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Sposob walcowania skosnego odkuwek kul

Przedmiotem wynalazku jest sposéb walcowania skosnego
odkuwek kul.

Dotychczas znanych i stosowanych jest szereg metod
wytwarzania kul, ktére wykorzystuje sie w miynach kulowych lub
tozyskach tocznych. Do najczesciej spotykanych zalicza sie odlewanie,
kucie matrycowe oraz walcowanie. Kule odlewa sie ze stali zlewnej
odlewanej do form trWa%ych wykonanych z metalu, tak zwanych kokili.
Kucie matrycowe kul realizowane jest na ogdt na prasach ciernych, z
wykorzystaniem materialu wsadowego w postaci pretéw ze stali o
zwiekszonej zawartosci wegla i manganu. BezpoS$rednio po procesie
kucia na prasach mimosrodowych wykonuje sie okrawanie wyptywki.
Najwiekszg wydajnos¢ przy wytwarzaniu kul uzyskuje sie stosujac
proces walcowania skosnego. Informacje na temat walcowania sko-
$nego kul przedstawione sg w ksigzce autorstwa Dobrucki W. "Zarys
obrébki plastycznej metali”, Wydawnictwo "Slask”, Katowice 1975 r.
Opisany w ksigzce proces umozliwia na ksztaltowanie w czasie
jednego obrotu walcow jednej odkuwki kuli. W trakcie jednej minuty
otrzymuje sie 160 kul o $rednicy okoto & 30 mm lub 40 kul o $rednicy
okoto & 120 mm. Kule walcowane sg w walcarkach sko$nych
wyposazonych w dwa walce z nacietymi po linii Srubowej pojedynczymi
bruzdami, na dtugosci wynoszacej na ogét 3,5 zwoju. Osie walcow s3g
nachylone uko$nie wzgledem osi materiatu wsadowego - preta pod ka-
tem 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 wynosic¢
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okoto 0,97 $rednicy gotowych kul. Natomiast Srednica walcéw powinna
by¢ od 5 do 6 razy wieksza od Srednicy walcowanych kul.

Cechag charakterystyczng obecnie znanych i stosowanych
metod walcowania skosnego odkuwek kul jest konieczno$¢ stosowania
dwéch prowadnic, ktére utrzymujg walcowany materiat w przestrzeni
roboczej narzedzi. Natomiast sam materiat przemieszczany jest
miedzy kotnierzami ksztattujgcymi wspoétosiowo do osi narzedzi. Nie
spotyka sie natomiast procesdéw walcowania sko$nego kul, ktére
realizowane bylyby przy jednostronnym podtrzymaniu materiatu w
przestrzeni roboczej narzedzi.

Celem wynalazku jest walcowanie skosne odkuwek kul miedzy
dwoma walcami Srubowymi z zastosowaniem tylko jednej - dolnej
prowadnicy.

Istotg sposobu walcowania skosnego odkuwek kul, w ktérym
walcuje sie kule dwoma obracajgcymi sie w tym samym kierunku
walcami Srubowymi wedtug wynalazku jest to, ze poéifabrykat w
ksztatcie odcinka preta o S$rednicy réwnej Srednicy ksztattowanej
odkuwki kuli nagrzewa sie powyzej temperatury rekrystalizacii,
nastepnie umieszcza sie nagrzany péifabrykat w przestrzeni
wejsciowej narzedzi, ktéra utworzona jest przez walec $rubowy prawy i
walec srubowy lewy oraz prowadnice, przy czym o$ poffabrykatu jest
potozona ponizej osi walca srubowego prawego i walca Srubowego
lewego o warto§¢ mniejszg od $rednicy péifabrykatu, nastepnie
wprawia sie walec srubowy prawy i walec Ssrubowy lewy w ruch
obrotowy w tym samym kierunku i z jednakowg predkoscia i chwyta sie
pétfabrykat stozkowymi powierzchniami, znajdujgcymi sie na walcu

