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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie i sposob ksztattowania kuli drazonej metoda kucia.

Dotychczas znane i stosowane sg sposoby ksztattowania kul, zaréwno drgzonych jak i petnych,
ktére majg szerokie zastosowanie w technice. Znane sposoby ksztaltowania kul bazujg na technologii
kucia, gdzie na ogét stosuje sie narzedzia w postaci matryc otwartych, zamknietych lub dzielonych,
a w przypadku kul drgzonych stosuje sie dodatkowo trzpienie sztywne. Znane sg réwniez sposoby
ksztattowania kul oparte na technologii walcowania, gdzie z kolei stosuje sie walcowanie srubowe, wal-
cowanie poprzeczno-klinowe lub obciskanie obrotowe.

Przyktady znanych i stosowanych sposobéw ksztattowania kul petnych sg opisane w publikaciji
autorstwa Pater Z., Tomczak J. ,Walcowanie srubowe kul do mtynéw kulowych” Wydawnictwo Politech-
niki Lubelskiej, Lublin 2012 r. oraz w publikacji autorstwa Luty W. ,Metaloznawstwo i obrébka ciepina
stali fozyskowych” Wydawnictwo Naukowo-Techniczne, Warszawa 1980 r., gdzie kule sg ksztaltowane
na gorgco za pomocg narzedzi wykonujgcych ruch tylko obrotowy lub tylko postepowy.

Réwniez z opisu patentowego nr PL221635B1 znany jest sposéb kucia pétswobodnego kul pet-
nych. Natomiast z opisu patentowego nr PL224684B1 znany jest sposob kucia kul petnych przy uzyciu
zamknietych matryc dzielonych.

Z opisu patentowego nr PL223615B1 znany jest sposéb ksztattowania odkuwki kuli drgzonej,
gdzie narzedzie wykonuje ruch obrotowy, a odkuwka jest obciskana na trzpieniu sztywnym o statym
przekroju. Réwniez z opisu patentowego nr PL220143B1 znany jest sposob kucia kul, gdzie powstaje
odkuwka kuli drgzonej z otworem o statym przekroju, a proces jest realizowany dwuetapowo z uzyciem
matryc zamknietych dzielonych i trzpienia sztywnego o staltym przekroju. Znane sposoby ksztattowania
kul drazonych charakteryzuja sie tym, ze powstaje kula z otworem przelotowym o statej Srednicy (statym
przekroju poprzecznym).

Natomiast z opisu patentowego nr US3470720A znany jest sposdb wykonania odkuwki kulki dra-
zonej dla tozysk kulkowych, gdzie odkuwka jest ksztattowana w dwéch operacjach za pomocag matryc
wykonujgcych ruch obrotowy i postepowy, przy czym metoda ta wymaga uzycia specjalistycznej ma-
szyny kuzniczej napedzajgcej narzedzia. Z kolei z opisu patentowego nr US3774280A znany jest spo-
s6b wykonania poétfabrykatu w postaci kulki drgzonej, z ktorej w kolejnych operacjach ksztattuje sie na
gotowo kulke majgcg zastosowanie w tozyskach tocznych. Niestety, rowniez i ta metoda produkcji wy-
maga zastosowania specjalistycznych maszyn kuzniczych, ktére zapewnig ruch rotacyjny narzedziom
ksztattujgcym. Innym problemem tych sposobdw jest trudno$é wycentrowania wsadu w narzedziach.

Celem wynalazku jest umozliwienie ksztattowania kuli drgzonej ze wsadu o ksztaicie rury przy
uzyciu uniwersalnych maszyn kuzniczych. Celem wynalazku jest rowniez umozliwienie wycentrowania,
a nastepnie zwiekszenia stabilnosci potozenia wsadu podczas realizacji procesu produkcji kuli.

Istotg urzadzenia do ksztattowania kuli drgzonej metodg kucia, posiadajgcego matryce dolng
z wykrojem roboczym oraz matryce gérng z wykrojem roboczym, wedtug wynalazku jest to, Zze sktada
sie z matrycy dolnej z wykrojem roboczym, oraz matrycy gornej z wykrojem roboczym, pomiedzy ktérymi
znajdujg sie elementy podtrzymujgco-centrujgce, ktdre posiadajg powierzchnie w ksztatcie walcowym,
od strony matrycy wykrojéw roboczych.

