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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob plastycznego ksztattowania wyrobdw typu kula metodg
walcowania poprzecznego dwoma dyskami ptaskimi w uktadzie pojedynczym.

Dotychczas znanych jest szereg metod wytwarzania kul, wykorzystywanych pdzniej w mtynach
kulowych lub tozyskach tocznych. Do najczesciej spotykanych zalicza sie odlewanie, kucie matrycowe
lub walcowanie. Kule odlewane sg ze stali zlewnej do form trwatych wykonanych z metalu, tak zwa-
nych kokili. Kucie matrycowe kul realizowane jest na ogé6t na prasach ciernych, z wykorzystaniem
materiatu wsadowego w postaci pretdow ze stali o zwiekszonej zawartosci wegla i manganu. Bezpo-
Srednio po procesie kucia na prasach mimosrodowych wykonuje sie okrawanie wyptywki. Najwiekszg
wydajnos¢ przy wytwarzaniu kul uzyskuje sie stosujgc proces walcowania skosnego. W czasie jedne-
go obrotu walcow uzyskuje sie jedng kule. W trakcie jednej minuty mozna otrzymaé nawet 160 kul
o $rednicy okoto @ 30 mm lub 40 kul o srednicy okoto @ 120 mm. Kule walcowane sg w walcarkach
skosnych wyposazonych w dwa walce z nacietymi po linii Srubowej pojedynczymi bruzdami, na dtugo-
$ci wynoszacej na ogot 3,5 zwoju. Osie walcdéw sg nachylone ukosnie wzgledem osi materiatu wsa-
dowego - preta, zwykle pod kgtem od 3° do 7°. Podczas walcowania walce obracajg sie w tym samym
kierunku, materiat zas obraca sie w przeciwnym kierunku. Aby otrzymac¢ dobre wyniki walcowania,
$rednica wsadu powinna wynosié okoto 0,97 $rednicy gotowych kul. Srednica walcow jest 56 razy
wieksza od $rednicy kul. Informacje na temat walcowania sko$nego kul przedstawione sg w ksigzce:
Dobrucki W. ,Zarys obrébki plastycznej metali”, Wydawnictwo ,Slask”, Katowice 1975 r.

Znany jest réwniez sposéb walcowania poprzeczno-klinowego czterech kul opisany w ksigzce
Pater Z. ,Walcowanie poprzeczno-klinowe”. Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin 2009 r. Pole-
ga on na zastosowaniu dwoch ptaskich narzedzi, ktére przemieszczajgc sie przeciwnie ksztattujg kule
z wsadu w postaci preta, ktérego srednica jest rowna srednicy kuli. Narzedzia stosowane do walco-
wania sktadajg sie z dwoch czesci: klina ksztaltujgcego i wktadki rozcinajgcej. Klin ksztattujgcy ma
typowy ksztatt, w ktorym wykonano wzdtuznie réwnolegte rowki klinowe o zarysie poprzecznym koto-
wym, ktére oddalone sg od siebie na odlegtos¢ mniejsza od srednicy wykonywanej kuli. W wyniku
dziatania klina ksztattujgcego otrzymywane sg kule potgczone tgcznikami walcowymi o Srednicy wyno-
szgcej okoto potowy srednicy kuli. Rozciecie uksztattowanych kul realizowane jest za pomocg wktadki
rozcinajgcej, ktorej dziatanie powoduje przeksztatcenie tgcznikdw w brakujgce czesci kul.

Charakterystyczne jest, ze w trakcie rozcinania kule rozsuwane sg na boki przez rowki, ktore
w tej czesci narzedzia rozmieszczone sg pod katem do kierunku walcowania - przemieszczania na-
rzedzia klinowego.

