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Sposoéb i urzadzenie do ksztaitowania odkuwek kul

drazonych

Przedmiotem wynalazku jest Spos()b i urzadzenie do
ksztattowania odkuwek kul drgzonych, zwtaszcza metodg
obciskania obrotowego trzema narzedziami walcowymi.

Dotychczas znanych i stosowanych jest szereg metod
wytwarzania petnych i drgzonych odkuwek w ksztatcie kul, ktore
wykorzystuje sie jako poffabrykaty zaworéw kulowych,
elementéw tocznych fozysk, przegubéw kulowych oraz mieiniki
w miynach kulowych. Do najczesciej spotykanych metod zalicza
sie kucie matrycowe na kuzniarkach, kucie matrycowe na
prasach kuzniczych oraz walcowanie w walcarkach skosnych.
Kucie matrycowe odkuwek kul o mniejszych srednicach re-
alizowane jest na ogét na kuzniarkach. W procesie
wykorzystuje sie¢ materiat wsadowy w postaci stalowych pretow,
o $rednicach mniejszych od wymiaru ksztattowanych odkuwek.
Szczegotowo proces kucia odkuwek kul na kuzniarkach
przedstawiono w ksigzce autorstwa Luty W. ,Metaloznawstwo i
obrébka cieplna stali fozyskowych”, Wydawnictwo Naukowo -
Techniczne, Warszawa 1980 r. Kuzniarki konstrukcyjnie
zblizone sg do pras mechanicznych o korbowym uktadzie
napedowym umieszczonym poziomo, ktére posiadajg dwa
suwaki, poruszajgce sie wzgledem siebie pod katem prostym.
Stosowane s3g najczesciej do speczania oraz kucia odkuwek w

postaci bryt obrotowych z péffabrykatow w postaci pretéw i rur.
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Wiekszos$¢ ksztattowanych na kuzniarkach odkuwek ma ksztatt

bryt obrotowych takich jak: pierscienie do fozysk tocznych,
zestawy kot zebatych, osie samochodowe, piasty rowerowe,

watki z czotowymi zgrubieniami, elementy toczne tozysk,

- sworznie,~$ruby -i+inne. W trakcie ksztattowania odkuwek na

kuzniarkach poftfabrykat jest zaciskany w suwaku zaciskajgcym,
natomiast narzedzia powodujgce odksztaicenie materiatu
przemieszczajg sie¢ wraz z suwakiem gtébwnym w ptaszczyznie
poziome;.

Odkuwki kul o wiekszych $rednicach ksztaltuje sie
matrycowo na ogot na prasach srubowych z napedem ciernym,
wykorzystujgc materiat wsadowy w postaci pretow ze stali o
zwiekszonej zawarto$ci wegla i manganu. Bezposrednio po
procesie kucia wykonuje sie okrawanie wyplywki na prasach
mimosrodowych. Najwiekszg wydajno$¢ przy wytwarzaniu kul
uzyskuje sie stosujac proces walcowania skosnego.
Szczegotowo proces walcowania skosSnego kul opisano w
ksigzce autorstwa Dobrucki W. "Zarys obrébki plastycznej
metali", Wydawnictwo "Slask", Katowice 1975 r. W czasie
jednego obrotu walcéw uzyskuje sie jedng kule. W trakcie
jednej minuty otrzymuje sie 160 kul o $rednicy okoto J 30 mm
lub 40 kul o srednicy okoto & 120 mm. Kule walcowane sg w
walcarkach skosnych wyposazonych w dwa walce z nacietymi
po linii $rubowej pojedynczymi bruzdami, na dtugosci

wynoszacej na ogét 3,5 zwoju. Osie walcow sg nachylone
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ukosnie wzgledem osi materiatu wsadowego — preta pod katem
od 3° do 7°. Podczas walcowania walce obracajg sie w tym
samym kierunku, materiat za$§ obraca sie w przeciwnym

kierunku. Aby otrzymaé dobre wyniki waicowania, $rednica

5 7--wsadu+powinna: wynosi¢ okoto 0,97 s$rednicy gotowych kul.
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~ Srednica walcéw jest 5 + 6 razy wieksza od $rednicy kul.

Z polskiego zgioszenia patentowego numer P.392275
znany jest sposob obciskania obrotowego wyrobow drazonych,
ktory polega na ksztattowaniu pétfabrykatu w postaci tulei lub
odcinka rury miedzy trzema obracajgcymi sie narzedziami. Przy
czym jedno z narzedzi lub wszystkie narzedzia przemieszczajg
sie dodatkowo w kierunku osi pétfabrykatu, wprawiajac go w
ruch obrotowy i redukujg kolejne stopnie odkuwki
ksztattowanego - .waitka wielostopniowego. Cechg
charakterystyczng procesu jest odwzorowanie zarysu narzedzi
na zewnetrznej powierzchni odkuwki, w wyniku czego
nastepuje redukcja przekroju i wzrost grubosci scianki wyrobu.