Istotg sposobu ksztattowania kuli drgzonej metodg kucia, wedtug wynalazku, jest to, ze wsad
w ksztatcie rury o $rednicy zewnetrznej mniejszej od srednicy kuli drgzonej i wiekszej od srednicy otwo-
réw oraz o grubo$ci scianki mniejszej od grubosci Scianki kuli drgzonej oraz o wysokosci umieszcza sie
w wykroju roboczym matrycy dolnej pomiedzy powierzchniami walcowymi elementéw podtrzymujgco-
centrujgcych. Nastepnie matryce gérng wprawia sie w ruch postepowy z predkoscig w kierunku matrycy
dolnej i odksztatca sie wsad. Elementy podtrzymujgco-centrujgce odsuwa sie od wsadu w kierunkach
a nastepnie rozsuwa sie matryce oraz wyjmuje sie kule drgzona.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze umozliwia uksztattowanie kuli drgzonej, zwtaszcza
cienkos$ciennej, gdzie powstaty otwér przelotowy w kuli przebiega przez jedng 0$ symetrii i ma zmienny
przekréj poprzeczny. Wynalazek umozliwia réwniez uzyskanie kuli drgzonej w jednej operacji ksztatto-
wania oraz zmniejsza pracochtonnos$¢ i materiatochtonnos¢ procesu kucia kuli drgzonej. Wynalazek jest
uniwersalny i moze by¢ stosowany do ksztattowania wszystkich metali i stopéw technicznych, ktére sg
przeznaczone go obrébki plastycznej, na dowolnej maszynie kuzniczej wyposazonej w manipulator
przemystowy oraz przy dowolnej temperaturze ksztattowania.
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Wynalazek zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1. przed-
stawia przekrodj osiowy w widoku izometrycznym urzadzenia do ksztattowania kuli drgzonej metodg ku-
cia w fazie poczatkowej, fig. 2. — widok izometryczny w przekroju osiowym urzadzenia do ksztattowania
kuli drgzonej w fazie koncowe;j.

Urzadzenie do ksztattowania kuli drgzonej metodg kucia, w przyktadzie wykonania, sktada sie
z matrycy dolnej 1 z wykrojem roboczym 1a, oraz matrycy gornej 2 z wykrojem roboczym 2a. Pomiedzy
matrycami 1, 2 znajdujg sie elementy podtrzymujgco-centrujgce 3, 4, ktoére posiadajg powierzchnie wal-
cowg 3a, 4a, zlokalizowang od strony wykrojow roboczych 1a, 2a.

Sposob ksztattowania kuli drgzonej metodg kucia z zastosowaniem urzadzenia przedstawionego
w przykfadzie wykonania polega na tym, ze wsad o ksztalcie rury wykonany ze stali — 19MnCr5,
o $rednicy zewnetrznej dw rownej 25,5 mm, grubosci $cianki gw réwnej 4 mm oraz o wysokosci hw réw-
nej 34,5 mm, umieszczono w wykroju roboczym 1a matrycy dolnej 1 pomiedzy powierzchniami walco-
wymi 3a, 4a elementdéw podtrzymujgco-centrujgcych 3, 4. Nastepnie matryce gérng 2 wprawiono w ruch
postepowy w kierunku matrycy dolnej 1 i odksztatcono wsad 5. W czasie odksztatcania wsadu 5 ele-
menty podtrzymujgco-centrujgce 3, 4 zostaty odsuniete od wsadu 5 poza matryce 1, 2. Potem rozsu-
nieto matryce 1, 2 wyjeto kule drgzong 6 z wykrojow roboczych 1a, 2a. W efekcie uzyskano kule drg-
zong 6 o srednicy D réwnej 30 mm, ktéra posiada scianke 6¢ o grubosciach gk réwnej 4,6 mm i gmax
réwnej 5,1 mm oraz ma otwory 6a, 6b o srednicy dk réwnej 4,5 mm.