Znane sg rowniez sposoby rownoczesnego ksztattowania plastycznego wyrobéw typu kula me-
todg walcowania poprzecznego dwoma walcami oraz narzedziami ptaskimi, opisane w zgtoszeniach
patentowych nr P. 394 738, P. 394 737, ktore polegajg na rownoczesnym ksztattowaniu kilku kul
z odcinka preta miedzy obracajgcymi sie walcami lub przesuwajgcymi sie klinami, na powierzchniach
ktérych umieszczone sg klinowe wystepy. Metody te ze wzgledu na moce stosowanych walcarek mo-
g3 by¢ stosowana jednak do wytwarzania kul o stosunkowo niewielkich srednicach - do 50 mm.

Istotg sposobu plastycznego ksztattowania wyrobow typu kula metodg walcowania poprzeczne-
go dwoma dyskami ptaskimi w uktadzie pojedynczym jest to, ze potfabrykat w ksztatcie odcinka preta
o $rednicy mniejszej od $rednicy ksztattowanej kuli przesuwa sie w tulei prowadzacej do zderzaka
sprezystego o sferycznej powierzchni wewnetrznej miedzy dwa jednakowe dyski o osiach prostopa-
dtych do osi pétfabrykatu, ktére na powierzchni posiadajg wystepy pierécieniowe, rozdzielajgce po-
wierzchnie robocze o wklestym ksztatcie odpowiadajgcym zarysowi potowy walcowanej kuli, przy
czym w strefie roboczej - wcinania - wystepy posiadajg ksztait klinéw o pochylonych powierzchniach
bocznych, nastepnie dyski wprawia sie w ruch obrotowy w przeciwnym kierunku, z takg samg predko-
Scig, wzgledem ich osi pionowej, w wyniku ruchu obrotowego dyskéw, wgtebia sie klinowe powierzch-
nie boczne wystepéw pierscieniowych w poffabrykat i wprawia sie potfabrykat w ruch obrotowy, po
czym w wyniku oddziatywania powierzchni roboczych umieszczonych na dyskach za strefg wcinania,
ksztattuje sie dwie powierzchnie sferyczne od strony pétfabrykatu oraz od strony kuli, zas w skutek
oddziatywania wystepow pierscieniowych redukuje sie srednice poffabrykatu, a nastepnie odcina sie
od poffabrykatu objetosé materiatu réwng objetosci ksztattowanej kuli, przy czym odcietg objeto$é
materiatu dociska sie do powierzchni roboczych tarcz za pomocg zderzaka sprezystego z wewnetrzng
powierzchnig sferyczng i ksztattuje sie kule.
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Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwata na ksztattowanie kul o duzych srednicach -
powyzej 50 mm bezposrednio z preta, ktérego dtugos¢ nie jest ograniczona wymiarami przestrzeni
roboczej maszyny. Pojedyncze walcowanie kul pozwata na znaczne zmniejszenie mocy stosowanych
walcarek. Dzigki zastosowaniu wynalazku zwieksza sie wydajnos¢ wytwarzania kul w stosunku do
uzyskiwanej w procesach kucia matrycowego i odlewania.

Kolejnym korzystnym skutkiem wynalazku jest prostota ksztattu wykorzystywanych narzedzi,
przekfadajgca sie na tatwg ich regeneracje metodami szlifowania. Wynalazek jest uniwersalny i moze
by¢ stosowany do wszystkich metali i stopéw przeznaczonych do obrébki plastyczne;j.

Wynalazek, zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia widok izometryczny narzedzi i potfabrykatu w poczgtkowym etapie walcowania, za$ fig. 2 -
widok izometryczny narzedzi i uksztattowanej kuli w koncowym etapie walcowania.

