostkami, w wyniku czego uzyskuje sie wydtuzone wyroby ornamentowe.

Istotg urzadzenia do walcowania skosnego trzema walcami stozkowymi, zwtaszcza wyrobdéw
typu kula posiadajgcego stozkowe walce robocze oraz tuleje prowadzgcy jest to, ze trzy jednakowe,
stozkowe walce robocze rozmieszczone sg symetrycznie wokot potfabrykatu, zas ich osie skrecone sg
pod jednakowymi katami w stosunku do osi poéifabrykatu oraz pochylone sg pod jednakowymi kgtami
pochylenia w stosunku do osi walcowania, przy czym na stozkowych powierzchniach stozkowych
walcéw roboczych znajdujg sie spiralne wystepy o wklestych powierzchniach, bocznych, ktérych zarys
réwny jest zarysowi walcowanych kul, zas promien wklestych powierzchniach bocznych réwny jest
potowie srednicy walcowanych kul, przy czym spiralne wystepy zwiekszajg swojg wysokos¢ i zmniej-
szajg swojg szerokos¢ w kierunku wierzchotkow stozkowych powierzchniach.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na plastyczne ksztattowanie kul bezpo-
Srednio z poéifabrykatu w ksztalcie preta o dowolnej dlugosci. Dodatkowo dzieki jednostronnemu pod-
parciu narzedzi, utatwiony jest dostep do przestrzeni roboczej, co utatwia i przyspiesza ich wymiane.
Wynalazek zwieksza wydajnos¢ wytwarzania kul w stosunku do uzyskiwanej w procesach kucia ma-
trycowego i odlewania. Kolejnym korzystnym skutkiem wynalazku jest samoprowadzenie pétfabrykatu
w trakcie procesu, dzieki czemu eliminuje sie koniecznosc¢ stosowania dodatkowych prowadnic, a sam
proces przebiega stabilnie w stosunku do proceséw realizowanych z wykorzystaniem dwéch walcow.
Sposob ten jest uniwersalny i moze byé stosowany do wszystkich metali i stopéw przeznaczonych do
obrobki plastyczne;j.

Wynalazek zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia widok z przodu walcoéw oraz péifabrykatu w poczatkowym etapie procesu walcowania, fig. 2 —
widok z boku walcow oraz poffabrykatu w poczgtkowym etapie procesu walcowania, fig. 3 — widok
z gory walcow oraz poffabrykatu w poczatkowym etapie procesu walcowania, fig. 4 — widok izome-
tryczny walcow i poffabrykatu w poczatkowym etapie walcowania, fig. 5 — widok z przodu walcow,
poétfabrykatu i uksztattowanych odkuwek kul w koncowym etapie walcowania, fig. 6 — widok z goéry
walcow, potfabrykatu i uksztattowanych odkuwek kul w koncowym etapie walcowania, za$ fig. 7 —
widok izometryczny walcow, pétfabrykatu i odkuwek kul w koncowym etapie walcowania.

Sposdb walcowania skosnego trzema walcami stozkowymi, zwtaszcza wyrobdow typu kula, po-
lega na tym, Ze péifabrykat 3 w ksztatcie odcinka preta o srednicy d mniejszej od srednicy D ksztatto-
wanej kuli 5 umieszcza sie w tulei 4 prowadzacej. Nastepnie potfabrykat 3 podawany jest do prze-
strzeni wejéciowej trzech stozkowych walcéw la, 1b i 1c roboczych, od strony czopdw 2a, 2b i 2¢
napedowych. Po czym wprawia sie w ruch obrotowy stozkowe walce la, 1b i 1c robocze w tym sa-
mym kierunku i ze statg predkoscig n;. W wyniku ruchu obrotowego stozkowych walcéw la, 1b i 1c
roboczych poffabrykat 3 wprawiany jest w ruch obrotowy ze statg predkoscig n, w kierunku przeciw-
nym do kierunku obrotéw stozkowych walcéw 1a, 1b i 1c roboczych oraz podawany jest ze statg pred-
koscig V w tulei 4 prowadzacej w kierunku spiralnych wystepéw 7a, 7b i 7c umieszczonych na stoz-
kowych powierzchniach 6a, 6b i 6¢ stozkowych walcéw la, 1b i 1c roboczych. Nastepnie zagtebia sie
kat 3, ksztattujgc na powierzchni pétfabrykatu 3 przewezenie oraz oddzielajac od pétfabrykatu 3 obje-
tos¢ materiatu rowng objetosci ksztattowanej kuli 5. Nastepnie w wyniku zgniatania poffabrykatu 3
niowo redukuje sie srednice przewezenia i ksztattuje sie kule 5, ktére sg potgczone ze sobg szyjkami
10, ktére nastepnie oddziela sie catkowicie od siebie po opuszczeniu przez kule 5 przestrzeni roboczej
trzech stozkowych walcéw 1a, 1b i 1c roboczych. Uksztattowane kule 5 pozostawia sie potgczone ze
sobg mostkami 10, w wyniku czego uzyskuje sie wydtuzone wyroby ornamentowe.

