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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob ksztattowania plastycznego watkow z wieticami zebatymi,
zwiaszcza watkow drazonych. Przez pojecie ,wat drazony’ nalezy rozumie¢ wat posiadajacy w cen-
tralnej czesci wzdiuz swojej osi otwor cylindryczny lub ksztattowy.

Dotychczas znanych jest wiele sposobow ksztattowania watkdw z wienicami zebatymi. Do naj-
czescie] stosowanych w przemysle zalicza sie miedzy innymi procesy obrébki mechaniczne] - obrébka
skrawaniem, w kidrych otrzymanie zadanego ksztattu wyrobu uzyskuje sie przez zdjecie kolejnych
warstw materiatu. Zarys watka uzyskuje sie w procesie toczenia, na ktérym nastepnie nacina sie uze-
bienie. Charakterystyka procesow obrobki mechanicznej wiericow zebatych opisana jest w literaturze
Ocheduszko K. Kota zebate. Wykonanie i montaz” T. 2. WNT Warszawa 2009. Mechaniczng cbrébke
wiencow zebatych mozna podzielié na dwie grupy w zaleznosci od ksztattu narzedzi oraz kinematyki
ruchu wyrobu i narzedzia. Pierwsza grupa obejmuje metody ksztattowe, ktdre polegaja na zastosowa-
niu narzedzi skrawajgcych o czesci roboczej posiadajgcej ksztalt wrebu obrabianego kota zebatego -
wienca zebatego. Do tej grupy zalicza sie takie procesy jak: frezowanie krgzkowe, palcowe, diutowa-
nie, przeciaganie. Druga grupa obejmuje metody obwiedniowe nacinania uzebiern két zebatych,
w ktérych wykorzystuje sie wspodtprace narzedzia z ksztattowanym kotem. Zarys zebdw powstaje po-
przez zazebianie sie kofa z narzedziem. Do najczescie] spotykanych sposobow obwiedniowe] obrdbki
két zebatych mozna zaliczy¢é miedzy innymi diutowanie obwiedniowe metoda Maaga, w ktérym narze-
dzie ma posta¢ listwy zebatej wykonujacej ruch postepowo - zwrotny, natomiast koto wykonuje ruch
obrotowy | postepowy w Kierunku narzedzia. Innym sposobem obrabki cbwiedniowe] két zebatych jest
diutowanie metoda Sunderlanda, w kidrej narzedzie w postaci listwy zebatej wykonuje ruch postepo-
wo - z2wrotny oraz postepowy w kierunku kota, natomiast wieniec zebaty wykonuje ruch obrotowy.
Réwniez bardzo czesto spotykanym sposobem obréobki obwiedniowej uzebien két zebatych jest diuto-
wanhie obwiedniowe metoda Fellowsa, w ktérej narzedzie ma ksztatt kota zebatego wykonujacego ruch
roboczy postepowo - zwrotny oraz obrotowy. Natomiast obrabiane koto zebate wykonuje ruch obroto-
wy oraz postepowy w kierunku narzedzia. Szerokie zastosowanie znalazta rowniez obwiedniowa me-
toda frezowania kot zebatych sposocbem Gleasona. W metodzie tej narzedzie ma ksztatt slimaka
z wycietymi rowkami wzdtuz osi. W przekroju normalnym $limak ma ksztatt zebatki. Narzedzie wyko-
nuje ruch roboczy obrotowy, natomiast ksztaltowany wieniec zebaty wykonuje ruch obrotowy oraz
postepowy w Kierunku narzedzia. Znane sa réwniez plastyczne sposoby obrabki két zebatych, wsréd
ktérych mozna wyrézni¢ procesy kucia oraz walcowania wiericow zebatych. Charakterystyka proce-
sow plastycznego ksztaltowania kot zebatych opisana jest w literaturze Turno A., Romanowski M.,
QOlszewski M. ,Obrdbka plastyczna kot zebatych” WNT, Warszawa 1973. Procesy kucia két zebatych
stosowane sg najczesciej do ksztattowania kot stozkowych, talerzowych oraz specjalnych. Proces
kucia polega na wywarciu nacisku na wsad narzedziami, ktore posiadaja ksztatt wewnetrzny odpowia-
dajgcy ksztattowi odkuwki. W wyniku wywieranego nacisku metal wypetnia wykrdj narzedzi, dzieki
czemu nastepuje uksztattowanie kota zebatego. Cechyg charakterystyczng procesdw kucia két zeba-
tych jest to, ze wyroby sa odbiciem - negatywem narzedzi. Drugim sposobem ksztattowania wiericow
zebatych jest proces walcowania, w ktérym ksztatt wyrobu jest obwiednig kolejnych punktdow zebdw
obracajgcego sie narzedzia. Ksztattowanie nastepuje stopniowo, a maksymalne naciski niezbedne do
uksztattowania zebdw sg znacznie mniejsze niz przy kuciu. W zaleznosci od kinematyki procesu spo-
tyka sie kilka sposobdw walcowania uzebien kot W procesie walcowania uzebien na zimno stosuje
sie trzy rolki nienapedzane. Wstepniaki w postaci pakietu lub preta mocowane sg w uchwycie tokarki
i podpierane ktem. Trzy rolki robocze - zebate o statym rozstawie osi przesuwajg sie wzdtuz materiatu,
ktéry wykonuje ruch obrotowy | napedza rolki robocze.

