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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb i urzadzenie do kalibrowania kul dwoma walcami Srubo-
wymi w ukfadzie pionowym, zwtaszcza kul kutych z gtéwek ztomowanych szyn.

Dotychczas znanych i stosowanych jest szereg metod wytwarzania odkuwek w ksztalcie 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 poprzecznych i skosnych. Kucie matrycowe odkuwek kul
o0 mniejszych srednicach realizowane jest na kuzniarkach. W procesie wykorzystuje sie materiat wsa-
dowy w postaci stalowych pretéow, o $rednicach mniejszych od wymiaru ksztaltowanych odkuwek.
Szczegotowo proces kucia odkuwek kul na kuzniarkach przedstawiono w ksigzce autorstwa Luty W.
"Metaloznawstwo i obrébka cieplna stali fozyskowych”, Wydawnictwo Naukowo-Techniczne, Warsza-
wa 1980 r. Kuzniarki konstrukcyjnie zblizone sg do pras mechanicznych o korbowym uktadzie nape-
dowym umieszczonym poziomo, ktére posiadajg dwa suwaki, poruszajgce sie wzgledem siebie pod
katem prostym. Stosowane sg najczesciej do speczania oraz kucia odkuwek w ksztatcie bryt obroto-
wych z péifabrykatéw w postaci pretéw i rur. W trakcie ksztattowania odkuwek na kuzniarkach poéffa-
brykat jest zaciskany w suwaku zaciskajgcym, natomiast narzedzia powodujgce odksztatcenie mate-
rialu przemieszczajg sie wraz z suwakiem gtéwnym w ptaszczyznie poziome;j.

Odkuwki kul o wiekszych $rednicach ksztaltuje sie matrycowo na ogét na prasach srubowych
z napedem ciernym, wykorzystujgc materiat wsadowy w postaci pretéw o przekroju kotowym ze stali
0 zwiekszonej zawartosci wegla i manganu. Bezposrednio po procesie kucia wykonuje sie okrawanie
wyptywki na prasach mimosrodowych. Najwiekszg wydajnos¢ przy wytwarzaniu kul uzyskuje sie sto-
sujgc proces walcowania skosnego. Szczegoétowo proces walcowania sko$snego kul opisano w ksigzce
autorstwa Dobrucki W. "Zarys obrébki plastycznej metali”, Wydawnictwo "Slgsk”, Katowice 1975 r.
W czasie jednego obrotu walcow uzyskuje sie jedng kule. W trakcie jednej minuty otrzymuje sie 160
kul o $rednicy okoto & 30 mm lub 40 kul o $rednicy okoto & 120 mm. Kule walcowane sg w walcar-
kach skosnych wyposazonych w dwa walce z nacietymi po linii Srubowej pojedynczymi bruzdami, na
dtugosci wynoszacej na ogét 3,5 zwoju. Osie walcdw sg nachylone ukosnie wzgledem osi materiatu
wsadowego — preta pod katem od 3° do 7°. Podczas walcowania walce obracajg sie w tym samym
kierunku, materiat zas obraca sie w przeciwnym kierunku. W procesach walcowania skosnego kul
wykorzystuje sie potfabrykaty w ksztatcie pretéw o przekroju kotowym.

Z polskiego zgtoszenia patentowego numer P.398831 znany jest sposob ksztattowania kul me-
todg kucia potswobodnego, ktéry polega na ksztattowaniu odkuwek kul z péffabrykatu w ksztaicie pre-
ta o przekroju kotowym miedzy dwoma matrycami. Narzedzia na powierzchniach czotowych majg
wykonane ksztattowe wykroje sferyczno-stozkowe i w czasie procesu kucia zblizajg sie do siebie,
ksztattujgc potfabrykat spoczywajgcy na sprezystej podtrzymce w odkuwke kuli.