$rubowym prawym oraz walcu $Srubowym lewym i wprawia sie
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poétfabrykat w ruch obrotowy w przeciwnym kierunku do obrotow walca
srubowego prawego i walca Srubowego lewego oraz jednocze$nie
przemieszcza sie péifabrykat wzdtuz osi pétfabrykatu w kierunku czesci
srodkowej walca Ssrubowego prawego oraz walca $Srubowego lewego,
nastepnie zagtebia sie w pétfabrykat Srubowe wystepy, znajdujace sie
na walcu $rubowym prawym oraz walcu $rubowym lewym, po czym
oddziatywuje sie na péitfabrykat pochytymi powierzchniami bocznymi
Srubowych wystepéw i ksztaltuje sie na obwodzie potfabrykatu
pierscieniowy rowek, na ktory nastepnie oddziatywuje sie wklestymi
powierzchniami bocznymi $srubowych wystepow, znajdujacych sie za
pochytymi powierzchniami bocznymi i stopniowo redukuje sie $rednice
poffabrykatu w miejscu uksztattowanego rowka oraz ksztattuje sie
sferyczne powierzchnie odkuwek kul, po czym odcina sie
uksztattowang odkuwke kuli od péffabrykatu przy pomocy noza, ktéry
znajduje sie w koncowej czesci Srubowego wystepu walca Srubowego
lewego. Poffabrykat w trakcie walcowania prowadzi sie w przestrzeni
roboczej narzedzi pomiedzy prowadnica, a powierzchniami roboczymi
walca srubowego prawego oraz walca srubowego lewego.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, Zze pozwala na
plastyczne ksztattowanie kul bezposrednio z poétfabrykatu w ksztatcie
preta z zastosowaniem dwobch walcéw $rubowych oraz jednej
prowadnicy podtrzymujacej materiat. W rezultacie znacznie zmniejsza
sie obcigzenie pojedynczej prowadnicy w stosunku do obecnie
stosowanych rozwigzan, co wptywa na kilkukrotne wydtuzenie trwatosci
prowadnicy oraz skrocenie czasu i kosztow regeneracji zuzytych
prowadnic. Wynalazek moze by¢ stosowany do walcowania kul ze

wszystkich metali i stopow przeznaczonych do obrébki plastyczne;.
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Wynalazek, zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na
rysunku, na ktorym fig. 1 przedstawia widok narzedzi i pétfabrykatu z
boku w poczatkowym etapie procesu walcowania, fig. 2 - widok
narzedzi i pétfabrykatu z géry w poczatkowym etapie procesu
walcowania, fig. 3 - widok narzedzi i pétfabrykatu od strony podawania
poffabrykatu w poczatkowym etapie procesu, fig. 4 - widok
izometryczny narzedzi i péifabrykatu w poczatkowym etapie procesu,
fig. 5 - widok narzedzi, potfabrykatu i uksztattowanych odkuwek kul z
gory po wykonaniu przez walce Srubowe szesciu obrotéw, fig. 6 —
widok izometryczny narzedzi, poffabrykatu i uksztattowanych odkuwek
kul po wykonaniu przez walce Srubowe szesciu obrotow, zas fig. 7 —
sposOb prowadzenie potfabrykatu w przestrzeni roboczej narzedzi
podczas walcowania.

Sposéb walcowania skosnego odkuwek kul, w ktérym walcuje
si¢ kule dwoma obracajacymi sie w tym samym kierunku walcami
Srubowymi charakteryzuje sie tym, Zze péifabrykat 12 w ksztalcie
odcinka preta o srednicy do rownej srednicy Dk ksztattowanej odkuwki
kuli 14 nagrzewa sie powyzej temperatury rekrystalizacji. Nastepnie
umieszcza sie nagrzany péifabrykat w przestrzeni wejsciowej narzedzi,
ktora utworzona jest przez walec srubowy prawy 1 i walec srubowy
lewy 2 oraz prowadnice 3. O$ péifabrykatu 12 jest potozona ponizej osi
walca srubowego prawego 1 i walca srubowego lewego 2 o wartos¢ h
mniejszg od $Srednicy do poffabrykatu 12, ktéra jest dobrana w ten
sposob, aby odlegtoS¢ b pomiedzy walcowymi powierzchniami
roboczymi 15 i 16 walca Srubowego prawego 1 oraz walca Srubowego
lewego 2 byta mniejsza od Srednicy do wsadu 12. Nastepnie wprawia

