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Narzedzia i sposéb pozycjonowania oraz kucia kuli dragzonej

Przedmiotem wynalazku sg narzedzia i sposdb pozycjonowania oraz kucia kuli drgzonej przy
uzyciu dwdch rdzeni, pierscienia dystansowego i rury centrujgcej wykonanych ze stopu plastycznego,
zwlaszcza na bazie ofowiu.

Dotychczas znane i stosowane sg sposoby ksztattowania kul drgzonych. Znane sposoby
ksztattowania kuli drgzonej sg oparte na technologii kucia, gdzie stosowane sg matryce oraz trzpien
sztywny lub rdzen plastyczny, oraz technologii walcowania i obciskania, gdzie narzedzia wykonujg ruch
obrotowy.

Z opisy patentowego PL221635B1 znany jest sposob kucia pdtswobodnego kul, ale petnych,
ktory to sposdb nie moze zosta¢ zastosowany do kucia kul drgzonych. Z opisu patentowego
PL224684B1 znany jest sposob kucia kul réwniez petnych przy uzyciu matryc dzielonych. Natomiast
z opisu patentowego nr PL223615B1 znany jest sposob i urzadzenie do ksztattowania kuli drgzonej,
gdzie kula jest obciskana na trzpieniu sztywnym. Réwniez z opisu patentowego PL220143B1 znany jest
sposéb i urzadzenie do ksztattowania kuli drazonej przy uzyciu trzpienia statego, gdzie kula jest kuta
dwuetapowo.

Z opisu patentowego PL231500B1 oraz z publikacji autorstwa Samotyk G., Winiarski G., Gontarz
A. ,A cold forging process for producing thin-walled hollow balls from tube using a plastic insert”
czasopismo The International Journal of Advanced Manufacturing Technology 2020 r., znane jest
narzedzie i sposdb ksztattowania na zimno kuli drazonej, gdzie uzywa sie pojedynczego rdzenia
plastycznego, zwtaszcza wykonanego ze stopu niskotopliwego. Natomiast z opisu patentowego nr
PL231521B1 znane jest urzgdzenie i sposob ksztattowania kuli drgzonej metodg kucia, gdzie stosuje

sie dodatkowo sterowane urzgdzenie zewnetrzne w celu wycentrowania wsadu.

Celem wynalazku jest umozliwienie samoczynnego wypozycjonowania wsadu podczas kucia
odkuwki kuli drgzonej. Celem wynalazku jest réwniez umozliwienie uzyskania odkuwki kuli drgzonej

cienko$ciennej w warunkach niestabilnego ksztattowania.

Istotg narzedzia do pozycjonowania oraz kucia kuli drazonej, posiadajgce matryce gorng
z wykrojem roboczym, matryce dolng z wykrojem roboczym i otworem centrujgcym oraz wypychacz,
wedtug wynalazku jest to, ze w dolnej czesci wykroju roboczego matrycy dolnej znajduje sie otwor
centrujgcy, w ktérym spoczywa wypychacz, za$ pomiedzy wykrojami roboczymi znajduje sie rdzen
goérny i rdzen dolny, z ktérych kazdy posiada ksztatt tulei, z umiejscowiong na swoim koncu od strony
wewnetrznej matryc i od swojej wewnetrznej strony powierzchnig stozkowg. Pomiedzy powierzchniami
stozkowymi rdzenia gérnego i rdzenia dolnego znajduje sie pierscien dystansowy o powierzchniach
stozkowych dopasowanych do powierzchni stozkowych rdzenia gérnego i rdzenia dolnego tudziez we
wnetrzu pierScienia dystansowego znajduje sie rura centrujgca umieszczona w otworze centrujgcym
matrycy dolnej. Rdzen goérny, rdzen dolny, pierScien dystansowy i rura centrujgca wykonane sg ze stopu

plastycznego o temperaturze topnienia mniejszej niz temperatura topnienia wsadu.
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Istotg pozycjonowania oraz kucia kuli drgzonej z wykorzystaniem matrycy gornej, matrycy dolnej
oraz wypychacza, wedtug wynalazku jest to, ze w $rodku wsadu w ksztatcie cienko$ciennej rury,
umieszcza sie rdzen dolny w ksztalcie tulei, z umiejscowiong na swoim koncu od strony wewnetrznej
matryc i od swojej wewnetrznej strony powierzchnig stozkowa, ktéra styka sie z powierzchnig stozkowg
pierscienia dystansowego umiejscowionego we wsadzie, oraz ktérego druga powierzchnia stozkowa
styka sie z powierzchnig stozkowg rdzenia gérnego, w ksztatcie tulei z umiejscowiong na swoim koncu
od strony wewnetrznej matryc i od swojej wewnetrznej strony powierzchnig stozkowsa, umiejscawianego
wewngtrz wsadu oraz umieszcza si€ rure centrujgcg wewnatrz otworu pierécienia dystansowego, i tak
skonstruowany zesp6t umieszcza sie wewnagtrz wykroju roboczego matrycy dolnej, w ten sposéb, ze
rura centrujgca wchodzgc w otwér centrujgcy samoczynnie pozycjonuje wsad. Matryce gérng wprawia
sie w ruch postepowy w kierunku matrycy dolnej i odksztatca sie wsad wraz z rdzeniem dolnym,
rdzeniem gérnym, pierscieniem dystansowym i rurg centrujgca, a nastepnie odsuwa sie matryce gérnag
w kierunku od matryc dolnej, a wypychacz wypycha kule drgzong wraz z odksztatconym rdzeniem
dolnym, rdzeniem gérnym, pierécieniem dystansowym i rurg centrujgcg. Odksztatcony rdzen dolny,
rdzen gérny, pierscien dystansowy i rure centrujgcg usuwa sie z wewnatrz kuli drazonej przez istniejgce
otwory. Usuniety rdzen dolny, rdzen goérny, pierScien dystansowy i rure centrujgca poddaje sie