Z polskiego zgtoszenia patentowego numer P. 395350 znany jest sposéb walcowania po-
przecznego narzedziami ptaskimi wyrobow typu kula, zwtaszcza z gtéwek ztomowych szyn, ktéry po-
lega na ksztattowaniu kul bezposrednio z péifabrykatu w ksztatcie odcinkéw gtéwek ztomowanych
szyn. Opisany w zgtoszeniu proces walcowania kul realizowany jest dwuetapowo przy wykorzystaniu
dwusekcyjnych narzedzi ptasko-klinowych. W pierwszym etapie poffabrykat w postaci gtowki szyny
ksztattowany jest miedzy ptaskimi narzedziami klinowymi w prety o przekroju kotowym. W drugim eta-
pie odwalcowane prety o przekroju kotowym zostajg przemieszczone do drugiej sekcji narzedzi, gdzie
przy ruchu powrotnym narzedzi zostajg przeksztatcone w kule.

Istotg sposobu kalibrowania kul dwoma walcami srubowymi w ukfadzie pionowym, zwtaszcza
kul kutych z gtéwek ztomowanych szyn jest to, ze poétfabrykat kuli umieszcza sie w przestrzeni robo-
czej urzadzenia, utworzonej przez dwa walce robocze oraz dwie prowadnice ksztattowe, nastepnie
wprawia sie walce robocze w ruch obrotowy w tym samym kierunku oraz takg samg predkoscig
i zgniata sie na pétfabrykat kuli wklestymi powierzchniami bocznymi srubowych wystepéw, w wyniku
czego wprawia sie poffabrykat kuli w ruch obrotowy ze statg predkoscig w kierunku przeciwnym do
kierunku obrotéw walcéw roboczych, nastepnie przemieszcza sie potfabrykat kuli miedzy Srubowymi
wystepami o wklestych powierzchniach bocznych i kalibruje sie ksztait pétfabrykatu kuli i uzyskuje sie
kule.

Istotg urzgdzenia do kalibrowania kul dwoma walcami Srubowymi w uktadzie pionowym,
zwlaszcza kul kutych z gtéwek zZtomowanych szyn posiadajgcego dwa walce robocze oraz dwie pro-
wadnice jest to, ze dwa jednakowe walce robocze potozone sg pionowo, za$ ich osie sg rownolegte
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do siebie, a odlegtos¢ miedzy osiami walcéw roboczych réwna jest srednicy roboczej walcow robo-
czych, natomiast walce robocze posiadajg czopy napedowe, czopy tozyskowe oraz beczki robocze,
przy czym na beczkach roboczych od strony czopow tozyskowych znajdujg sie stozkowe powierzchnie
wejsciowe, na ktérych umieszczone sg srubowe wystepy, o wklestych powierzchniach bocznych
i promieniu wiekszym od potowy $rednicy kalibrowanej kuli, nastepnie za stozkowg powierzchnig wej-
$ciowg znajdujg sie cylindryczne powierzchnie robocze, na ktérych umieszczone sg srubowe wystepy
0 wklestych powierzchniach bocznych i promieniu rownym potowie $rednicy kalibrowanej kuli, nastep-
nie za cylindrycznymi powierzchniami roboczymi znajdujg sie stozkowe powierzchnie wyjsciowe, na
ktérych umieszczone sg srubowe wystepy o wklestych powierzchniach bocznych i promieniu wiek-
szym od potowy $rednicy kalibrowanej kuli, zas miedzy walcami roboczymi na przeciwko siebie znaj-
dujg sie dwie jednakowe prowadnice ksztattowe, ktdérych powierzchnie robocze w strefie wejsciowej
tworzg wycinek stozka stopniowo zwezajgcego sie w strone srubowych kotnierzy, nastepnie w strefie
kalibrowania znajdujg sie powierzchnie robocze prowadnic ksztattowych, ktore tworzg wycinek walca
o $rednicy wiekszej od $rednicy kalibrowanej kuli, zas w strefie wyjsciowej znajdujg sie powierzchnie
robocze prowadnic ksztattowych, ktére tworzg wycinek stozka stopniowo rozszerzajgcego sie w kie-
runku czopow tozyskowych. Dwa jednakowe walce robocze potozone sg pionowo, za$ ich osie sg
pochylone wzgledem osi walcowania w ptaszczyznie réwnolegtej do ptaszczyzny utworzonej przez
prowadnice ksztattowe pod jednakowymi katami i w przeciwnych do siebie kierunkach.

