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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob réwnoczesnego ksztattowania plastycznego wyrobdw typu
kula metoda walcowania poprzecznego narzedziami ptraskimi.

Dotychczas znanych jest szereg metod wytwarzania kul, wykorzystywanych pézniej w mtynach
kulowych lub tozyskach tocznych. Do najczesciej spotykanych zalicza sie odlewanie, kucie matrycowe
lub walcowanie. Kule odlewane sa ze stali zlewnegj do form trwatych wykonanych z metalu, tak zwa-
nych kokili. Kucie matrycowe kul realizowane jest na ogdt na prasach ciernych, z wykorzystaniem
materiatu wsadowego w postaci pretow ze stali o zwiekszongj zawartosci wegla i manganu. Bezpo-
Srednio po procesie kucia na prasach mimosrodowych wykonuje sie okrawanie wyptywki. Najwieksza
wydajnosé przy wytwarzaniu kul uzyskuje sie stosujgc proces walcowania skosnego. W czasie jedne-
go obrotu walcow uzyskuje sie jedna kule. W trakcie jednej minuty mozna otrzymaé nawet 160 kul
0 Srednicy okoto & 30 lub 40 kul o srednicy okoto & 120 mm. Kule walcowane sa w walcarkach sko-
snych wyposazonych w dwa walce z nacietymi po linii $rubowej pojedynczymi bruzdami, na dtugosci
wynoszacej na ogot 3,5 zwoju. Osie walcow sg nachylone ukosnie wzgledem osi materiatu wsadowe-
go - preta, zwykle pod katem od 3° do 7°. Podczas walcowania walce obracajg sie w tym samym kie-
runku, materiat zas obraca sie w przeciwnym kierunku. Aby otrzymacé dobre wyniki walcowania, $red-
nica wsadu powinna wynosi¢ okoto 0,97 érednicy gotowych kul. Srednica walcéw jest 5-6 razy wiek-
sza od Srednicy kul. Informacje na temat walcowania skosnego kul przedstawione sg w ksigzce: Do-
brucki W. "Zarys obrébki plastycznej metali", Wydawnictwo "Slask", Katowice 1975 r.

Znany jest réwniez sposdb walcowania poprzeczno-klinowego czterech kul opisany w ksiazce
Pater Z. "Walcowanie poprzeczno-klinowe", Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin 2009 r. Pole-
ga on na zastosowaniu dwdéch ptaskich narzedzi, ktére przemieszczajac sie przeciwnie ksztattuja kule
z wsadu w postaci preta, ktérego érednica jest réwna srednicy kuli. Narzedzia stosowane do walco-
wanhia sktadajg sie z dwoéch czesci: klina ksztattujgcego | wkiadki rozcinajace]. Klin ksztattujacy ma
typowy ksztatt, w ktérym wykonano wzdtuznie réwnolegte rowki klinowe o zarysie poprzecznym koto-
wym, ktére oddalone sg od siebie na odlegtosé mniejsza od $rednicy wykonywanej kuli. W wyniku
dziatania klina ksztattujacego otrzymywane sa kule potaczeone tgcznikami walcowymi o srednicy wyno-
szace] okoto potowy srednicy kuli. Rozciecie uksztattowanych kul realizowane jest za pomocg wktadki
rozcinajgcej, kiérej dziatanie powoduje przeksztaicenie tgocznikdw w brakujace czesci kul. Charaktery-
styczne jest, ze w trakcie rozcinania kule rozsuwane sg na boki przez rowki, ktére w tej czesci narze-
dzia rozmieszczone sa pod katem do kierunku walcowania - przemieszczania narzedzia klinowego.