Narzedzia w postaci rolek zebatych sa specjalnie uksztattowane. Posiadajg one dwa stozki -
wejsciowy | wyjsciowy oraz cylindryczng czes¢ kalibrujaca. Ten sposdb ksztattowania jest stosowany
do walcowania jedynie uzebien két o niewielkich wymiarach na wczesniej przygotowanych wstepnia-
kach. Inng metoda walcowania uzebier kot zebatych jest proces walcowania stycznego, ktéry polega
na stycznym przemieszczaniu walcowanego kota miedzy dwoma obracajgcymi sie walcami uzebio-
nymi o statych osiach. Ten sposéb stosowany jest przede wszystkim do walcowania uzebieri o nie-
wielkich wymiarach. Znany jest réwniez proces walcowania uzebier kot trzema rolkami napedzanymi
w tym samym kierunku, miedzy ktérymi znajduje sie obrabiany materiat. Wedtug tego uktadu spotyka
sie walcowanie przelotowe oraz wgtebne. W pierwszym przypadku odlegtos¢ osi rolek nie zmienia
swojego potozenia, a walcowanie uzebienia dokonuje sie przez przepchniecie materiatu pomiedzy
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obracajgcymi sie rolkami. W drugim przypadku materiat nie przesuwa sie, natomiast jedna rolka lub
wszystkie trzy przesuwane sg do srodka. Proces walcowania w uktadzie tréjrolkowym jest stosowany
przede wszystkim do ksztattowania na zimno gwintéw, uzebien prostych i srubowych oraz wielokar-
bow o niewielkich wymiarach. Cecha charakterystyczng obecnie znanych sposobow walcowania kot
zebatych jest plastyczne uksztaltowanie jedynie uzebienia na wiericach, ktére w postaci wstepniakdw
muszg byt wczesnie] cdpowiednio przygotowane w procesach obrébki mechanicznej.

Istota sposobu ksztattowania plastycznego watkdw z wiencami zebatymi, zwlaszcza watkow
drgzonych jest to, ze ksztaltowany pdtfabrykat - w postaci odcinka preta lub rury umieszcza sie miedzy
trzema jednakowymi, stopniowymi rolkami roboczymi z uzebieniami, ktére obracajg sie w tym samym
kierunku ze stata predkoscia craz przemieszczaja sie promieniowo z taka sama predkoscig do osi
wyrobu, powodujgc uksztattowanie watka wielostopniowego z wiericem zebatym, zas trzy ksztattowe
rolki robocze - narzedzia rozmieszczone sg na obwodzie co 1207 +/- 20°, przy czym korzystnym jest
rozmieszczenie co 120°, przemieszczenie promieniowe trzech narzedzi rolkowych w pierwszej kolej-
nosci ksztattuje stopnie o réznych srednicach na poifabrykacie, a nastepnie na jednym ze stopni
ksztattuje sie uzebienie, po osiggnieciu przez rolki robocze - narzedzia koricowego potozenia, wytacza
sie ruch posuwisty promieniowy, a pozostawia sie ruch obrotowy rolek roboczych, ktére w tym czasie
usuwajg niedoktadnosci ksztattu wyrobu - watka z wiericem zebatym. Proces ksztattowania wyrobdw
drazonych z uzebieniem realizuje sie swobodnie lub na trzpieniu, ktéry umozlivia uzyskanie doktad-
nych otwordw cylindrycznych lub ksztattowych. Proces wykonuje sie na zimno lub na gorgco. Proces
wykorzystuje sie do ksztattowania watkdw z wiericami zebatymi o zebach prostych, srubowych, tuko-
wych, daszkowych oraz innych watkéw majacych stopnie w ksztalcie wielowypustéw i wielokarbow.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na zastosowanie prostych narzedzi ksztattu-
jacych, ktérych koszty wykonania sg stosunkowo niewielkie w produkcii wyrobdw typu stopniowe watki -
zwlaszcza drgzone majgcych na swojej diugosci stopnie z wiericami zebatymi o zebach prostych, sru-
bowych, daszkowych oraz wszelkiego rodzaju profile typu wielowypusty | wielokarby. Wyroby drazone sa
coraz czesciej stosowane w budowie maszyn, przemysle motoryzacyjnym a zwtaszcza lotniczym. Dzieki
zastosowaniu takich elementéw mozliwe stato sie znaczne zmniejszenie masy konstrukciji przy jedno-
czesnym zachowaniu wtashosci wytrzymatosciowych i uzytkowych. W przypadku ksztatowania drazo-
nych watkdw z wiercami zebatymi mozna stosowaé wsad w postaci rur grubosciennych, dzieki temu
eliminuje sie dodatkowe operacje wiercenia oraz straty materiatu zwigzane ze skrawaniem. Dodatkowo
mozliwe jest uzyskanie gotowego wyrobu - watka stopniowego z wiencem zebatym z wsadu w postaci
odcinka preta badz rury w czasie jednej operacji ksztattowania plastycznego. Zastosowanie obrotowych
narzedzi ksztattujgcych (rolek) umozliwia walcowanie wyrobdw o réznych srednicach tym samym kom-
pletem rolek roboczych. Uksztattowany plastycznie wat wraz z wiericem zebatym - petny lub drgzony
posiada znacznie korzystniejszg strukture, ktéra wptywa na zwiekszenie wytrzymatosci elementu.