Sposob i urzgdzenie wedtug wynalazku pozwala na plastyczne ksztattowanie kul o wiekszych
wymiarach w stosunku do uzyskiwanych w procesach walcowania bezposrednio z pétfabrykatu
w ksztatcie gtéwki ztomowanej szyny. Wynalazek zwieksza wydajno$¢ wytwarzania kul w stosunku do
uzyskiwanej w tradycyjnych procesach kucia matrycowego. Zmniejsza sie rowniez zuzycie energii
i materiatéw dzieki wyeliminowaniu naddatkéw technologicznych na wyptywke oraz zmniejszeniu licz-
by operacji technologicznych.

Whynalazek zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia urzadzenie i kalibrowane poffabrykaty w widoku z przodu, fig. 2 — widok urzadzenia i kalibro-
wanych poffabrykatéow z gory, fig. 3 — widok urzgdzenia i kalibrowanych pétfabrykatow z boku, zas
fig. 4 — widok izometryczny urzgdzenia i kalibrowanego poéffabrykatu w poczgtkowym etapie kalibro-
wania kul.

Sposdb kalibrowania kul dwoma walcami Srubowymi w uktadzie pionowym, zwiaszcza kul ku-
tych z gtéwek ztomowanych szyn polega na tym, ze péifabrykat 18 kuli umieszcza sie w przestrzeni
roboczej urzadzenia, utworzonej przez dwa walce la i 1b robocze oraz dwie prowadnice 20a i 20b
ksztattowe. Nastepnie wprawia sie walce la i 1b robocze w ruch obrotowy w tym samym kierunku
oraz z takg samg predkoscig n; i zgniata sie na poétfabrykat 18 kuli wklestymi powierzchniami 12a,
12b, 13a i 13b bocznymi Srubowych wystepow 9a i 9b, w wyniku czego wprawia sie poffabrykat 18 kuli
w ruch obrotowy ze statg predkoscig n, w kierunku przeciwnym do kierunku obrotéw walcéw la i 1b
roboczych. Nastepnie przemieszcza sie pétfabrykat 18 kuli miedzy srubowymi wystepami 9a, 9b, 10a,
10b, 11a i 11b o wklestych powierzchniach 12a, 12b, 13a, 13b, 14a, 14b, 15a, 15b, 16a, 16b, 17a
i 17b bocznych i kalibruje sie ksztalt potfabrykatu 18 kuli, w wyniku czego uzyskuje sie kule 19.

