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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb walcowania poprzecznego uzebien wewnetrznych.

Dotychczas znane i stosowane sg sposoby ksztattowania uzebien wewnetrznych két zebatych,
ktére opierajg sie na obrébce skrawaniem, gdzie otrzymanie wewnetrznego zarysu zebatego kota
uzyskuje sie przez zdjecie kolejnych warstw materiatu. Procesy obrobki mechanicznej wewnetrznych
uzebien két zebatych opisano w ksigzce autorstwa Ocheduszko K. ,Kofa zebate. Wykonanie i montaz”
T. 2. WNT, Warszawa 2009. Mechaniczng obrébke wewnetrznych uzebien kot zebatych autor podzielit
na dwie grupy w zaleznosci od ksztattu narzedzi oraz kinematyki ruchu wyrobu i narzedzia. Pierwsza
grupa obejmuje metody ksztattowe, ktdre polegajg na zastosowaniu narzedzi skrawajgcych o czesci
roboczej posiadajacej ksztatt wrebu obrabianego kota zebatego. Druga grupa obejmuje metody ob-
wiedniowe nacinania uzebien kot zebatych, w ktorych wykorzystuje sie wspotprace narzedzia z ksztat-
towanym kotem. Zarys zebdéw powstaje poprzez zazebianie sie kota z narzedziem. Do najczesciej
spotykanych sposobdw obwiedniowej obrobki wewnetrznych két zebatych zalicza sie diutowanie ob-
wiedniowe metodg Fellowsa, w ktorej narzedzie ma ksztatt kota zebatego wykonujgcego ruch roboczy
postepowo-zwrotny oraz obrotowy. Natomiast obrabiane koto zebate wykonuje ruch obrotowy oraz
postepowy w kierunku narzedzia. Znane sg rowniez plastyczne sposoby obrébki uzebieh wewnetrz-
nych kot zebatych. Charakterystyka proceséw plastycznego ksztattowania wewnetrznych koét zebatych
opisana jest w ksigzce autorstwa Turno A., Romanowski M., Olszewski M. ,Obrébka plastyczna kot
zebatych” WNT, Warszawa 1973. Do najczesciej spotykanych zalicza sie miedzy innymi procesy ku-
cia, przepychania, wgniatania, przeciggania oraz zgniatania na kowarkach. Ze znanych i stosowanych
proceséw obrobki plastycznej ksztalttowania elementéw z wewnetrznymi wiencami zebatymi, w ktérych
zewnetrzna czes¢ wyrobu jest gtadkg powierzchnig walcowg jest proces zgniatania na kowarkach
rotacyjnych, ktéry odznacza sie duzg doktadnos$cig ksztattowanych wyrobéw. Ograniczeniem w sto-
sowaniu technologii kucia uzebiehh wewnetrznych na kowarkach rotacyjnych jest stosunkowo niewielka
srednica zewnetrzna wyrobow, ktéra nie przekracza 130-150 mm.

Z polskiego zgtoszenia patentowego nr P.392273 znany jest rowniez sposob ksztattowania pla-
stycznego uzebien wewnetrznych kot zebatych metodg walcowania poprzecznego, ktéry polega na
walcowaniu uzebienia wewnetrznego za pomocg rolki uzebionej. Pétfabrykat w ksztatcie tulei umiesz-
czony jest na trzech rolkach oporowych lub miedzy trzema rolkami oporowymi. Wewnatrz poffabrykatu
umieszczone jest narzedzie — rolka z uzebieniem zewnetrznym, ktére wykonuje ruch obrotowy i po-
stepowy w kierunku poétfabrykatu, wprawiajac pétfabrykat w ruch obrotowy i ksztattujac uzebienie we-
wnetrzne.