Sposdb ksztattowania plastycznego watkdw z wiericami zebatymi zostat przedstawiony w przy-
ktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia poczatek procesu ksztattowania watka
drazonego wielostopniowego z wieticem zebatym, fig. 2 - koniec procesu walcowania watka drgzone-
go wielostopniowego z wiericem zebatym, a fig. 3 - widok przyktadowego péffabrykatu i wyrobu otrzy-
manego w procesie ksztattowania.

Sposob ksztattowania plastycznego watkdw z wiericami zebatymi zwlaszcza watkdw drazonych
polega na tym, ze poffabrykat 1 w postaci odcinka preta lub rury umieszcza sie miedzy trzema jednako-
wymi, stopniowymi rolkami 2 roboczymi. Nastepnie uruchamia sie ruch obrotowy z predkoscig n, rolek 2
roboczych w tym samym kierunku oraz ruch postepowy promieniowy z predkoscia ¥V w Kierunku osi pét-
fabrykatu 1. Narzedzia w postaci trzech rolek 2 roboczych, ksztattowych rozmieszcza sie na obwodzie
co 120° +/- 20° w stosunku od péifabrykatu 1, przy czym najkorzystniejsze jest rozmieszczenie co 120°
Przemieszczenie promieniowe narzedzi rolkowych 2 w pierwsze] kolejnosci powoduje nadanie ksztattu
stopniom watkdw, a nastepnie uksztattowanie wierica uzebieniem w efekcie, czego otrzymuje sie wyrdb
3 - watek drgzony wielostopniowy z wiericem uzebionym. W korcowym etapie procesu, gdy wyréb 3
0siggnie zatozone wymiary wytacza sie ruch postepowy rolek 2 roboczych pozostawiajgc ruch obrotowy
rolek 2 roboczych, ktéry powoduje nadanie ostatecznego ksztattu plastycznie ksztattowanemu wyrobowi
3 w postaci watka z wiericem zebatym oraz usuniecie nieréwnosci powstatych na poczatku procesu.
Narzedzia rolkowe 2 posiadaja taki ksztatt, ze w danym momencie styku sg odbiciem geometrii gotowe-
go wyrobu 3 - watka drgzonego z wiericem zebatym. Ksztat walcowanego watka z wiericem zebatym
powstaje jako obwiednia styku kolejnych punktéw obracajacych sie narzedzi - rolek 2 roboczych, stop-
niowych, co umozliwia walcowanie wyrobdw o réznych srednicach.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb ksztattowania plastycznego watkéw z wiehcami zebatymi, znamienny tym, ze ksztat
towany potfabrykat (1) w postaci odcinka preta lub rury umieszcza sie miedzy trzema jednakowymi,
stopniowymi rolkami (2) roboczymi z uzebieniami, ktére obracaja sie w tym samym kierunku ze statg
predkoscig (ny) oraz przemieszczajg sie promieniowo do osi wyrobu z predkoscia (V) powodujac
uksztattowanie watka wielostopniowego z wiehicem zebatym, za$ trzy ksztattowe rolki (2) robocze
z uzebieniami - narzedzia rozmieszcza sie na obwodzie, co 120° +/- 20°, przy czym korzystnym jest
rozmieszczenie, co 120°, przemieszczenie promieniowe trzech narzedzi rolkowych (2) w pierwszej
kolejnosci ksztattuje stopnie o réznych srednicach na péffabrykacie (1), a nastepnie na jednym ze
stopni ksztattuje sie uzebienie, po osiggnieciu przez rolki (2) robocze - narzedzia koncowego potoze-
hia, wylgcza sie ruch posuwisty promieniowy, a pozostawia sie ruch obrotowy rolek (2) roboczych,
ktére w tym czasie usuwajg niedoktadnosci ksztattu wyrobu (3) - watka z wieficem zebatym.

2. Sposéb, wediug zastrz. 1, znamienny tym, Ze proces ksztaltowania wyrobéw drazonych
Z uzebieniami realizuje sie swobodnie lub na trzpieniu, ktéry umozliwia uzyskanie doktadnych otworéw
cylindrycznych lub ksztattowych.

3. Sposob, wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze proces wykonuje sie na zimno lub na gorgco.

4. Sposéb, wediug zastrz. 1, znamienny tym, ze proces wykorzystuje sie do ksztaltowania wat-
kéw z wieficami zebatymi o zebach prostych, srubowych, tukowych, daszkowych oraz innych watkow
majacych stopnie w ksztalcie wielowypustoéw i wielokarbéw.

Rysunki

Fig. 1
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Fig. 2

Fig. 3
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