Sposoéb plastycznego ksztattowania wyrobow typu kula metodg walcowania poprzecznego
dwoma dyskami ptaskimi w uktadzie pojedynczym, polega na tym, ze péifabrykat 1 w ksztatcie odcin-
ka preta o srednicy mniejszej od srednicy ksztattowanej kuli 10 przesuwa sie w tulei 4 prowadzacej
z predkoscig V do zderzaka 5 sprezystego o sferycznej powierzchni wewnetrznej miedzy dwa jedna-
kowe dyski 2a i 2b o osiach prostopadtych do osi péifabrykatu 1, ktére na powierzchni posiadajg wy-
stepy 5 pierscieniowe, rozdzielajgce powierzchnie 8 i 9 robocze o wklestym ksztatcie odpowiadajgcym
zarysowi potowy walcowanej kuli 10. W strefie wcinania wystepy 5 posiadajg ksztatt klinéw o pochy-
tych powierzchniach 6 i 7 bocznych. Nastepnie, dyski 2a i 2b wprawia sie w ruch obrotowy w przeciw-
nym Kierunku, z takg samg predkoscig n wzgledem ich osi pionowej. W wyniku ruchu obrotowego
dyskéw 2a i 2b, wgtebia sie klinowe powierzchnie 6 oraz 7 boczne wystepéw 5 pierscieniowych
w poffabrykat 1 i wprawia sie péifabrykat 1 w ruch obrotowy, po czym w wyniku oddziatywania po-
wierzchni 8 i 9 roboczych umieszczonych na dyskach 2a i 2b za strefg wcinania, ksztattuje sie dwie
powierzchnie sferyczne od strony poffabrykatu 1 oraz od strony kuli 10. Natomiast w skutek oddziaty-
wania wystepéw 5 pierscieniowych redukowana jest srednica péifabrykatu 1. Nastepnie, odcina sie od
poétfabrykatu 1 objetos¢é materiatu réwng objetosci ksztattowanej kuli 10, przy czym odcieta objetos¢
materiatu dociskana jest do powierzchni 8 roboczych tarcz 2a i 2b za pomocg zderzaka 4 sprezystego
z wewnetrzng powierzchnig sferyczng i ksztattuje sie kule 10.

Zastrzezenie patentowe

Sposdéb plastycznego ksztaltowania wyrobdéw typu kula metodg walcowania poprzecznego
dwoma dyskami pfaskimi w ukfadzie pojedynczym, znamienny tym, ze poétfabrykat (1) w ksztalcie
odcinka preta o $rednicy mniejszej od srednicy ksztattowanej kuli (10) przesuwa sie w tulei (4) prowa-
dzacej z predkoscig (V) do zderzaka (5) sprezystego o sferycznej powierzchni wewnetrznej miedzy
dwa jednakowe dyski (2a) i (2b) o osiach prostopadtych do osi pétfabrykatu (1), ktére na powierzchni
posiadajg wystepy (5) pierécieniowe, rozdzielajgce powierzchnie (8) i (9) robocze o wklestym ksztatcie
odpowiadajgcym zarysowi potowy walcowanej kuli (10), przy czym w strefie roboczej - wcinania - wy-
stepy (5) posiadajg ksztatt klinbw o pochytych powierzchniach (6) i (7) bocznych, nastepnie dyski (2a)
i (2b) wprawia sie w ruch obrotowy w przeciwnym kierunku, z takg samg predkoscig (n) wzgledem ich
osi pionowej, w wyniku ruchu obrotowego dyskoéw (2a) i (2b), wgtebia sie klinowe powierzchnie bocz-
ne (6) oraz (7) wystepow (5) pierécieniowych w pétfabrykat (1) i wprawia sie poffabrykat (1) w ruch
obrotowy, po czym w wyniku oddziatywania powierzchni (8) i (9) roboczych umieszczonych na dys-
kach (2a) i (2b) za strefg wcinania, ksztattuje sie dwie powierzchnie sferyczne od strony péifabrykatu (1)
oraz od strony kuli (10), zas w skutek oddziatywania wystepéw (5) pierscieniowych redukuje sie
Srednice péifabrykatu (1), a nastepnie odcina sie od pétfabrykatu (1) objetos¢ materiatu rowng obje-
tosci ksztattowanej kuli (10), przy czym odcietg objetos¢ materiatu dociska sie do powierzchni (8)
roboczych tarcz (2a) i (2b) za pomocg zderzaka (4) sprezystego z wewnetrzng powierzchnig sferycz-
ng i ksztattuje sie kule (10).
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Rysunki

Fig. 1
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