Urzadzenie do walcowania skosnego trzema walcami stozkowymi, zwtaszcza wyrobow typu ku-
la posiada stozkowe walce robocze oraz tuleje prowadzgcg. Trzy jednakowe stozkowe walce la, 1b
i 1c robocze rozmieszczone sg symetrycznie wokoét pétfabrykatu 3, zas ich osie skrecone sg pod jed-
nakowymi katami y w stosunku do osi pétfabrykatu 3 oraz pochylone sg pod jednakowymi katami a
pochylenia w stosunku do osi walcowania. Na stozkowych powierzchniach 6a, 6b i 6¢c stozkowych
walcéw 1a, 1b i 1c roboczych znajdujg sie spiralne wystepy 7a, 7b i 7c o wklestych powierzchniach

kul 5. Spiralne wystepy 7a, 7b i 7c stopniowo zwiekszajg swojg wysokos¢ i zmniejszajg swojg szero-
kos¢ w kierunku wierzchotkéw stozkowych o powierzchniach 6a, 6b i 6¢.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb walcowania skosnego trzema walcami stozkowymi, zwtaszcza wyrobow typu kula,
znamienny tym, ze poifabrykat (3) w ksztatcie odcinka preta o $rednicy (d) mniejszej od $rednicy (D)
ksztattowanej kuli (5) umieszcza sie w tulei (4) prowadzacej, po czym podaje sie poétfabrykat (3) do
przestrzeni wejsciowej trzech stozkowych walcéw (1a), (1b) i (1c) roboczych, od strony czopdéw (2a),
(2b) i (2c) napedowych, nastepnie wprawia sie w ruch obrotowy stozkowe walce (1a), (1b) i (1c) robo-
cze w tym samym kierunku i ze statg predkoscig (n;), po czym wprawia sie poffabrykat (3) w ruch ob-
rotowy ze statg predkoscig (n,) w kierunku przeciwnym do kierunku obrotéw stozkowych walcéw (1a),
(1b) i (1c) roboczych oraz podaje sie potfabrykat (3) ze statg predkoscig (V) w tulei (4) prowadzacej
w kierunku spiralnych wystepow (7a), (7b) i (7c) znajdujgcych sie na stozkowych powierzchniach (6a),
(6b) i (6¢) stozkowych walcow (1a), (1b) i (1¢c) roboczych, po czym zagtebia sie spiralne wystepy (7a),
(7b) i (7c) o wklestych powierzchniach (8a), (9a), (8b), (9b), (8¢c) i (9c) bocznych w poifabrykat (3)
i ksztaltuje sie na powierzchni poffabrykatu (3) przewezenie oraz oddziela sie od péifabrykatu (3) obje-
tos¢ materiatu rowng objetosci ksztattowanej kuli (5), nastepnie zgniata sie pétfabrykat (3) spiralnymi
wystepami (7a), (7b) i (7c) o wklestych powierzchniach (8a), (9a), (8b), (9b), (8c) i (9c) bocznych
i stopniowo redukuje sie srednice przewezenia oraz ksztattuje sie kule (5), ktére sg potgczone ze sobg
szyjkami (10), ktére nastepnie oddziela sie catkowicie od siebie po opuszczeniu przez kule (5) prze-
strzeni roboczej trzech stozkowych walcéw (1a), (1b) i (1c) roboczych.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze uksztaltowane kule (5) pozostawia sie pota-
czone ze sobg mostkami (10), w wyniku czego uzyskuje sie wydtuzone wyroby ornamentowe.

3. Urzadzenie do walcowania sko$nego trzema walcami stozkowymi, zwtaszcza wyrobdw typu
kula posiadajgce stozkowe walce robocze oraz tuleje prowadzacg, znamienne tym, ze trzy jednako-
we, stozkowe walce (1la), (1b) i (1c) robocze rozmieszczone sg symetrycznie wokot pétfabrykatu (3),
zas ich osie skrecone sg pod jednakowymi katami (y) w stosunku do osi poffabrykatu (3) oraz pochy-
lone sg pod jednakowymi kgtami (a) pochylenia w stosunku do osi walcowania, przy czym na stozko-
wych powierzchniach (6a), (6b) i (6¢) stozkowych walcéw (1a), (1b) i (1c) roboczych znajdujg sie spi-
ralne wystepy (7a), (7b) i (7c) o wklestych powierzchniach (8a), (9a) (8b), (9b), (8¢c) i (9c) bocznych,
ktérych zarys réwny jest zarysowi walcowanych kul (5), za$ promien (R) o wklestych (8a), (9a), (8b),
(9b), (8c) i (9c) bocznych réowny jest potowie srednicy walcowanych kul (5), przy czym spiralne wyste-
py (7a), (7b) i (7c) zwiekszajg swojg wysokos¢ i zmniejszajg swojg szerokos¢ w kierunku wierzchot-
kéw stozkowych o powierzchniach (6a), (6b) i (6¢).
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Rysunki
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Fig. 2
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