ponownemu przetworzeniu i wykorzystaniu.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze umozliwia uzyskanie odkuwki kuli drgzonej
cienkodciennej w jednym etapie oraz ograniczenie wystepowania zjawiska wyboczenia wsadu.
Wynalazek umozliwia réwniez samoczynne pozycjonowanie wsadu w matrycy, co pozwala poprawic
jakos¢ i powtarzalno$¢ warunkéw ksztattowania odkuwki oraz eliminuje konieczno$¢ stosowania
dodatkowych urzadzen pozycjonujgcych wsad. Wynalazek umozliwia réwniez tatwe usuwanie odkuwki
zwykroju roboczego matryc. Stop plastyczny na bazie otowiu stosowany do wykonania rdzenia dolnego,
rdzenia goérnego, pierscienia dystansowego i rury centrujgcej jest materiatem, ktéry mozna ponownie
wykorzystag.

Wynalazek zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym poszczegélne
figury przedstawiaja:
fig. 1 — przekrdj osiowy narzedzi do pozycjonowania oraz kucia kuli drgzonej w rozstrzeleniu,
fig. 2 — przekrdj osiowy narzedzi do pozycjonowania oraz kucia kuli drgzonej w fazie poczatkowe;j,
fig. 3 — widok w przekroju osiowym narzedzi do pozycjonowania oraz kucia kuli drgzonej w fazie
uksztattowania kuli drgzonej,
fig. 4 — widok w przekroju osiowym narzedzi do pozycjonowania oraz kucia kuli drgzonej w fazie

odsuniecia matrycy gérnej od matrycy dolnej i usuniecia kuli drgzonej z wykroju roboczego.

Narzedzie do pozycjonowania oraz kucia kuli drgzonej, w przyktadzie wykonania, skfada sie
z matrycy gérnej 6 z wykrojem roboczym 6.1, matrycy dolnej 7 z wykrojem roboczym 7.1 i otworem
centrujgcym 7.2 znajdujgcym sie dolnej czesSci wykroju roboczego 7.1 matrycy dolnej 7. W otworze

centrujgcym 7.2 spoczywa wypychacz 8. Pomiedzy wykrojami roboczymi 6.1, 7.1 znajduje sie rdzen
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goérny 2 irdzen dolny 3, z ktérych kazdy posiada ksztatt tulei z umiejscowiong na swoim koicu od strony
wewnetrznej matryc i od swojej wewnetrznej strony, powierzchnig stozkowg 2.1, 3.1. Pomiedzy
powierzchniami stozkowymi 2.1, 3.1 rdzenia gérnego 2 i rdzenia dolnego 3 znajduje sie pierscieniem
dystansowym 4 o powierzchniach stozkowych 4.1, 4.2 dopasowanych do powierzchniami stozkowymi
2.1, 3.1 rdzenia gérnego 2 i rdzenia dolnego 3. We wnetrzu pierécienia dystansowego 4 znajduje sie
rura centrujgca 5 umieszczonej w otworze centrujgcym 7.2 matrycy dolnej 7 tudziez rdzen gory 2,
rdzen dolny 3, pierscien dystansowy 4 i rura centrujgca 5 wykonane sg ze stopu plastycznego
o temperaturze topnienia mniejszej niz temperatura topnienia wsadu 1. Matryca gérna 6 i matryca dolna
7 wykonane sg ze stali narzedziowej a rdzen gémy 2, rdzen dolny 3, pierécien dystansowy 4 oraz rura

centrujgca 5 wykonane byty ze stopu plastycznego na bazie otowiu — BiPb313n19.

