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Spos6b walcowania poprzecznego dwoma walcami wyrobéw typu

kula metoda wglebng

Przedmiotem wynalazku jest sposob walcowania poprzecznego
dwoma walcami wyrobow typu kula metoda wglebna.

Dotychczas znanych jest szereg metod wytwarzania kul, wyko-
rzystywanych pozniej w mtynach kulowych lub tozyskach tocznych.
Do najczgsciej spotykanych zalicza si¢ odlewanie, kucie matrycowe
lub walcowanie. Kule odlewane sa ze stali zlewnej do form trwatych
wykonanych z metalu, tak zwanych kokili. Kucie matrycowe kul re-
alizowane jest na og6t na prasach ciernych, z wykorzystaniem mate-
riatu wsadowego w postaci pretow ze stali o zwigkszonej zawartoscei
wegla 1 manganu. Bezposrednio po procesie kucia na prasach mimo-
srodowych wykonuje si¢ okrawanie wyplywki. Najwicksza wydajnosé
przy wytwarzaniu kul uzyskuje si¢ stosujac proces walcowania sko-
snego. W czasie jednego obrotu walcow uzyskuje si¢ jedna kule. W
trakcie jednej minuty mozna otrzyma¢ nawet 160 kul o srednicy okolo
© 30 mm lub 40 kul o srednicy okoto & 120 mm. Kule walcowane sa
w walcarkach skos$nych wyposazonych w dwa walce z nacietymi po
linit Srubowej pojedynczymi bruzdami, na dlugosci wynoszacej na
ogot 3,5 zwoju. Osie walcow sa nachylone ukosnie wzgledem osi
materiatu wsadowego - preta, zwykle pod katem od 3° do 7°. Podczas
walcowania walce obracajg si¢ w tym samym kierunku, material za$
obraca si¢ w przeciwnym kierunku. Aby otrzymaé dobre wyniki wal-
cowania, $rednica wsadu powinna wynosi¢ okoto 0,97 srednicy goto-

wych kul. Srednica walcow jest 5 + 6 razy wigksza od $rednicy kul.



Informacje na temat walcowania skosnego kul przedstawione sa w
ksigzce: Dobrucki W. "Zarys obrobki plastycznej metali", Wydaw-
nictwo "Slask", Katowice 1975 1.

Znany jest rowniez sposob walcowania poprzeczno-klinowego
czterech kul opisany w ksigzce Pater Z. "Walcowanie poprzeczno-kli-
nowe", Wydawnictwo Politechniki Lubelskiej, Lublin 2009 r. Polega
on na zastosowaniu dwoch ptaskich narzedzi, ktore przemieszczajac
si¢ przeciwnie ksztattuja kule z wsadu w postaci preta, ktérego $red-
nica jest rowna srednicy kuli. Narzedzia stosowane do walcowania
sktadaja si¢ z dwoch czesci: klina ksztattujacego i wktadki rozcinaja-
cej. Klin ksztattujacy ma typowy ksztatt, w ktérym wykonano
wzdtuznie rownolegle rowki klinowe o zarysie poprzecznym koto-
wym, ktore oddalone sg od siebie na odleglo$¢ mniejsza od srednicy
wykonywanej kuli. W wyniku dziatania klina ksztattujacego otrzy-
mywane sg kule potaczone tacznikami walcowymi o $rednicy wyno-
szacej okoto potowy srednicy kuli. Rozciecie uksztattowanych kul re-
alizowane jest za pomoca wkiadki rozcinajace;j, ktorej dzialanie po-
woduje przeksztalcenie tacznikow w brakujace czesci kul. Charakte-
rystyczne jest, ze w trakcie rozcinania kule rozsuwane sa na boki
przez rowki, ktére w tej czesci narz¢dzia rozmieszczone s3 pod katem
do kierunku walcowania - przemieszczania narzedzia klinowego.

Istotag sposobu walcowania poprzecznego dwoma walcami
wyrobow typu kula metoda wglebna jest to, ze potfabrykat w ksztalcie
odcinka preta o $rednicy mniejszej od $rednicy ksztaltowanej kuli
umieszcza si¢ migdzy dwiema nieruchomymi prowadnicami oraz