Istota sposobu walcowania poprzecznego uzebien wewnetrznych jest to, ze péifabrykat
w ksztatcie tulei umieszcza sie miedzy dwoma pierécieniami mocujgcymi, przy czym pierécienie mocu-
jace zaciska sie z dwdch stron na péifabrykacie, za§ wewnatrz poétfabrykatu umieszcza sie narzedzie
w ksztatcie rolki uzebionej, nastepnie pierscienie mocujgce oraz zamocowany miedzy nimi poétfabrykat
wprawia sie w ruch obrotowy ze statg predkoscig i jednoczesnie uruchamia sie ruch obrotowy narze-
dzia ze statg predkoscig w tym samym kierunku, co ruch obrotowy pierscieni mocujgcych oraz zaci-
$nietego miedzy nimi pétfabrykatu, przy czym stosunek predkosci obrotowej narzedzia do predkosci
obrotowej pierscieni mocujacych i zacisnietego miedzy nimi pétfabrykatu réwny jest stosunkowi liczby
zebéw ksztattowanego wienca zebatego do liczby zebéw narzedzia, jednoczesnie narzedzie w ksztat-
cie rolki uzebionej wprawia sie w cykliczny ruch postepowy ze statg predkoscia i zagtebia sie narze-
dzie w péifabrykat o statg warto$é gniotu, po czym wytacza sie ruch postepowy narzedzia, pozosta-
wiajgc ruch obrotowy narzedzia oraz ruch obrotowy pierscieni mocujgcych oraz zacisnietego miedzy
nimi poffabrykatu i ksztattuje sie uzebienie wewnetrzne na poétfabrykacie, przy czym po wykonaniu
przez potfabrykat petnego obrotu, ponownie uruchamia sie ruch postepowy narzedzia i powtérnie za-
gtebia sie narzedzie w poffabrykat o statg warto$¢ gniotu, cykl powtarza sie do chwili przemieszczenia
sie narzedzia do potozenia koncowego, w tym potozeniu pozostawia sie ruch obrotowy narzedzia
i pierscieni mocujacych oraz zacisnietego miedzy nimi potfabrykatu i kalibruje sie uksztattowane uze-
bienie wewnetrzne wienica zebatego. Narzedzie obraca sie ze statg predkoscig oraz przemieszcza sie
ze statg predkoscig i zagtebia sie w poétfabrykat, przy czym stosunek predkosci zagtebiania sie narze-
dzia do predkosci obrotowej pierscieni mocujgcych oraz zacisnietego miedzy nimi pétfabrykatu jest tak
dobrany, ze w kazdej chwili procesu ksztattuje sie uzebienie wewnetrzne wienca zebatego ze statg
wartoscig gniotu.
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Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na ksztattowanie uzebien wewnetrznych
metodg walcowania poprzecznego przy wykorzystaniu prostych narzedzi. Uksztattowane plastycznie
uzebienia wewnetrznych wiencéw zebatych posiadajg korzystniejszg strukture wewnetrzng w stosun-
ku do uzebieh wytwarzanych metodami obrobki mechanicznej, dzieki czemu wytrzymato$é wytworzo-
nych w ten sposob elementéw jest znacznie wyzsza. Zastosowanie obrotowych narzedzi ksztattujg-
cych — rolki uzebionej pozwala na ksztattowanie jednym narzedziem wiehcéw wewnetrznych o réz-
nych liczbach zebdéw w zakresie jednego modutu. Dodatkowo mozliwe jest ksztattowanie wiencéow
wewnetrznych z uzebieniami prostymi, srubowymi, tukowymi, daszkowymi oraz innych ksztattéw po-
wtarzajacych sie okresowo.

Sposo6b walcowania poprzecznego uzebien wewnetrznych zostat przedstawiony w przyktadzie
wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia poczatek procesu ksztattowania uzebienia we-
wnetrznego w widoku z przodu, fig. 2 — poczatek procesu ksztattowania uzebienia wewnetrznego
w przekroju czastkowym izometrycznym, fig. 3 — koniec procesu walcowania uzebienia wewnetrznego
w widoku z przodu, a fig. 4 — koniec procesu walcowania uzebienia wewnetrznego w przekroju czast-
kowym izometrycznym.

Sposob walcowania poprzecznego uzebien wewnetrznych polega na tym, ze poéifabrykat 3
w ksztatcie tulei umieszcza sie miedzy dwoma pierscieniami 2a i 2b mocujgcymi. Pierscienie 2a i 2b
mocujace zaciska sie z dwdch stron na poffabrykacie 3. Wewnatrz pétfabrykatu 3 umieszcza sie na-
rzedzie 1 w ksztalcie rolki uzebionej, nastepnie pierscienie 2a i 2b mocujgce oraz zamocowany mie-
dzy nimi péifabrykat 3 wprawia sie w ruch obrotowy ze statg predkoscig n,. Jednoczesnie uruchamia
sie ruch obrotowy narzedzia 1 ze statg predkoscig n; w tym samym kierunku, co ruch obrotowy pier-
$cieni 2a i 2b mocujacych oraz zaci$nietego miedzy nimi pétfabrykatu 3. Przy czym stosunek predko-
Sci n; obrotowej narzedzia 1 do predkosci n, obrotowej pierscieni 2a i 2b mocujacych i zaci$nietego
miedzy nimi péifabrykatu 3 réwny jest stosunkowi liczby zebdéw ksztalttowanego wienca 4 zebatego do
liczby zebow narzedzia 1. Jednoczes$nie narzedzie 1 w ksztatcie rolki uzebionej wprawia sie w cyklicz-
ny ruch postepowy ze statg predkoscia V i zaglebia sie narzedzie 1 w poifabrykat 3 o statg wartosé
gniotu Ah. Nastepnie wylacza sie ruch postepowy narzedzia 1, pozostawiajac ruch obrotowy narze-
dzia 1 oraz ruch obrotowy pierscieni 2a i 2b mocujgcych oraz zacisnietego miedzy nimi poffabrykatu 3
i ksztaltuje sie uzebienie wewnetrzne na pétfabrykacie 3. Po wykonaniu przez pétfabrykat 3 petnego
obrotu, ponownie uruchamia sie ruch postepowy narzedzia 1 i powtérnie zagtebia sie narzedzie 1
w poffabrykat 3 o statg warto$¢ gniotu Ah, cykl powtarza sie do chwili przemieszczenia sie narzedzia 1
do potozenia konncowego. W tym potozeniu pozostawia sie ruch obrotowy narzedzia 1 i pierscieni 2a
i 2b mocujacych oraz zacidnietego miedzy nimi poffabrykatu 3 i kalibruje sie uksztattowane uzebienie
wewnetrzne wienca 4 zebatego.