sie walec srubowy prawy 1 i walec Srubowy lewy 2 w ruch obrotowy w
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tym samym kierunku i z jednakowg predkoscig n1 i chwyta sie
pétfabrykat 12 stozkowymi powierzchniami 4 i §, znajdujacymi sie na
walcu srubowym prawym 1 oraz walcu Srubowym lewym 2, wprawiajgc
pétfabrykat 12 w ruch obrotowy w przeciwnym kierunku do obrotéw
walca $rubowego prawego 1 i walca $Srubowego lewego 2 oraz
jednoczesnie przemieszcza sie poffabrykat 12 wzdituz osi pétfabrykatu
12 w kierunku czesci $srodkowej walca Srubowego prawego 1 oraz
walca srubowego lewego 2. Nastepnie zagiebia sie w poétfabrykat 12
srubowe wystepy 6 i 7, znajdujgce sie na walcu sSrubowym prawym 1
oraz walcu $Srubowym lewym 2. Po czym oddziatywuje sie na
péifabrykat 12 pochytymi powierzchniami bocznymi 8a i 8b oraz 9a i 9b
Srubowych wystepéw 6 i 7 i ksztattuje sie na obwodzie poffabrykatu 12
pierscieniowy rowek, na ktéry nastepnie oddziatywuje sie wklestymi
powierzchniami bocznymi 10a i 10b oraz 11a i 11b s$rubowych
wystepow 6 i 7, znajdujgcych sie za pochylymi powierzchniami
bocznymi 8a i 8b oraz 9a i 9b i stopniowo redukuje sie $rednice
péffabrykatu 12 w miejscu uksztattowanego rowka oraz ksztattuje sie
sferyczne powierzchnie odkuwek kul 14. po czym odcina sie
uksztattowang odkuwke kuli 14 od poftfabrykatu 12 przy pomocy noza
13, ktéry znajduje sie w koncowej czesci sSrubowego wystepu 7 walca
Srubowego lewego 2. Pofifabrykat 12 prowadzi sie w przestrzeni
roboczej narzedzi pomiedzy prowadnica 3, a walcowymi
powierzchniami roboczymi 15 i 16 walca $rubowego prawego 1 oraz
walca srubowego lewego 2.
Przyktad wykonania

Nagrzany do temperatury okoto 1150 °C poéifabrykat 12 w

ksztatcie odcinka preta o $rednicy 33 mm i dtugosci L wielokrotnie
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wiekszej od srednicy Dk walcowanych odkuwek kul 14 wprowadzany
byt do przestrzeni roboczej utworzonej przez walec srubowy prawy 1 i
walec $rubowy lewy 2. Walec $rubowy prawy 1 oraz walec srubowy
lewy 2 skrecone byty w przeciwnych kierunkach wzgledem osi
walcowania pod jednakowymi katami y = 3,5° i podczas walcowania
obracaly sie w tym samym kierunku z jednakowymi predkosciami
n1 =60 obr/min. W wyniku oddziatywania powierzchni stozkowych 41 5
znajdujacych sie na walcu $Srubowym prawym 1 i walcu Srubowym
lewym 2 chwytano pétfabrykat 12, wprawiajac go w ruch obrotowy z
predkoscig n2 wynoszaca 330 obr/min w przeciwnym kierunku do
obrotéw walca srubowego prawego 1 i walca $rubowego lewego 2 i
przemieszczano poffabrykat 12 wzdtuz osi potfabrykatu 12 w kierunku
czesci srodkowej walca Srubowego prawego 1 oraz walca Srubowego
lewego 2. Nastepnie zagiebiano w poffabrykat 12 srubowe wystepy 6 i
7 walca srubowego prawego 1 oraz walca $rubowego lewego 2 i
ksztattowano na obwodzie pdifabrykatu 12 pierscieniowy rowek, ktory
nastepnie stopniowo redukowano i zmieniano ksztatt na sferyczny przy
pomocy wkiestych powierzchni bocznych 10a i 10b oraz 11a i 11b
srubowych wystepow 6 i 7. Promien R, wklestych powierzchni
bocznych 10a i 10b oraz 11a i 11b wynosit 16,75 mm i byt réwny
potowie $rednicy walcowanej odkuwki kuli Dk, ktora wynosita 33 mm
powiekszonej o warto$¢ skurczu termicznego, ktérego wartosc
wynosita 1,5%. Nastepnie odcinano uksztaftowang odkuwke kuli 14 od
pétfabrykatu 12 przy pomocy noza 13, ktéry znajdowat sie w koncowej

czesci srubowego wystepu 7 walca Srubowego lewego 2.
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Wykaz oznaczen
1 — walce Srubowy prawy
2 — walec Srubowy lewy
3 — prowadnica
4, 5 — powierzchnie stozkowe walcow Srubowych
6, 7 — wystepy Srubowe walcdéw Srubowych
8a, 8b, 9a, 9b — pochyte powierzchnie boczne wystepdw srubowych
10a, 10b, 11a, 11b — wkleste powierzchnie boczne wystepdw srubowych
12 — péifabrykat
13 —néz
14 — odkuwka kuli
15, 16 — walcowe powierzchnie robocze walcéw srubowych
b - odlegto§¢ pomiedzy walcowymi powierzchniami roboczymi
do — $rednica péffabrykatu
Dk — srednica odkuwki kuli
h — warto$¢ obnizenia osi pétfabrykatu w stosunku do osi walcow
L — dtugosé poczatkowa potfabrykatu
R — promien bocznych powierzchni wklestych
n1 — predkos¢ obrotowa walcow Srubowych
n2 — predkos¢ obrotowa potfabrykatu

v — kat pochylenia osi walcow Srubowych



