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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest narzedzie do walcowania sko$nego kul.

Dotychczas znanych i stosowanych jest szereg narzedzi do walcowania skosnego kul. Przykta-
dowg konstrukcje konwencjonalnych walcéw do walcowania skosnego kul opisano w ksigzce autorstwa
Sypniewski R. ,Walcownictwo i ciggarstwo”, Panstwowe Wydawnictwo Szkolnictwa Zawodowego, War-
szawa 1969 r. Przedstawione w ksigzce narzedzia umozliwiajg walcowanie kul na gorgco z preta stalo-
wego o $rednicy wynoszgcej okoto 0,95 srednicy walcowanej kuli. Narzedzia majg ksztait stopniowych
walcdw, na ktérych powierzchniach roboczych wykonane sg srubowe wykroje o ksztatcie odpowiadajg-
cym zarysowi walcowanej kuli. Wystajgce na powierzchni roboczej walcéw obrzeza bruzd stopniowo
przewezajg potgczenia miedzy poszczegolnymi walcowanymi kulami, kalibrujgc ich srednice i oddziela-
jac je od siebie. Ostatnie kotnierze wykroi, umieszczonych na narzedziach odcinajg szyjke powstatg po
rozdzieleniu kul. Cechg charakterystyczng opisanych narzedzi jest zmienna wartos$¢ skoku srubowego
wykroju, wynikajgca z koniecznosci podziatu wsadu na state objetosci réwne objetosci walcowanej kuli
i tgczgcego mostka. Utrudnia to w znacznym stopniu prawidtowy dobor ksztattu wykroju oraz wykonaw-
stwo narzedzi.

Znane jest réwniez narzedzie do walcowania skosnego kul, ktére zostato opisane w dokumencie
patentowym nr PL 221686(B1). Narzedzie ma ksztatt stopniowego walca, w sktad ktérego wchodzi czop
napedowy, czopy tozyskowe oraz walec roboczy. Na walcu roboczym wykonany jest jednozwojny wy-
kréj srubowy, ktéry podzielony jest na trzy strefy: wcinania, ksztattowania oraz kalibrowania i rozcinania.
Cecha charakterystyczng narzedzia jest to, ze Srubowe wystepy w strefie wcinania majg ksztatt klina,
a powierzchnia wejsciowa ma ksztalt stozka. Opisane narzedzie umozliwia walcowanie kul ze wsadu
w postaci preta, ktérego srednica jest rowna srednicy walcowanej kuli lub nieznacznie wieksza od sred-
nicy kuli.

Znane jest réwniez narzedzie do walcowania skosnego odkuwek kul ze speczaniem, ktore zo-
stato opisane w dokumencie patentowym nr PL 228587(B1). Przedstawione w opisie patentowym na-
rzedzie ma ksztait walca, na powierzchni ktérego znajdujg sie kotnierze ksztattujgce. Powierzchnia ro-
bocza narzedzia zostata podzielona na cztery strefy: wcinania, ksztattowania i rozcinania. W strefie
wcinania kotnierze ksztattujgce majg ksztatt klindw, ktérych powierzchnie boczne zmieniajg swoj ksztatt
na wklesty w kolejnych strefach ksztattowania, rozcinania i kalibrowania. W strefie wcinania i ksztatto-
wania skok kotnierzy ksztattujgcych stopniowo zmniejsza sie do wartosci odpowiadajgcej zarysowi wal-
cowanych kul. Nastepnie w strefie rozcinania i kalibrowania skok kotnierzy roboczych jest staty. Cechag
charakterystyczng narzedzia opisanego w opisie patentowym jest stata Srednica walca zasadniczego
we wszystkich strefach, na ktérym znajdujg sie kotnierze ksztattujgce. Takie rozwigzanie pozwala na
walcowanie kul z péifabrykatéw o znacznie mniejszej srednicy od $rednicy kul, jednak z uwagi na brak
podparcia pétfabrykatu w strefie wcinania i kalibrowania utrudnia kontrolowania procesu ksztattowania.
W rezultacie podczas walcowania moze dochodzi¢ do niekontrolowanego przemieszczania materiatu
w przestrzeni roboczej narzedzi i znieksztatcania walcowanych kul.