Narzedzie 1 obraca sie ze stalg predkoscig n, oraz przemieszcza sie ze statg predkoscig V
i zagtebia sie w pétfabrykat 3, przy czym stosunek predkosci V zagtebiania sie narzedzia 1 do predko-
&ci n, obrotowej pierscieni 2a i 2b mocujagcych oraz zaci$nietego miedzy nimi potfabrykatu 3 jest tak
dobrany, Zze w kazdej chwili procesu ksztattuje sie uzebienie wewnetrzne wienca 4 zebatego ze statg
wartoscig gniotu Ah.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb walcowania poprzecznego uzebien wewnetrznych, znamienny tym, ze péifabrykat (3)
w ksztalcie tulei umieszcza sie miedzy dwoma pierécieniami (2a) i (2b) mocujacymi, przy czym pierscie-
nie (2a) i (2b) mocujace zaciska sie z dwdch stron na pétfabrykacie (3), zas wewnatrz potfabrykatu (3)
umieszcza sie narzedzie (1) w ksztatcie rolki uzebionej, nastepnie pierscienie (2a) i (2b) mocujace oraz
zamocowany miedzy nimi pétfabrykat (3) wprawia sie w ruch obrotowy ze statg predkoscig (ny) i jedno-
czesnie uruchamia sie ruch obrotowy narzedzia (1) ze statg predkoscig (n;) w tym samym kierunku, co
ruch obrotowy pierscieni (2a) i (2b) mocujacych oraz zacisnietego miedzy nimi poffabrykatu (3), przy
czym stosunek predkosci (n;) obrotowej narzedzia (1) do predkosci (n,) obrotowej pierscieni (2a) i (2b)
mocujacych i zacisnietego miedzy nimi péffabrykatu (3) réwny jest stosunkowi liczby zebéw ksztattowa-
nego wienca (4) zebatego do liczby zebdw narzedzia (1), jednoczesnie narzedzie (1) w ksztatcie rolki
uzebionej wprawia sie w cykliczny ruch postepowy ze statg predkoscig (V) i zagtebia sie narzedzie (1)
w péifabrykat (3) o statg wartosé gniotu (Ah), po czym wylacza sie ruch postepowy narzedzia (1), pozo-
stawiajgc ruch obrotowy narzedzia (1) oraz ruch obrotowy pierscieni (2a) i (2b) mocujacych oraz zaci-
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$nietego miedzy nimi potfabrykatu (3) i ksztattuje sie uzebienie wewnetrzne na poffabrykacie (3), przy
czym po wykonaniu przez péifabrykat (3) petnego obrotu, ponownie uruchamia sie ruch postepowy
narzedzia (1) i powtérnie zagtebia sie narzedzie (1) w poétfabrykat (2) o statg wartos$é gniotu (Ah). Cykl
powtarza sie do chwili przemieszczenia sie narzedzia (1) do potozenia koncowego, w tym potozeniu
pozostawia sie ruch obrotowy narzedzia (1) i pierscieni (2a) i (2b) mocujacych oraz zacisnietego mie-
dzy nimi poifabrykatu (3) i kalibruje sie uksztattowane uzebienie wewnetrzne wienca (4) zebatego.

2. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze narzedzie (1) obraca sie ze statg predkoscig (n,)
oraz przemieszcza sie ze stalg predkoscig (V) i zagtebia sie w potfabrykat (3), przy czym stosunek
predkosci (V) zagtebiania sie narzedzia (1) do predkosci (n,) obrotowej pierscieni (2a) i (2b) mocuja-
cych oraz zacisnietego miedzy nimi pétfabrykatu (3) dobiera sie w ten sposéb, ze w kazdej chwili pro-
cesu ksztaltuje sie uzebienie wewnetrzne wienca (4) zebatego ze statg wartoscig gniotu (Ah).

Rysunki
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Fig. 1



Fig. 2
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Fig. 3
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