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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob ksztattowania plastycznego uzebiert wewnetrznych két ze-
batych metoda walcowania poprzecznego.

Dotychczas znane i stosowane sg sposoby ksztattowania uzebiert wewnetrznych koét zebatych,
ktére opierajg sie na obrdbce skrawaniem, gdzie otrzymanie wewnetrznego zarysu zebatego kofa
uzyskuje sie przez zdjecie kolejnych warstw materiatu. Procesy obrébki mechanicznej wewnetrznych
uzebien két zebatych opisano w literaturze Ocheduszko K. Kota zebate. Wykonanie i montaz” T. 2.
WNT Warszawa 2009. Mechaniczng cobrébke wewnetrznych uzebien két zebatych dzieli sie 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 robo-
cze| posiadajgcej ksztalt wrebu obrabianego kota zebatego - wewnetrznego wierica zebatego. Do tej
grupy zalicza sie takie procesy jak: frezowanie krazkowe, palcowe, diutowanie, przeciaganie. Druga
grupa obejmuje metody obwiedniowe nacinania uzebien kot zebatych, w ktorych wykorzystuje sie
wspdiprace narzedzia z ksztattowanym kotem. Zarys zebdw powstaje poprzez zazebianie sie kota
z narzedziem. Do najczesciej spotykanych sposobdw obwiedniowej obrobki wewnetrznych kot zeba-
tych zalicza sie diutowanie cbwiedniowe metoda Fellowsa, w kitdrej narzedzie ma ksztatt kota zebate-
go wykonujacego ruch roboczy postepowo - zwrotny oraz obrotowy. Natomiast obrabiane koto zebate
wykonuje ruch cbrotowy oraz postepowy w kierunku narzedzia. Znane sg réwniez plastyczne sposoby
obrébki uzebieri wewnetrznych két zebatych. Charakterystyka procesdw plastycznego ksztattowania
wewnetrznych két zebatych opisana jest w literaturze Turno A, Romanowski M., Olszewski M. ,Ob-
rébka plastyczna kot zebatych” WNT, Warszawa 1973. Do najczesciej spotykanych zalicza sie miedzy
innymi procesy kucia, przepychania, wgniatania, przeciagania oraz zgniatania na kowarkach. Ze zna-
nych i stosowanych w przemysle procesdw obrobki plastyczne] do wytwarzania elementéw z we-
whetrznymi wiencami zebatymi, w ktérych zewnetrzna czes¢ wyrobu jest gtadka powierzchnia walcowa
jest proces zgniatania na kowarkach rotacyjnych, ktéry cdznacza sie duza doktadnoscia ksztattowanych
wyrobdw. Ograniczeniem w stosowaniu technologii kucia uzebiert wewnetrznych na kowarkach rotacyj-
nych jest stosunkowo niewielka srednica zewnetrzna wyrobdw, ktéra nie przekracza 130 - 150 mm.

Istotg sposobu ksztattowania plastycznego uzebien wewnetrznych két zebatych metoda walco-
wahia poprzecznego jest to, ze péifabrykat w postaci tulei umieszcza sie miedzy trzema jednakowymi
rolkami oporowymi lub na trzech rolkach cporowych rozmieszczonych na cbwodzie potfabrykatu, ktore
obracajg sie w tym samym kierunku ze statg predkoscia, zas rolke robocza z uzebieniem zewnetrz-
nym - narzedzie umieszcza sie wewnatrz péifabrykatu, ktéra wykonuje ruch cbrotowy w kierunku
przeciwnym do kierunku ruchu rolek oporowych, oraz ruch postepowo-zwrotny w kierunku promienio-
wym potfabrykatu, ruch obrotowy rolek oporowych oraz rolki roboczej z uzebieniem zewnetrznym
wprawia w ruch obrotowy pdffabrykat, natomiast ruch postepowy rolki robocze] z uzebieniem ze-
wnetrznym ksztattuje uzebienie wewnetrzne wewnatrz poffabrykatu, w wyniku czego uzyskuje sie
wyrob w postaci kota zebatego z uzebieniem wewnetrznym, ruch postepowy rolki roboczej, z uzebie-
niem zewnetrznym trwa do momentu, az osiagnie ona swoje potozenie koricowe, w ktorym ksztatto-
wane zeby uzyskujg nominalng wysokosé, wowczas wytacza sie ruch postepowy, a pozostawia sie
ruch obrotowy narzedzia - rolki roboczej, z uzebieniem zewnetrznym, ktéra w tym czasie kalibruje
wewnetrzny wieniec - wyrdb. Proces ksztattowania realizowany jest w uktadzie, w ktérym trzy rolki
oporowe i rolka robocza, z uzebieniem zewnetrznym oraz potfabrykat w postaci tulei sg napedzane.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na ksztattowanie uzebiert wewnetrznych
metodg walcowania poprzecznego przy wykorzystaniu prostych narzedzi. Uksztattowane plastycznie
uzebienia wewnetrznych wiericow zebatych posiadajg korzystniejszg strukture wewnetrzng w stosun-
ku do uzebiert wytwarzanych metodami obrébki mechanicznej, dzieki czemu wytrzymatose uformowa-
nych w ten sposob elementdw jest znacznie wyzsza. Zastosowanie obrotowych narzedzi ksztattujg-
cych - rolki robocze, uzebione pozwala na ksztattowanie jednym narzedziem wiericow wewnetrznych
o roznych liczbach zebdéw w zakresie jednego modutu. Dodatkowo mozliwe jest ksztattowanie wien-
cow wewnetrznych z uzebieniami prostymi, srubowymi, tukowymi, daszkowymi oraz innych ksztattow
powtarzajgcych sie okresowo.