Istotg narzedzia do walcowania skosnego kul posiadajgcego wystepy Srubowe, strefe wcinania,
strefe ksztattowania oraz strefe kalibrowania jest to, ze posiada pierwszg strefe wprowadzajgca, poto-
zong na walcu od strony wejsciowej pétfabrykatu, w ktérej znajduje sie powierzchnia stozkowa, ktorej
tworzgce pochylone sg pod statym katem w kierunku powierzchni czotowej walca. Powierzchnia stoz-
kowa w strefie wprowadzajgcej przechodzi w powierzchnie walcowg o statej Srednicy. Za strefg wpro-
wadzajaca znajduje sie strefa wcinania, w ktérej na powierzchni walcowej znajduje sie sSrubowy wystep
o klinowych powierzchniach bocznych. Powierzchnie boczne Srubowego wystepu sg symetryczne
wzgledem osi wystepu i pochylone pod jednakowym katem. Srubowy wystep o klinowych powierzch-
niach bocznych potgczony jest na koncu strefy wcinania ze srubowym wystepem o wklestych powierzch-
niach bocznych. Wysokos¢ srubowego wystepu stopniowo zwieksza sie od powierzchni walcowej
o statej srednicy do $rednicy Srubowego wystepu. Dtugos¢ strefy wcinania rowna jest skokowi srubo-
wego wystepu, przy czym skok srubowego wystepu jest wiekszy od $rednicy walcowanej kuli. Za strefg
wcinania znajduje sie strefa prowadzenia, w ktérej znajduje sie stozkowa powierzchnia pochylona pod
statym katem w kierunku osi narzedzia, na ktérej znajduje sie Srubowy wystep o wklestych powierzch-
niach bocznych, ktérego wysoko$¢ jest stata, przy czym promien wklestych powierzchni bocznych réwny
jest potowie srednicy walcowanej kuli. Skok sSrubowego wystepu w strefie prowadzenia jest staty i rowny
dtugosci strefy prowadzenia. Z kolei za strefg prowadzenia znajduje sie strefa ksztattowania, w ktérej
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na powierzchni walcowej znajduje sie srubowy wystep o wklestych powierzchniach bocznych. Skok $ru-
bowego wystepu stopniowo zmniejsza sie od wartosci poczatkowej, rownej dtugosci strefy prowadzenia
do wartosci koncowej réwnej diugosci strefy ksztattowania. Natomiast wysokos¢ srubowego wystepu
w strefie ksztattowania stopniowo zwieksza sie do $rednicy. Za strefg ksztaltowania znajduje sie strefa
kalibrowania, w ktorej znajduje sie srubowy wystep o wklestych powierzchniach bocznych. Wysokosc¢
srubowego wystepu jest stata, zas skok Srubowego wystepu stopniowo zwieksza sie od wartosci réwnej
skokowi $rubowego wystepu na koncu strefy ksztattowania do wartosci maksymalnej rownej skokowi
ostatniego zwoju wystepu srubowego.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na plastyczne ksztattowanie kul bezposred-
nio z potfabrykatu w ksztatcie preta, ktérego srednica jest znacznie mniejsza od srednicy walcowanej
kuli. W rezultacie mozliwe jest walcowanie szerokiego zakresu wymiaréw kul z wykorzystaniem poéftfa-
brykatéw o tej samej srednicy. Wynalazek charakteryzuje sie duzg wydajnoscig wytwarzania kul w sto-
sunku do uzyskiwanej w procesach kucia matrycowego i odlewania. Narzedzie jest uniwersalne i moze
by¢ stosowane do walcowania wszystkich metali i stopédw przeznaczonych do obrdébki plastycznej. Za-
stosowanie wiekszej srednicy podstawowej w pierwszych strefach narzedzia oraz powierzchni stozko-
wej w strefie prowadzacej pozwala na zwiekszenie stabilnosci procesu walcowania oraz poprawe jako-
sci walcowanych kul. Wielostopniowa konstrukcja narzedzia umozliwia doktadne prowadzenie materiatu
miedzy walcami podczas walcowania kul.

Wynalazek, zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia
widok narzedzia z boku, fig. 2 — widok narzedzia z gory, zas$ fig. 3 — widok izometryczny narzedzia.