Dziatanie urzgdzenia wedtug wynalazku polega na tym, ze wsad 5 w ksztatcie rury umieszcza sie
w wykroju roboczym 1a matrycy dolnej 1 pomiedzy powierzchniami walcowymi 3a, 4a elementéw pod-
trzymujgco-centrujgcych 3, 4, po czym matryce gérng 2 wprawia sie w ruch postepowy z predkoscig v’
w kierunku 30 matrycy dolnej 1. W efekcie wykroje robocze 1a, 2a wywierajg nacisk na wsad 5, co
powoduje odksztatcenie poprzez speczanie i obciskanie, a w ostatecznosci uksztattowanie kuli drgzo-
nej 6. W trakcie ksztattowania elementy podtrzymujgco-centrujgce 3, 4 odsuwa sie od wsadu 5 w kie-
runkach ,ki”, ,k2” poza matryce 1, 2, przy czym podczas odsuwania elementy podtrzymujgco-centru-
jace 3, 4 zapewniajg stabilng pozycje wsadu 5 oraz nie powodujg hamowania powiekszania sie srednicy
»,dw” wsadu 5 do $rednicy ,D” kuli drgzonej 6. Po zakonczeniu procesu ksztattowania rozsuwa sie ma-
tryce 1, 2 oraz wyjmuje sie kule drgzong 6 z wykrojéw roboczych 1a, 2a.

Wykaz oznaczen:

1 — matryca dolna

2 —matryca gérna

1 a, 2a — wykroje robocze

3, 4 — elementy podtrzymujgco-centrujgce

3a, 4a, — powierzchnie walcowe

5 — wsad

6 — kula drgzona

6a, 6b — otwory w kuli drgzonej

5a, 6¢ — $cianki, odpowiednio wsadu i kuli drgzonej

dw — Srednica zewnetrzna wsadu

gw — grubosc¢ Scianki wsadu

hw — wysokos¢ wsadu

D — $rednica kuli

gk — grubos¢ Scianki kuli

gmax — maksymalna grubo$¢ Scianki kuli

dk — $rednica otworéw

.V~ — predko$¢ ruchu postepowego

,K1”, ,k2” — Kierunki odsuniecia elementéw podtrzymujgco-centrujgcych

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do ksztattowania kuli drgzonej metodg kucia, posiadajgce matryce dolng z wykro-
jem roboczym oraz matryce goérng z wykrojem roboczym, znamienne tym, ze skfada sie
z matrycy dolnej (1) z wykrojem roboczym (1a), oraz matrycy gérnej (2) z wykrojem roboczym
(2a), pomiedzy ktérymi znajdujg sie elementy podtrzymujgco-centrujgce (3, 4), ktére posiadajg
powierzchnie w ksztatcie walcowym (3a, 4a), od strony matrycy wykrojow roboczych (1a, 2a).
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2. Sposoéb ksztaltowania kuli drgzonej metodg kucia, znamienny tym, ze wsad (5) w ksztalcie
rury o $rednicy zewnetrznej (dw) mniejszej od srednicy (D) kuli drgzonej (6) i wiekszej od Sred-
nicy (dk) otworéw (6a, 6b) oraz o grubosci (gw) Scianki (5a) mniejszej od grubosci (gk, gmax)
Scianki (6¢) kuli drazonej (6) oraz o wysokosci (hw), umieszcza sie w wykroju roboczym (1a)
matrycy dolnej (1) pomiedzy powierzchniami walcowymi (3a, 4a) elementéw podtrzymujgco-
-centrujacych (3, 4), po czym matryce goérng (2) wprawia sie w ruch postepowy z predkoscig
(v), w kierunku matrycy dolnej (1) i odksztatca sie wsad (5), przy czym elementy podtrzymu-
jaco-centrujace (3, 4) odsuwa sie od wsadu (5) w kierunkach (k1, k2) a nastepnie rozsuwa sie
matryce (1, 2) oraz wyjmuje sie kule drgzong (6).

3. Sposoéb wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze elementy podtrzymujgco-centrujgce (3, 4)
w czasie odksztatcania wsadu utrzymuje sie w styku z powierzchnig wsadu.
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Rysunki
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