Urzadzenie do kalibrowania kul dwoma walcami srubowymi w ukfadzie pionowym, zwtaszcza
kul kutych z gtéwek ztomowanych szyn posiada dwa walce robocze oraz dwie prowadnice. Dwa jed-
nakowe walce la i 1b robocze potozone sg pionowo, za$ ich osie sg réwnolegte do siebie, a odlegtosé
miedzy osiami walcéw la i 1b roboczych réwna jest srednicy Dw roboczej walcéw la i 1b roboczych.
Walce la i 1b robocze posiadajg czopy napedowe 4a i 4b czopy 2a, 2b, 3a i 3b tozyskowe oraz beczki
5a i 5b robocze. Na beczkach 5a i 5b roboczych od strony czopéw 3a i 3b tozyskowych znajdujg sie
stozkowe powierzchnie 6a i 6b wejsciowe, na ktérych umieszczone sg Srubowe wystepy 9a i 9b,
o wklestych powierzchniach 12a, 13ai 12b, 13b bocznych i promieniu R; wiekszym od potowy Sredni-
cy di kalibrowanej kuli 19. Nastepnie za stozkowag powierzchnig 6a i 6b wejsciowg znajdujg sie cylin-
dryczne powierzchnie 7a i 7b robocze, na ktérych umieszczone sg srubowe wystepy 10a i 10b o wkle-
stych powierzchniach 14a, 15a i 14b, 15b bocznych i promieniu R rownym potowie srednicy dy kali-
browanej kuli 19. Nastepnie za cylindrycznymi powierzchniami 7a i 7b roboczymi znajdujg sie stozko-
we powierzchnie 8a i 8b wyjsciowe, na ktérych umieszczone sg Srubowe wystepy 11a i 11b o wkle-
stych powierzchniach 16a, 17a i 16b, 17b bocznych i promieniu R, wiekszym od potowy srednicy di
kalibrowanej kuli 19. Miedzy walcami la i 1b roboczymi na przeciwko siebie znajdujg sie dwie jedna-
kowe prowadnice 20a i 20b ksztattowe, ktérych powierzchnie 21a i 21b robocze w strefie wejsciowe;j
tworza wycinek stozka stopniowo zwezajgcego sie w kierunku srubowych kotnierzy 9a i 9b. Nastepnie
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w strefie kalibrowania znajdujg sie powierzchnie 22a i 22b robocze prowadnic 20a i 20b ksztattowych,
ktére tworzg wycinek walca o $rednicy Dp wiekszej od srednicy dy kalibrowanej kuli 19. W strefie wyj-
Sciowej znajdujg sie powierzchnie 23a i 23b robocze prowadnic 20a i 20b ksztaltowych, ktére tworzg
wycinek stozka stopniowo rozszerzajgcego sie w kierunku czopoéw 2a, 2b tozyskowych. Dwa jednako-
we walce la i 1b robocze pochylone sg wzgledem osi walcowania w plaszczyznie réwnolegtej do
ptaszczyzny utworzonej przez prowadnice 20a i 20b ksztattowe pod jednakowymi katami w przeciw-
nych do siebie kierunkach.
Wykaz oznaczenh
la, 1b — walec roboczy,
2a, 2b — czop tozyskowy,
3a, 3b — czop tozyskowy,
4a, 4b — czop napedowy,
5a, 5b — beczka robocza,
6a, 6b — stozkowa powierzchnia wejsciowa,
7a, 7b — cylindryczna powierzchnia robocza,
8a, 8b — stozkowa powierzchnia wyjsciowa,
9a, 9b — Srubowy wystep,
10a, 10b — Srubowy wystep,
11a, 11b — Srubowy wystep,
12a, 12b — wklesta powierzchnia boczna,
13a, 13b — wklesta powierzchnia boczna,
14a, 14b — wklesta powierzchnia boczna,
15a, 15b — wklesta powierzchnia boczna,
16a, 16b — wklesta powierzchnia boczna,
17a, 17b — wklesta powierzchnia boczna,
18 — poifabrykat kuli,
19 — kalibrowana kula,
20a, 20b — prowadnica ksztattowa,
21a, 21b — powierzchnia robocza prowadnic,
22a, 22b — powierzchnia robocza prowadnic,
23a, 23b — powierzchnia robocza prowadnic,
dy — srednica kalibrowanej kuli,
R; — promien wklegstej powierzchni bocznej,
R — promien wklestej powierzchni bocznej,
R, — promien wklgstej powierzchni bocznej,
n; — predkos¢ obrotowa walca roboczego,
n, — predkos¢ obrotowa potfabrykatu kuli,
Dw — $rednica robocza walca,
Dp — $rednica wycinka walca.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob kalibrowania kul dwoma walcami Srubowymi w uktadzie pionowym, zwtaszcza kul ku-
tych z gtdéwek ztomowanych szyn, znamienny tym, ze péifabrykat (18) kuli umieszcza sie w prze-
strzeni roboczej urzadzenia, utworzonej przez dwa walce (1a) i (1b) robocze oraz dwie prowadnice
(20a) i (20b) ksztattowe, nastepnie wprawia sie walce (1a) i (1b) robocze w ruch obrotowy w tym sa-
mym kierunku oraz takg sama predkoscig (n;) i zgniata sie na potfabrykat (18) kuli wklestymi po-
wierzchniami (12a), (12b), (13a) i (13b) bocznymi $rubowych wystepow (9a) i (9b), w wyniku czego
wprawia sie potfabrykat (18) kuli w ruch obrotowy ze statg predkoscig (n,) w kierunku przeciwnym do
kierunku obrotéw walcow (1a) i (1b) roboczych, nastepnie przemieszcza sie poffabrykat (18) kuli mie-
dzy srubowymi wystepami (9a), (9b), (10a), (10b), (11a) i (11b) o wklestych powierzchniach (12a),
(12b), (13a), (13b), (14a), (14b), (15a), (15b), (16a), (16b), (17a) i (17b) bocznych i kalibruje sie ksztatt
potfabrykatu (18) kuli i uzyskuje sie kule (19).