Narzedzie do walcowania skosnego kul, w przykfadzie wykonania przedstawionym na rysunku,
posiada wystepy srubowe 6, 7, 8, 9 oraz strefe wcinania Il, strefe ksztattowania IV i strefe kalibrowania
V ma ksztalt walca $rednicy roboczej D, wynoszacej 350 mm. Narzedzie sktada sie z pieciu kolejnych
stref I, 11, lll, IV oraz V. W pierwszej strefie wprowadzajacej |, potozonej na walcu 1 od strony wejsciowej
poétfabrykatu znajduje sie powierzchnia stozkowa 2 o diugosci L1 réwnej 25 mm, ktérej tworzgce pochy-
lone sg pod statym katem B, wynoszacym 6° w kierunku powierzchni czotowej narzedzia. Powierzchnia
stozkowa 2 w strefie wprowadzajacej | przechodzi w powierzchnie walcowg 3 o statej srednicy dw wy-
noszgcej 300 mm. Nastepnie za strefg wprowadzajgcg | znajduje sie strefa wcinania Il, w ktérej na
powierzchni walcowej 3 o srednicy dw wynoszacej 300 mm dtugosci L2 rownej 80 mm znajduje sie
Srubowy wystep 6 o klinowych powierzchniach bocznych 6a i 6b. Klinowe powierzchnie boczne 6a i 6a
Srubowego wystepu 6 sg symetryczne wzgledem osi Srubowego wystepu 6 i pochylone pod jednako-
wym katem o wynoszacym 90°. Srubowy wystep 6 o klinowych powierzchniach bocznych 6a i 6b prze-
chodzi na koncu strefy wcinania Il w sSrubowy wystepu 7 o wklestych powierzchniach bocznych 7a i 7b.
Przy czym wysokos$¢ srubowego wystepu 6 stopniowo zwieksza sie od powierzchni walcowej 3 o Srednicy
dw réwnej 300 mm do $rednicy D1 réwnej 330 mm, ktéra odpowiada wysokosci Srubowego wystepu 7.
Natomiast dlugo$¢ s2 strefy wcinania Il réwna jest skokowi pl1 srubowego wystepu 6 i wynosi 75 mm.
Przy czym skok pl srubowego wystepu 6 jest wiekszy od Srednicy walcowanej kuli, ktéra wynosi
60 mm. Nastepnie za strefg wcinania Il znajduje sie strefa prowadzenia lll, w ktérej znajduje sie stoz-
kowa powierzchnia 4 pochylona pod statym kgtem y wynoszgcym 12° w kierunku osi narzedzia. Dtugosc¢
L3 powierzchni stozkowej 4 wynosi 60 mm. Na powierzchni stozkowej 4 znajduje sie Srubowy wystep 7
o statej wysokosci, ktéra odpowiada srednicy D1 wynoszacej 330 mm i wklestych powierzchniach bocz-
nych 7a i 7b. Przy czym promien Rk wklestych powierzchni bocznych 7a i 7b wynosi 30 mm i réwny jest
potowie srednicy walcowanej kuli, za$ skok p2 srubowego wystepu 7 w strefie prowadzenia Ill wynosi
72 mm i jest staly i rowny dlugo$ci s3 strefy prowadzenia lll. Nastepnie za strefg prowadzenia lll znajduje
sie strefa ksztattowania IV, w ktérej na powierzchni walcowej 5 o srednicy dp réwnej 290 mm i diugosci
L4 réwnej 250 mm znajduje sie Srubowy wystep 8 o wklestych powierzchniach bocznych 8a i 8b. Skok
p3 Srubowego wystepu 8 stopniowo zmniejsza sie od wartosci poczgtkowej, rownej diugosci s3 strefy
prowadzenia lll, ktéra wynosi 72 mm do wartosci 20 korcowej rownej dtugosci s4 strefy ksztattowania
IV, wynoszgcej 65 mm, natomiast wysokos¢ sSrubowego wystepu 8 w strefie ksztattowania 1V stopniowo
zwieksza sie od srednicy D1 wynoszgcej 330 mm do $rednicy Dz wynoszacej 345 mm. Nastepnie za
strefg ksztattowania IV znajduje sie strefa kalibrowania V, w ktdérej znajduje sie Srubowy wystep 9
o wklestych powierzchniach bocznych 9a 9b, przy czym wysokos$¢ Srubowego wystepu 9 jest stata, zas
skok srubowego wystepu 9 stopniowo zwieksza sie od wartosci p4 wynoszgcej 65 mm, ktéra jest rowna
skokowi p3 Srubowego wystepu 8 na koncu strefy ksztattowania IV do wartosci maksymalnej réwne;j
skokowi p5, wynoszgcemu 70 mm dla ostatniego zwoju wystepu srubowego 9.
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Zastrzezenie patentowe

