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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob obciskania obrotowego wyrobdéw z gwintami wewnetrzny-
mi, zwtaszcza drgzonych odkuwek osiowosymetrycznych z wewnetrznymi wystepami w ksztatcie linii
Srubowej.

Dotychczas znane i stosowane sg metody wytwarzania gwintdw wewnetrznych. Do najczesciej
spotykanych zalicza sie metody obrébki ubytkowej-frezowanie, toczenie, szlifowanie oraz nacinanie
gwintownikami, w ktérych uksztaltowanie zarysu gwintu wewnetrznego jest efektem zdjecia kolejnych
warstw materiatu przez narzedzia jedno lub wieloostrzowe. Szczegétowo procesy obrébki ubytkowej
gwintdw wewnetrznych opisano w ksigzce autorstwa Kaczmarek J. ,Podstawy obrébki widrowej,
Sciernej i erozyjnej’, Wydawnictwo Naukowo-Techniczne, Warszawa 1997 r. Procesy obrébki ubytko-
wej gwintow, zwlaszcza wewnetrznych nalezg do jednych z trudniejszych metod ksztattowania, ktére
charakteryzujg sie niewielkg wydajnoscig. W zwigzku z tym koszty wytwarzania tego typu elementéw
sg stosunkowo wysokie. Dodatkowo w wyniku zdjecia kolejnych warstw materiatu zwiekszajg sie straty
materiatowe oraz obniza wytrzymatos¢ elementu.

Znane i stosowane sg rowniez metody plastycznego ksztattowania wewnetrznych zarysow sru-
bowych. Charakterystyke proceséw plastycznego ksztattowania wewnetrznych wystepoéw w ksztatcie
linii Srubowej opisano w ksigzce autorstwa Tumo A., Romanowski M., Olszewski M. ,Obrébka pla-
styczna kot zebatych” Wydawnictwo Naukowo-Techniczne, Warszawa 1973 r. Do najczesciej spoty-
kanych metod plastycznego ksztattowania srubowych profili wewnetrznych autorzy zaliczajg miedzy
innymi procesy kucia, wyciskania, przepychania, wgniatania, przeciggania oraz zgniatania na kowar-
kach. Opisane w ksigzce procesy przepychania i wgniatania polegajg na uksztaltowaniu wewnetrzne-
go zarysu w wyniku przepchniecia przez wstepnie przygotowany otwér w péifabrykacie narzedzia
o zarysie gotowego wyrobu. Natomiast wytwarzanie wewnetrznych zaryséw srubowych w procesie
zgniatania na kowarkach rotacyjnych polega na ksztattowaniu wyrobdéw na trzpieniu w wyniku cyklicz-
nego uderzania w poéifabrykat obrotowymi kowadtami. Przy czym trzpien posiada na powierzchni
uksztattowany profil Srubowy i po procesie ksztaltowania jest on wykrecany z wyrobu. Metoda zgnia-
tania na kowarkach odznacza sie duzg doktadno$cig ksztattowanych wyrobow.

Z polskiego zgtoszenia patentowego numer P.392275 znany jest rowniez sposéb obciskania
obrotowego wyrobdéw drgzonych, ktéry polega na ksztattowaniu péifabrykatu w postaci tulei lub odcin-
ka rury miedzy trzema obracajgcymi sie narzedziami. Przy czym jedno z narzedzi lub wszystkie na-
rzedzia przemieszczajg sie dodatkowo w kierunku osi poétfabrykatu, wprawiajgc go w ruch obrotowy
i redukujg kolejne stopnie odkuwki ksztattowanego watka wielostopniowego. Cechg charakterystyczng
procesu jest odwzorowanie zarysu narzedzi na zewnetrznej powierzchni odkuwki, w wyniku czego
nastepuje redukcja przekroju i wzrost grubosci scianki wyrobu.