Sposéb pozycjonowania oraz kucia kuli drgzonej z wykorzystaniem matrycy gérnej 6, matrycy
dolnej 7 oraz wypychacza 8 zrealizowany z uzyciem narzedzia przedstawionego w przykfadzie
wykonania polegat na tym, ze w $rodku wsadu 1 w ksztatcie cienkos$ciennej rury wykonanej ze stali —
X5CrNiMo18, umieszczono rdzen dolny 3 w ksztafcie tulei z umiejscowiong na swoim kofcu od strony
wewnetrznej matryc i od swojej wewnetrznej strony powierzchnig stozkowg 3.1, ktéra stykata sie
z powierzchnig stozkowg 4.1 pierscienia dystansowego 4 umiejscowionego we wsadzie 1, oraz ktérego
druga powierzchnia stozkowa 4.2 stykata sie z powierzchnig stozkowg 2.1 rdzenia gérnego 2 w ksztalcie
tulei z umiejscowiong na swoim koicu od strony wewnetrznej matryc i od swojej wewnetrznej strony
powierzchnig stozkowg 2.1 umiejscawianego wewnatrz wsadu 1 oraz umieszczono rure centrujgcg 5
wewngtrz otworu pierScienia dystansowego 4, i tak skonstruowany zespdt umieszczono wewnatrz
wykroju roboczego 7.1 matrycy dolnej 7, w ten sposob, ze rura centrujgca 5 weszta w otwér centrujgcy
7.2 i samoczynnie wypozycjonowata wsad 1. W dalszym postepowaniu matryce gérng 6 wprawiono
w ruch postepowy w kierunku matrycy dolnej 7 i odksztatcono wsad 1 wraz z rdzeniem dolnym 3,
rdzeniem gérnym 2, pierscieniem dystansowym 4 i rurg centrujgcg 5, a nastepnie odsunieto matryce
gorng 6 w kierunku od matryc dolnej 7, a wypychacz 8 wypchnat kule drgzong 9 wraz z odksztatconym
rdzeniem dolnym 3, rdzeniem gérnym 2, pierScieniem dystansowym 4 i rurg centrujgcg 5. Po czym
odksztatcony rdzen dolny 3, rdzen gérny 2, pierscien dystansowy 4 i rure centrujgcg 5 nagrzano do
temperatury topnienia réwnej 98°C iusunieto z wewnatrz kuli drgzonej 9 przez istniejgce otwory

i uzyskano odkuwke kuli drgzonej.

Dziatanie narzedzia wedtug wynalazku polega na tym, ze w $rodku wsadu 1 umieszcza sie rdzen
dolny 3, ktéry stykata sie z pierScieniem dystansowym 4 umiejscawianym we wsadzie 1, ktéry réwniez
stykata sie z rdzeniem gérnym 2 umiejscawianym wewnatrz wsadu 1 oraz umieszcza si€ rure centrujgcg
5 wewnatrz otworu pierécienia dystansowego 4. Tak skonstruowany zesp6t umieszcza sie wewnatrz
wykroju roboczego 7.1 matrycy dolnej 7, w ten sposdb, ze rura centrujgca 5 wchodzi w otwér centrujgcy
7.2 i samoczynnie wypozycjonowuje wsad 1. Nastepnie matryce gérng 6 wprawia sie w ruch postepowy
w kierunku k1 ku matrycy dolnej 7. W efekcie wykréj roboczy 6.1 matrycy gérnej 6 wywiera nacisk na
wsad 1 i powoduje jego odksztatcenie, wraz z jednoczesnym odksztatceniem rdzenia dolnego 3, rdzenia

gornego 2, pierscienia dystansowego 4 i rury centrujgcej 5, co powoduje przeciwdziataniu wyboczeniu
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sie wsadu 1 i w efekcie powstaje kula drgzona 9. Nastepnie odsuwa sie matryce gérng 6 w kierunku k2
od matryc dolnej 7, a wypychacz 8 poruszajac sie w kierunku k3 wypcha kule drgzong 9 wraz
z odksztatconym rdzeniem dolnym 3, rdzeniem gérnym 2, pierécieniem dystansowym 4 i rurg centrujgcg
5. Po czym odksztatcony rdzen doiny 3, rdzen gérny 2, pierScien dystansowy 4 i rure centrujgcg 5 usuwa
sie z wewnatrz kuli drgzonej 9 wykorzystujgc zjawisko topnienia, poprzez oddziatywanie strumienia

ciepfa.
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Wykaz oznaczen:
1 —wsad
2 —rdzenh gémy
2.1 — powierzchnia stozkowa rdzenia gérnego
3 —rdzen dolny
3.1 — powierzchnia stozkowa rdzenia dolnego
4 - pierscien dystansowy
4.1 — pierwsza powierzchnia stozkowa rdzenia pierécienia dystansowego
4.1 — druga powierzchnia stozkowa rdzenia pierscienia dystansowego
5 —rura centrujgca
6 — matryca goérna
6.1 — wykrodj roboczy matrycy gérnej
7 - matryca dolna
7.1 —wykréj roboczy matrycy dolnej
7.2 — otwor centrujgcy
8 —wypychacz
9 - odkuwka kuli
.K1” — Kierunek ruchu roboczego matrycy
.K2” — Kierunek wycofania matrycy
.K3" — Kierunek ruchu wypychacza