Z polskiego zgtoszenia patentowego numer P402213
znany jest sposob ksztattowania odkuwek drgzonych, ktéry
polega na walcowaniu skosnym odkuwek pierscieni miedzy
trzema obracajgcymi sie walcami. Narzedzia wykorzystywane w
procesie majg ksztatt cylindrycznych  walcéw, na
powierzchniach ktérych wykonane sg $rubowe wykroje.
Narzedzia rozmieszczone sg symetrycznie  dookota
poffabrykatu, a ich osie skrecone sg pod jednakowymi katami w

stosunku do osi pétfabrykatu. W procesie walcowania
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wykorzystuje sie péifabrykaty w ksztatcie odcinkéw rur lub tulei,
ktore w wyniku oddziatywania Srubowych wykrojéw zostajg

uksztaltowane w drazone odkuwki pier§cieni. Proces

- walcowania moze by¢ realizowany swobodnie, podczas ktérego

—-otwér:pbéifabrykatu-odksztaica sie w sposéb swobodny lub z

wykorzystaniem dodatkowégo narzedzia w ksztaicie trzpienia,
umieszczanego wewnatrz otworu pétfabrykatu.

- |stotg: sposobu- ksztattowania odkuwek kul drgzonych,
zwitaszcza metodg obciskania obrotowego trzema narzedziami
walcowymi jest to, ze poéifabrykat w ksztafcie odcinka rury o
Srednicy zewnetrznej mniejszej od Srednicy ksztattowanej kuli
oraz o srednicy wewnetrznej wigekszej od srednicy trzpienia,
umieszcza sie na trzpieniu miedzy trzema jednakowymi
walcami roboczymi, nastepnie wprawia sie w ruch obrotowy
walce robocze w tym samym kierunku i ze statg predkoscia i
jednoczesnie przemieszcza sie walce robocze ze statg
predkoscig w kierunku osi trzpienia, po czym wprawia si¢
péifabrykat w ruch obrotowy ze statg predkoscig w kierunku
przeciwnym do kierunku obrotéw walcéw roboczych, a
nastepnie zagtebia sie pierscieniowe wystepy o wklestych
powierzchniach bocznych w poffabrykat i ksztattuje sie na
powierzchni poffabrykatu przewezenia oraz rozdziela sie
potfabrykat na state objetoSci materiatu, réwne objetosci

ksztattowanych kul, nastepnie zgniata sie poifabrykat

. pierscieniowymi .. wystepami o wklestych powierzchniach

bocznych i stopniowo redukuje sie Srednice przewezen oraz
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ksztaftuje sie na trzpieniu kule, nastepnie w wyhiku
oddziatywania pierscieniowych wystepéw, oddziela sie
catkowicie od siebie na trzpieniu uksztattowane kule. Kule

- ksztaltuje sie swobodnie bez trzpienia, w wyhiku czego

uzyskuje -sie>wydtuzone i drazone odkuwki ornamentowe o
okresowo zmiennym ksztatcie.

Istotg urzadzenia do ksztattowania odkuwek kul drgzonych,

- zZwlaszcza metodg-obciskania obrotowego trzema narzedziami

walcowymi, posiadajgcego walce robocze oraz trzpien jest to,
ze trzy jednakowe, cylindryczne walce robocze rozmieszczone
sg symetrycznie wokét potfabrykatu, zas ich osie sg réwnolegte
do siebie-oraz réwnolegte do osi pétfabrykatu, przy czym na
powierzchniach cylindrycznych walcow roboczych znajdujg sie
pierscieniowe wystepy o wklestych powierzchniach bocznych,
ktérych zarys réwny jest zarysowi walcowanych kul, zas
promien wklestych powierzchniach bocznych réwny jest potowie
Srednicy walcowanych kul, przy czym pierscieniowe wystepy
rozmieszczone sg na powierzchniach cylindrycznych walcéw
roboczych réwnolegle do siebie i w jednakowych od siebie
odlegtosciach, mniejszych od $rednicy ksztattowanych kul, za$
miedzy cylindrycznymi walcami roboczymi znajduje sie trzpieh.
Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na
plastyczne ksztattowanie drgzonych odkuwek kul bezposrednio
z poéffabrykatu w ksztatcie odcinkow rury. Wynalazek zwieksza
réwniez wydajnos¢ wytwarzania kul w stosunku do uzyskiwanej

w -procesach kucia matrycowego i odlewania. MozZliwe jest
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jednoczesne ksztattowanie kilku kul, co dodatkowo zwieksza
wydajno$¢ wytwarzania. Kolejnym korzystnym skutkiem
wynalazku jest samoprowadzenie péifabrykatu w trakcie
procesu, dzieki czemu eliminuje sie konieczno$é stosowania
dodatkowych:prowadnic, a sam proces przebiega stabilnie w
stosunku do proceséw realizowanych z wykorzystaniem dwéch

walcow. Sposéb ten jest uniwersalny i moze by¢ stosowany do

.- wszystkich -metali—i- stopébw przeznaczonych do obrébki

plastycznej.