Istotg sposobu obciskania obrotowego wyrobdéw z gwintami wewnetrznymi, zwtaszcza drgzonych
odkuwek osiowosymetrycznych z wewnetrznymi wystepami w ksztaicie linii Srubowej jest to, ze poifabrykat
w ksztalcie tulei umieszcza sie miedzy trzema jednakowymi narzedziami w ksztalcie rolek, natomiast we-
wnatrz poffabrykatu umieszcza sie trzpien ksztattowy, na powierzchni ktérego znajdujg sie zewnetrzne
wystepy w ksztalcie linii Srubowej, nastepnie narzedzia wprawia sie w ruch obrotowy w tym samym kierun-
ku i z takg samg predkoscig oraz ruch postepowy w kierunku osi pétfabrykatu ze statg predkoscig, w wyni-
ku czego wprawia sie péifabrykat oraz umieszczony wewnatrz niego trzpien ksztattowy w ruch obrotowy ze
statg predkoscig w kierunku przeciwnym do ruchu obrotowego narzedzi i redukuje sie $rednice zewnetrzng
poétfabrykatu, w wyniku czego ksztattuje sie wewnetrzne wystepy Srubowe w poifabrykacie na trzpieniu
ksztattowym, po osiggnieciu przez narzedzia potozenia koncowego wytgcza sie ich ruch postepowy, za$
narzedzia obracajg sie ze statg predkoscig, w wyniku czego kalibruje sie uksztattowany wewnetrzny zarys
Srubowy w wyrobie, nastepnie uruchamia sie ruch obrotowy trzpienia ksztattowego ze statg predkoscig
w kierunku zgodnym z ruchem obrotowym narzedzi, w wyniku czego przemieszcza sie trzpien ksztattowy
ze stalg predkoscig z wyrobu z uksztattowanym gwintem wewnetrznym. Wewnatrz péifabrykatu, na obu
jego skrajnych koncach ksztattuje sie dwustronne skrajne gwinty wewnetrzne. Wewnatrz poffabrykatu, na
jednym skrajnym kohcu ksztattuje sie jednostronny skrajny gwint wewnetrzny. Wewnatrz poétfabrykatu
w jego srodkowej czesci, ksztattuje sie gwint wewnetrzny.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na ksztaltowanie plastyczne osiowosyme-
trycznych odkuwek drgzonych z wewnetrznymi wystepami w ksztatcie linii Srubowych. Uksztattowane
plastycznie wewnetrzne gwinty posiadaja korzystniejszg strukture wewnetrzng w stosunku do gwintow
wytwarzanych metodami obrébki ubytkowej, dzieki czemu wytrzymatos¢ uksztattowanych w ten spo-
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s6b elementow jest znacznie wyzsza. Kolejnym korzystnym skutkiem wynalazku jest jego uniwersal-
nos¢, polegajgca na wykorzystaniu jednego komplety narzedzi obrotowych do ksztattowania réznych
wyrobéw. Dodatkowo prosta konstrukcja narzedzi powoduje, ze koszty wdrozeniowe sg stosunkowo
niewielkie, co czyni proces opfacalnym nawet w przypadku produkcji matoseryjne;j.

Wynalazek, zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia widok z przodu narzedzi i potfabrykatu w poczatkowym etapie procesu, fig. 2—poczatek proce-
su w przekroju czgstkowym izometrycznym, fig. 3—kalibrowanie wyrobu w przekroju czgstkowym izo-
metrycznym, fig. 4—koniec procesu w widoku z przodu wraz z narzedziami i uksztattowanym wyrobem,
fig. 5—koniec procesu obciskania w przekroju czastkowym izometrycznym, za$ fig. 6—ksztalt wyrobu
uzyskanego w procesie obciskania.