1. Narzedzie do walcowania sko$nego kul posiadajgce wystepy srubowe, strefe wcinania, strefe
ksztattowania oraz strefe kalibrowania, znamienne tym, ze posiada pierwszg strefe wprowa-
dzajaca (l), potozong na walcu (1) od strony wejsciowej potfabrykatu, w ktérej znajduje sie
powierzchnia stozkowa (2), ktérej tworzgce pochylone sg pod statym katem (B) w kierunku
powierzchni czotowej walca (1), przy czym powierzchnia stozkowa (2) w strefie wprowadzajg-
cej (1) przechodzi w powierzchnie walcowg (3) o statej srednicy (dw), za$ za strefg wprowa-
dzajaca (l) znajduje sie strefa wcinania (Il), w ktérej na powierzchni walcowej (3) znajduje sie
Ssrubowy wystep (6) o klinowych powierzchniach bocznych (6a) i (6b), przy czym powierzchnie
boczne (6a) i (6a) Srubowego wystepu (6) sg symetryczne wzgledem osi wystepu (6) i pochy-
lone pod jednakowym katem (o), za$ Srubowy wystep (6) o klinowych powierzchniach bocz-
nych (6a) i (6b) potgczony jest na koncu strefy wcinania ze Srubowym wystepem (7) o wkle-
stych powierzchniach bocznych (7a) i (7b), natomiast wysokos$¢ srubowego wystepu (6) stop-
niowo zwieksza sie od powierzchni walcowej (3) o statej Srednicy (dw) do $rednicy (D1) Sru-
bowego wystepu (7), z kolei dlugosc¢ (s2) strefy wcinania (Il) réwna jest skokowi (p1) srubo-
wego wystepu (6), przy czym skok (p1) srubowego wystepu (6) jest wiekszy od srednicy wal-
cowanej kuli a za strefg wcinania (ll) znajduje sie strefa prowadzenia (lll), w ktérej znajduje
sie stozkowa powierzchnia (4) pochylona pod statym katem (y) w kierunku osi narzedzia, na
ktorej znajduje sie srubowy wystep (7) o wklestych powierzchniach bocznych (7a) i (7b), kto-
rego wysokos$c jest stata, przy czym promien (Rk) wklestych powierzchni bocznych (7a) (7b)
réwny jest potowie srednicy walcowanej kuli, zas skok (p2) srubowego wystepu (7) w strefie
prowadzenia (ll1) jest staty i rowny dtugosci (s3) strefy prowadzenia (lll), z kolei za strefg pro-
wadzenia (lll) znajduje sie strefa ksztattowania (IV), w ktérej na powierzchni walcowej (5) znaj-
duje sie srubowy wystep (8) o wklestych powierzchniach bocznych (8a) i (8b), przy czym skok
(p3) srubowego wystepu (8) stopniowo zmniejsza sie od wartosci poczatkowej, réwnej dtugo-
Sci (s3) strefy prowadzenia (Ill) do wartosci koncowej rownej dtugosci (s4) strefy ksztattowania
(IV), natomiast wysoko$¢ Srubowego wystepu (8) w strefie ksztattowania (IV) stopniowo zwiek-
sza sie do srednicy (Dz) a za strefg ksztattowania (IV) znajduje sie strefa kalibrowania (V),
w ktorej znajduje sie srubowy wystep (9) o wklestych powierzchniach bocznych (9a) (9b), przy
czym wysokos$¢ srubowego wystepu (9) jest stata, zas skok (p4) srubowego wystepu (9) stop-
niowo zwieksza sie od wartosci réwnej skokowi (p3) srubowego wystepu (9) na koncu strefy
ksztattowania (IV) do wartosci maksymalnej rownej skokowi (p5) ostatniego zwoju wystepu
Srubowego (9).
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Fig. 3
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