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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb walcowania poprzecznego rowkoéw srubowych, zwtaszcza
wiertet.

Dotychczas znane sg sposoby ksztattowania rowkéw srubowych na wierttach kretych. Do cze-
sto stosowanych zalicza sie miedzy innymi procesy obrobki mechanicznej — obrébka skrawaniem,
w ktérych otrzymanie zadanego ksztattu elementu uzyskuje sie przez zdjecie kolejnych warstw mate-
rialu. Powoduje to jednak dos¢ duze straty materiatdow i robocizny. Znane sg rowniez plastyczne spo-
soby ksztattowania wiertet kretych, wsrdd ktérych najwieksze znaczenie majg procesy walcowania
specjalnego. Szczegdtowo procesy te opisane sg w literaturze Sypniewski R. ,Walcownictwo i ciggar-
stwo” Panstwowe Wydawnictwo Szkolnictwa Zawodowego, Warszawa 1969. Metoda walcowania
specjalnego stosowana do wytwarzania wiertet kretych polega na ksztattowaniu rowkéw na metalo-
wych pretach na okreslonym odcinku ich dtugosci i nadaniu im charakterystycznego symetrycznego
profilu dwu lub cztero pidrowego. Zadany profil wiertta uzyskuje sie po kilku przepustach pomiedzy
obracajacymi sie walcami. Podczas ostatniego przejscia ksztattowany pret zostaje samoczynnie skre-
cony dzieki specjalnemu urzadzeniu, ktére jest czescig sktadowag walcarki.

Istotg sposobu walcowania poprzecznego rowkéw Srubowych, zwtaszcza wiertet jest to, ze
ksztattowany poétfabrykat w postaci odcinka preta umieszcza sie w obrotowym uchwycie, ktéry wraz
z poffabrykatem wykonuje ruch posuwisty ze statg predkoscig w kierunku narzedzi — rolek roboczych,
nastepnie uruchamia sie ruch obrotowy narzedzi — rolek roboczych, ktére obracajg sie w tym samym
kierunku ze statg predkoscig i wprawiajg w ruch obrotowy przesuwajacy sie poifabrykat, przy czym
poétfabrykat obracany jest przez narzedzia ze stalg predkoscig w przeciwnym kierunku do kierunku
obrotu narzedzi, ktére ksztaltujg na powierzchni cylindrycznej pétfabrykatu trzy rowki srubowe, za$
skok rowkéw srubowych uzyskanych na wyrobie zalezy od predkosci posuwu obrotowego uchwytu
oraz od predkosci obrotowej narzedzi — rolek roboczych. Proces realizowany jest w uktadzie, w ktérym
obracajg sie dwa, trzy lub cztery narzedzia — rolki robocze i ksztattujg dwa, trzy lub cztery rowki sru-
bowe na wyrobie.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, Ze plastyczne uksztattowanie rowkéw srubowych w wy-
robie zmniejsza zuzycie materiatéw oraz pracochtonnosci, przy jednoczesnym polepszeniu wtasno$ci
wytrzymatosciowych wyrobu. Petny zarys rowkdéw Srubowych uzyskuje sie w jednym przejsciu przy
wykorzystaniu prostych i tanich narzedzi w postaci rolek. Zastosowanie obrotowych narzedzi ksztattu-
jacych umozliwia walcowanie wyrobdw o réznych $rednicach tym samym kompletem rolek roboczych.
Sposdb walcowania wedtug wynalazku umozliwia ksztattowanie dwu, trdj oraz czterozwojnych rowkéw
Srubowych wiertet o r6znym skoku.

Sposdb walcowania poprzecznego rowkéw srubowych, zwtaszcza wiertet zostat przedstawiony
w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia poczatek procesu ksztattowania
oraz zastosowany pétfabrykat, a fig. 2 — koniec procesu walcowania rowkéw Srubowych oraz otrzyma-
ny wyréb w procesie ksztaltowania.

Sposdb walcowania poprzecznego rowkéw Srubowych, zwlaszcza wiertet polega na tym, Ze
ksztattowany potfabrykat 3 w postaci odcinka preta umieszcza sie w obrotowym uchwycie 2, ktéry
wraz z pétfabrykatem 3 wykonuje ruch posuwisty ze statg predkoscig V w kierunku narzedzi la, 1b
i 1c — jednakowych rolek roboczych. Nastepnie uruchamia sie ruch obrotowy narzedzi la, 1b i 1c —
rolek roboczych, ktére obracajg sie w tym samym kierunku ze statg predkoscig n, i wprawiajg w ruch
obrotowy przesuwajacy sie pétfabrykat 3. Pétfabrykat 3 obracany jest przez narzedzia 1la, 1b i 1c ze
statg predkoscig n, w przeciwnym kierunku do kierunku obrotu narzedzi 1a, 1b i 1c, ktére ksztattujg na
powierzchni cylindrycznej pétfabrykatu 3 trzy rowki srubowe. Skok rowkéw srubowych, ktére uzyskuje
sie na wyrobie 4 zalezy od predkosci V posuwu obrotowego uchwytu 2 oraz od predkosci n; obrotowe;j
narzedzi la, 1b i 1c — rolek roboczych. Proces walcowania rowkéw srubowych realizowany jest
w ukfadzie, w ktérym obracajq sie dwa, trzy lub cztery narzedzia 1a, 1b i 1c, ksztattujgce dwa, trzy lub
cztery rowki Srubowe na wyrobie 4.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposob walcowania poprzecznego rowkéw srubowych, zwtaszcza wiertet, znamienny tym,
ze ksztaltowany poéifabrykat (3) w postaci odcinka preta umieszcza sie w obrotowym uchwycie (2),
ktéry wraz z poétfabrykatem (3) wykonuje ruch posuwisty ze statg predkoscig (V) w kierunku narzedzi
(1a), (1b) i (1c) — rolek roboczych, nastepnie uruchamia sie ruch obrotowy narzedzi (1a), (1b) i (1c) —
rolek roboczych, ktére obracajg sie w tym samym kierunku ze statg predkosciag (n,) i wprawiajg w ruch
obrotowy przesuwajacy sie poifabrykat (3), przy czym poitfabrykat (3) obracany jest przez narzedzia
(1a), (1b) i (1c) ze statg predkoscig (ny) w przeciwnym kierunku do kierunku obrotu narzedzi (1a), (1b)
i (1c) — rolek roboczych, ktére ksztattuja na powierzchni cylindrycznej péifabrykatu (3) trzy rowki $ru-
bowe, za$ skok rowkéw srubowych uzyskanych na wyrobie (4) zalezy od predkosci (V) posuwu obro-
towego uchwytu (2) oraz od predkosci (n;) obrotowej narzedzi (1a), (1b) i (1c) — rolek roboczych.

2. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze proces realizowany jest w uktadzie, w ktérym
obracajg sie dwa, trzy lub cztery narzedzia (1a), (1b) oraz (1c) — rolki robocze i ksztattujg dwa, trzy lub
cztery rowki Srubowe na wyrobie (4).

Rysunki

Fig. 1
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