Sposoéb obciskania obrotowego wyrobéw z gwintami wewnetrznymi, zwtaszcza drgzonych od-
kuwek osiowosymetrycznych z wewnetrznymi wystepami w ksztatcie linii Srubowej polega na tym, ze
potfabrykat 3 w ksztatcie tulei umieszcza sie miedzy trzema jednakowymi narzedziami la, 1b i 1c
w ksztalcie rolek, natomiast wewnatrz péifabrykatu 3 umieszcza sie trzpien 2 ksztattowy, na po-
wierzchni ktérego znajdujg sie zewnetrzne wystepy w ksztatcie linii Srubowej. Nastepnie narzedzia 1la,
1b i 1c wprawia sie w ruch obrotowy w tym samym kierunku i z takg samg predkoscig n, oraz ruch
postepowy w kierunku osi pétfabrykatu 3 ze statg predkoscig V. W wyniku czego wprawia sie potfabry-
kat 3 oraz umieszczony wewnatrz niego trzpien 2 ksztattowy w ruch obrotowy ze statg predkoscig n,
w kierunku przeciwnym do ruchu obrotowego narzedzi 1a, 1b i 1c i redukuje sie srednice zewnetrzng
poétfabrykatu 3. W wyniku czego ksztattuje sie wewnetrzne wystepy srubowe w péifabrykacie 3 na
trzpieniu 2 ksztattowym, po osiggnieciu przez narzedzia la, 1b i 1c potozenia koncowego wytgcza sie
ich ruch postepowy. Zas narzedzia la, 1b i 1c obracajg sie ze statg predkoscig n,. W wyniku czego
kalibruje sie uksztattowany wewnetrzny zarys srubowy w wyrobie 4, nastepnie uruchamia sie ruch
obrotowy trzpienia 2 ksztattowego ze statg predkoscig nz w kierunku zgodnym z ruchem obrotowym
narzedzi la, 1b i 1c. W wyniku czego przemieszcza sie trzpien 2 ksztattowy ze statg predkoscig V,
z wyrobu 4 z uksztattowanym gwintem wewnetrznym. Wewnatrz pétfabrykatu 3, na obu jego skrajnych
koncach ksztattuje sie dwustronne skrajne gwinty wewnetrzne. Wewnatrz pétfabrykatu 3, na jednym
skrajnym koncu ksztattuje sie jednostronny skrajny gwint wewnetrzny. Wewnatrz péifabrykatu 3 w jego
Srodkowej czesci, ksztattuje sie gwint wewnetrzny.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposbdb obciskania obrotowego wyrobéw z gwintami wewnetrznymi, zwtaszcza drgzonych
odkuwek osiowosymetrycznych z wewnetrznymi wystepami w ksztatcie linii Srubowej, znamienny
tym, ze potfabrykat (3) w ksztatcie tulei umieszcza sie miedzy trzema jednakowymi narzedziami (1a),
(1b) i (1c) w ksztalcie rolek, natomiast wewnatrz pétfabrykatu (3) umieszcza sie trzpien (2) ksztattowy,
na powierzchni ktérego znajdujg sie zewnetrzne wystepy w ksztaicie linii Srubowej, nastepnie narze-
dzia (1a), (1b) i (1c) wprawia sie w ruch obrotowy w tym samym kierunku i z takg samg predkoscig
(n;) oraz ruch postepowy w kierunku osi poffabrykatu (3) ze statg predkoscig (V), w wyniku czego
wprawia sie poffabrykat (3) oraz umieszczony wewnatrz niego trzpieh (2) ksztattowy w ruch obrotowy
ze statg predkoscig (n,) w kierunku przeciwnym do ruchu obrotowego narzedzi (1a), (1b) i (1c) i redu-
kuje sie Srednice zewnetrzng poffabrykatu (3), w wyniku czego ksztaltuje sie wewnetrzne wystepy
Srubowe w poétfabrykacie (3) na trzpieniu (2) ksztaltowym, po osiggnieciu przez narzedzia (1a), (1b)
i (1c) potozenia koncowego wytgcza sie ich ruch postepowy, zas narzedzia (1a), (1b) i (1c) obracajg
sie ze statg predkoscig (n;), w wyniku czego kalibruje sie uksztattowany wewnetrzny zarys Srubowy
w wyrobie (4), nastepnie uruchamia sie ruch obrotowy trzpienia (2) ksztaltowego ze statg predkoscia
(n3) w kierunku zgodnym z ruchem obrotowym narzedzi (1a), (1b) i (1c), w wyniku czego przemiesz-
cza sie trzpien (2) ksztattowy ze statg predkoscig (V,) z wyrobu (4) z uksztattowanym gwintem we-
wnetrznym.

2. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze wewnatrz pétfabrykatu (3), na obu jego skraj-
nych kohAcach ksztattuje sie dwustronne skrajne gwinty wewnetrzne.

3. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze wewnatrz péifabrykatu (3), na jednym skraj-
nym koncu ksztattuje sie jednostronny skrajny gwint wewnetrzny.

4. Sposbéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze wewnatrz poffabrykatu (3) w jego Srodkowej
czesci, ksztaltuje sie gwint wewnetrzny.
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Rysunki

Fig.2
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Fig. 4
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Fig. 5

Fig. 6
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