Istotg sposobu réwnoczesnego ksztattowania plastycznego wyrobdw typu kula metodg walco-
wania poprzecznego narzedziami ptaskimi jest to, ze péifabrykat w ksztalcie odcinka preta ¢ $rednicy
mniejszej od Srednicy ksztattowanej kuli umieszcza sie miedzy dwoma narzedziami ptaskimi posiada-
jacymi wystepy, ktére rozmieszczone sa od siebie w odlegtosci wiekszej od srednicy ksztattowane]
kuli, nastepnie narzedzia wprawia sie w ruch przeciwbiezny z takg sama predkoscia, przy czym prze-
mieszczajgce sie wystepy wcinajg sie w poffabrykat i obracajg go, jednoczesnie redukujgc jego $red-
nice i rozcinajg na czesci o objetosci rownej objetosci kuli, po czym przemieszczajgce sie narzedzia
oddziatujg wklestymi powierzchni bocznych wystepow i speczajg rozciety pdtfabrykat, w wyniku czego
otrzymuje sie kule o srednicy wigkszej od $rednicy poffabrykatu. Proces realizowany jest w uktadzie,
w ktérym tylko jedno z narzedzi lub wykonuje ruch posuwisty z predkoscig, za$ drugie narzedzie jest
state.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na jednoczesne ksztattowanie wielu kul,
ktérych srednica jest wieksza od Srednicy pdffabrykatu - wsadu. Dzieki zastosowaniu wynalazku
zwicksza sie wydajnos¢ wytwarzania kul w stosunku do uzyskiwanej w procesach kucia matrycowego
i odlewania. Wynalazek jest uniwersalny i moze by¢ stosowany do wszystkich metali i stopdw prze-
znaczonych do obrébki plastycznej.

Wynalazek, zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia poczatek procesu walcowania poprzecznego narzedziami ptaskimi oraz rodzaj uzytego poétfa-
brykatu, zas fig. 2 - koniec procesu walcowania z otrzymanymi kulami.

Sposdb rownoczesnego ksztattowania plastycznego wyrobdw typu kula metoda walcowania
poprzecznego narzedziami ptaskimi polega na tym, ze poffabrykat 1 w ksztatcie odcinka preta o sred-
nicy mniejszej od srednicy D ksztattowanej kuli 2 umieszcza sie miedzy dwoma narzedziami 3 i 4 pta-
skimi posiadajacymi wystepy 5 i 6, ktdre rozmieszczone sg od siebie w odlegtosci L wieksze| od sred-
nicy D ksztaltowanej kuli 2, nastepnie narzedzia 3 i 4 wprawia sie w ruch przeciwbiezny z taka samg
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predko$cig V, przy czym przemieszczajgce sie wystepy 5 i 6 weinajg sie w poffabrykat 1 i obracajg go,
jednoczesnie redukujac jego srednice i rozcinaja na czesci o objetosci rownej objetosci kuli 2, po czym
przemieszczajgce sie narzedzia 3 i 4 oddziatuja wklestymi powierzchni bocznych wystepow 5 i 6
i speczaja rozciety potfabrykat 1, w wyniku czego otrzymuje sie kule 2 o $rednicy D wiekszej od sred-
nicy potfabrykatu 1. Proces realizowany jest w uktadzie, w ktérym tylko jedno z narzedzi 3 lub 4 wyko-
nuje ruch posuwisty z predkoscia V, zas drugie narzedzi 3 lub 4 jest state.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposbdb rownoczesnego ksztattowania plastycznego wyrobdw typu kula metoda walcowania
poprzecznego narzedziami ptaskimi, znamienny tym, Ze poffabrykat (1) w ksztalcie odcinka preta
0 Srednicy mniejszej od Srednicy (D) ksztattowanej kuli (2) umieszcza sie miedzy dwoma narzedziami
(3) i (4) ptaskimi posiadajacymi wystepy (3) i (8), ktore rozmieszczone sg od siebie w odlegiosci (L)
wiekszej od $rednicy (D) ksztattowanej kuli (2), nastepnie narzedzia (3) i (4) wprawia sie w ruch prze-
ciwbiezny z takg samg predkoscig (V), przy czym przemieszczajgce sie wystepy (8) i (6) wcinajg sie
w potfabrykat (1) | obracajg go, jednoczesnie redukujac jego srednice i rozcinajg na czesci o objetosci
rownej objetosci kuli (2), po czym przemieszczajace sie narzedzia (3) i (4) oddziatujg wklestymi po-
wierzchni bocznych wystepdw (2) i (6) | speczajg rozciety péifabrykat (1), w wyniku czego otrzymuje
sie kule (2) o srednicy (D) wiekszej od Srednicy potfabrykatu (1).

2. Spostb, wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze proces realizowany jest w uktadzie, w ktérym
tylko jedno z narzedzi (3) lub (4) wykonuje ruch posuwisty z predko$cig (V), za$ drugie narzedzie (3)
lub (4) jest state.
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