Wynalazek zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania
na rysunku, na ktorym fig. 1 przedstawia widok z przodu
walcéw oraz péifabrykatu w poczgtkowym etapie procesu
ksztattowania, fig. 2 — widok z boku walcéw oraz péifabrykatu w
poczatkowym etapie procesu ksztattowania, fig. 3 — widok w
przekroju izometrycznym walcéw oraz poéffabrykatu w
poczatkowym etapie procesu ksztattowania, fig. 4 — widok z
przodu walcow i uksztattowanych odkuwek kul w koncowym
etapie ksztattowania, fig. 5 — widok z boku walcéw i
uksztattowanych odkuwek kul w koficowym etapie
ksztattowania, za$ fig. 6 — widok w przekroju izometrycznym
walcéw i odkuwek kul w koncowym etapie ksztattowania.

Sposéb ksztattowania odkuwek kul drazonych, zwtaszcza
metodg obciskania obrotowego trzema narzedziami walcowymi,
polega na tym, ze péifabrykat 3 w ksztaicie odcinka rury o
Srednicy zewnetrznej Dz mniejszej od srednicy D ksztattowanej

kuli 7 oraz o srednicy wewnetrznej do wiekszej od $rednicy dt
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trzpienia 2, umieszcza sie na ftrzpieniu 2 miedzy trzema
jednakowymi walcami 1a, 1b i 1¢ roboczymi, nastepnie wprawia
sie w ruch obrotowy walce 1a, 1b i 1¢c robocze w tym samym

kierunku i ze statg predkoscig n; i jednoczesnie przemieézcza

osi- trzpienia -2, po-czym wprawia sie poffabrykat 3 w ruch

obrotowy ze statg predkoscig n, w kierunku przeciwnym do

-kierunku obrotéw walcéw 1a, 1b i 1¢c roboczych, a nastepnie

zagtebia sie pierscieniowe wystepy 4a, 4b i 4c o wklestych
i ksztattuje sie na powierzchni péifabrykatu 3 przewezenia oraz
rozdziela sie poffabrykat 3 na state objetosci materiatu rowne

objetosci ksztattowanych kul 7. Nastepnie zgniata sig

- pbifabrykat 3 pierscieniowymi wystepami 4a, 4b i 4c o wklestych

redukuje sie srednice przewezen oraz ksztattuje sie na trzpieniu
2 kule 7. Nastepnie w wyniku oddziatywania pierscieniowych
wystepéw 4a, 4b i 4¢, oddziela sie catkowicie od siebie na
trzpieniu 2 uksztattowane kule 7. Kule 7 ksztattuje sie
swobodnie bez trzpienia 2, w wyniku czego uzyskuje sie
wydtuzone i drazone odkuwki ornamentowe o okresowo
zmiennym ksztatcie.

Urzadzenie do ksztattowania odkuwek kul drgzonych,
zwlaszcza metodg obciskania obrotowego trzema narzedziami
walcowymi...posiada- walce robocze oraz trzpien. Trzy

jednakowe, cylindryczne walce 1a, 1b i 1c robocze
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rozmieszczone sg symetrycznie wokét péifabrykatu 3, zas$ ich
osie sg rownolegte do siebie oraz rownolegte do osi
péifabrykatu 3. Na powierzchniach cylindrycznych walcéw 1a,
ibi 1c roboczydh znajdujg sie pierscieniowe wystepy 4a, 4b i

bocznych réwny-jest-potowie $rednicy D walcowanych kul 7.
Pierscieniowe wystepy 4a, 4b i 4c rozmieszczone sg na
powierzchniach cylindrycznych walcéw 1a, 1b i 1c roboczych

réwnolegle do siebie i w jednakowych od siebie odlegtosciach

-~ L, mniejszych od srednicy D ksztattowanych kul 7, zas miedzy

cylindrycznymi walcami 1a, 1b i 1c roboczymi znajduje sie

trzpien 2, ktéry:pozwala ksztattowaé zarys wewnetrzny otworu
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