dwoma walcami, o osiach rownolegtych do osi potfabrykatu, ktére na



obwodzie posiadaja bruzdy pierScieniowe, rozmieszczone w od-
leglosci wigkszej od srednicy kuli , nastepnie walce wprawia sie w
ruch obrotowy w tym samym kierunku, z taka samg predkoscia i
jednoczesnie  w  przeciwbiezny ruch posuwisty w kierunku
promieniowym, przy czym w wyniku ruchu posuwistego oraz obrotu
walcow, ktore posiadaja na obwodzie wystepy rozdzielajace bruzdy
pierscieniowe, wglebia si¢ walce w potfabrykat, a nastepnie wprawia
si¢ potfabrykat w ruch obrotowy i redukuje jego srednice oraz rozcina
go na czescl o objetosci rownej objetosci kuli, za§ w skutek
oddziatywania wklgstych powierzchni bocznych wystepéw specza sie
material, w wyniku czego otrzymuje si¢ kule o $rednicy wiekszej od
srednicy potfabrykatu. Sposob realizowany jest w uktadzie, w ktorym
jeden walec wykonuje ruch obrotowy i posuwisty z predkoscia, zas
drugi walec wykonuje tylko ruch obrotowy. Prowadnice w trakcie
walcowania sg ruchome i oddalajg si¢ od ptaszczyzny przechodzace;
przez osie walcow 1 0§ pélfabrykatu, dostosowujac swoj rozstaw do
srednicy ksztaltowanego wyrobu.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na jedno-
czesne ksztaltowanie wielu kul, ktorych liczba jest uwarunkowana
wylacznie dlugoscia narzedzia i ktérych srednica jest wieksza od sred-
nicy potfabrykatu - wsadu. Dzigki zastosowaniu wynalazku zwieksza
si¢ wydajnos¢ wytwarzania kul w stosunku do uzyskiwanej w proce-
sach kucia matrycowego i odlewania. Kolejnym korzystnym skutkiem
wynalazku jest prostota ksztattu wykorzystywanych narzedzi, prze-

kladajaca si¢ na tatwg ich regeneracj¢ w drodze szlifowania. Wynala-



zek jest uniwersalny 1 moze by¢ stosowany do wszystkich metali i
stopow przeznaczonych do obrébki plastycznej.

Wynalazek, zostal przedstawiony w przykladzie wykonania na
rysunku, na ktorym fig. 1 przedstawia widok walcow 1 wsadu z
przodu w poczatkowym etapie procesu walcowania, fig. la
przedstawia rzut z boku walcow 1 wsadu w poczatkowym etapie
procesu walcowania, za$ fig. 2 — widok z przodu walcow i
uksztaltowanych kul w koncowym etapie procesu walcowania, a fig
2a rzut z boku walcow 1 uksztattowanych kul w koncowym etapie
procesu walcowania.

Sposob walcowania poprzecznego dwoma walcami wyrobow
typu kula metoda wglebna, polega na tym, ze potabrykat (1) w
ksztalcie odcinka preta o $rednicy mniejszej od $rednicy (D) ksztalto-
wanej kuli (2) umieszcza si¢ migdzy dwiema nieruchomymi prowad-
nicami (9) 1 (10) oraz dwoma walcami (3) i (4), o osiach rownolegtych
do os1 potabrykatu (1), ktére na obwodzie posiadajg bruzdy (5) i (6)
pierscieniowe, rozmieszczone w odleglosci (L) wiekszej od $rednicy
(D) kuli (2). Nastepnie walce (3) i (4) wprawia sie w ruch obrotowy w
tym samym kierunku, z takq samg predkoscig (n) i jednoczesnie w
przeciwbiezny ruch posuwisty w kierunku promieniowym z
predkoscig (v). W wyniku ruchu posuwistego oraz obrotu walcoéw (3)
1 (4), ktore posiadaja na obwodzie wystepy (7) i (8) rozdzielajace
bruzdy (5) 1 (6) pierScieniowe, wglebia sie walce (3) i (4) w polfa-
brykat (1), a nastepnie wprawia si¢ potfabrykat (1) w ruch obrotowy i
redukuje jego Srednice oraz rozcina go na czesci o objetosci rownej

objetosct kuli (2). W skutek oddziatywania wklestych powierzchni



bocznych wystepow (7) 1 (8) metal ulega speczeniu, w wyniku czego
otrzymuje si¢ kule (2) o $rednicy (D) wigkszej od srednicy
polabrykatu (1). Sposéb realizowany jest w uktadzie, w ktorym jeden
walec (3) lub (4) wykonuje ruch obrotowy (n) i posuwisty z
predkoscig (v), za$ drugi walec (3) lub (4) wykonuje tylko ruch
obrotowy z predkoscia (n). Prowadnice (9) i (10) w trakcie
walcowania sg ruchome 1 oddalaja si¢ od plaszczyzny przechodzace;j
przez osie walcow (3) 1 (4) 1 o$ poltfabrykatu (1), dostosowujac swoj

rozstaw do $rednicy ksztattowanego wyrobu.
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