2. Urzadzenie do kalibrowania kul dwoma walcami srubowymi w ukfadzie pionowym, zwlaszcza
kul kutych z gtdwek ztomowanych szyn posiadajgce dwa walce robocze oraz dwie prowadnice, zna-
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mienne tym, ze dwa jednakowe walce (1a) i (1b) robocze potozone sg pionowo, za$s ich osie sg row-
nolegte do siebie, a odlegto$¢ miedzy osiami walcéw (1a) i (1b) roboczych réwna jest srednicy (Dw)
roboczej walcéw (1a) i (1b) roboczych, natomiast walce (1a) i (1b) robocze posiadajg czopy napedowe
(4a) i (4b) czopy (2a), (2b), (3a) i (3b) tozyskowe oraz beczki (5a) i (5b) robocze, przy czym na becz-
kach (5a) i (5b) roboczych od strony czopéw (3a) i (3b) tozyskowych znajdujg sie stozkowe po-
wierzchnie (6a) i (6b) wejsciowe, na ktérych umieszczone sg srubowe wystepy (9a) i (9b), o wklestych
powierzchniach (12a), (13a) i (12b), (13b) bocznych i promieniu (R;) wiekszym od potowy srednicy (dy)
kalibrowanej kuli (19), nastepnie za stozkowa powierzchnig (6a) i (6b) wejsciowa znajdujg sie cylin-
dryczne powierzchnie (7a) i (7b) robocze, na ktérych umieszczone sg srubowe wystepy (10a) i (10b)
o wklestych powierzchniach (14a), (15a) i (14b), (15b) bocznych i promieniu (R) réwnym potowie $red-
nicy (dy) kalibrowanej kuli (19), nastepnie za cylindrycznymi powierzchniami (7a) i (7b) roboczymi
znajdujg sie stozkowe powierzchnie (8a) i (8b) wyjsciowe, na ktdérych umieszczone sg srubowe wyste-
py (11a) i (11b) o wklestych powierzchniach (16a), (17a) i (16b), (17b) bocznych i promieniu (R,) wiek-
szym od potowy Srednicy (dy) kalibrowanej kuli (19), zas miedzy walcami (1a) i (1b) roboczymi naprze-
ciwko siebie znajdujg sie dwie jednakowe prowadnice (20a) i (20b) ksztaltowe, ktérych powierzchnie
(21a) i (21b) robocze w strefie wejsciowej tworzg wycinek stozka stopniowo zwezajgcego sie w strone
Srubowych kotnierzy (9a) i (9b), nastepnie w strefie kalibrowania znajdujg sie powierzchnie (22a)
i (22b) robocze prowadnic (20a) i (20b) ksztattowych, ktore tworzg wycinek walca o $rednicy (Dp)
wiekszej od srednicy (dy) kalibrowanej kuli (19), zas w strefie wyjsciowej znajdujg sie powierzchnie
(23a) i (23b) robocze prowadnic (20a) i (20b) ksztattowych, ktére tworzg wycinek stozka stopniowo
rozszerzajgcego sie ku dotowi.

3. Urzgdzenie wedtug zastrz. 2, znamienne tym, ze dwa jednakowe walce (1a) i (1b) robocze
pochylone sg wzgledem osi walcowania w ptaszczyznie réwnolegtej do ptaszczyzny utworzonej przez
prowadnice (20a) i (20b) ksztaltowe pod jednakowymi katami w przeciwnych do siebie kierunkach.
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