Sposéb ksztattowania plastycznego uzebierh wewnetrznych két zebatych metoda walcowania
poprzecznego zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia
poczatek procesu ksztattowania uzebienia wewnetrznego w uktadzie trzech rolek rozmieszczonych
réwnomiernie na obwodzie poffabrykatu, fig. 2 - koniec procesu ksztattowania uzebienia wewnetrzne-
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go, fig. 3 - poczatek procesu ksztattowania uzebienia wewnetrznego w uktadzie, w ktérym trzy rolki
oporowe rozmieszczone sa z jednej strony poffabrykatu, a fig. 4 - koniec procesu ksztattowania uze-
bienia wewnetrznego w uktadzie z rolkami rozmieszczonymi po jedngj stronie.

Sposob ksztattowania plastycznego uzebien wewnetrznych két zebatych metoda walcowania
poprzecznego polega na tym, ze poéitfabrykat 2 w postaci tulei umieszcza sie miedzy trzema jednako-
wymi rolkami 3a, 3b i 3c oporowymi lub na trzech rolkach oporowych, rozmieszczonych na obwodzie
potfabrykatu 2. Nastepnie uruchamia sie ruch obrotowy w tym samym kierunku ze stata predkoscia no.
Rolka 1 robocza, z uzgbieniem zewnetrznym - narzedzie umieszczana jest wewnatrz poffabrykatu 2
i wykonuje ruch obrotowy z predkoscig ny w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu rolek 3a, 3b i 3c
oporowych, oraz ruch postepowo-zwrotny z predkoscig V w kierunku promieniowym poffabrykatu 2.
Ruch obrotowy rolek 3a, 3b i 3¢ oporowych oraz rolki 1 roboczej z uzebieniem zewnetrznym wprawia
w ruch obrotowy potfabrykat 2 z predkoscia n;. Przesuw promieniowy rolki 1 roboczej, z uzebieniem
zewnetrznym ksztattuje uzebienie wewnetrzne w poétfabrykacie 2 w ksztafcie tulei, w efekcie czego
uzyskuje sie wyrob 4 w postaci kota zebatego z uzebieniem wewnetrznym. Ruch postepowy rolki 1
roboczej, uzebionej z predkoscig V trwa do chwili, az osiagnie ona swoje potozenie koricowe, w kto-
rym ksztattowane zeby uzyskuja nominalng wysokosé, wtedy wytaczany jest ruch postepowy, a pozo-
stawia sie ruch obrotowy narzedzia - rolki 1 roboczej, uzebionegj, ktéra w tym czasie kalibruje we-
wnetrzny wieniec zebaty - wyrdb 4.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb ksztattowania plastycznego uzebiert wewnetrznych két zebatych metoda walcowania
poprzecznego, znamienny tym, ze poffabrykat (2) w postaci tulei umieszcza sie miedzy trzema jed-
nakowymi rolkami (3a), (3b) i (3¢) oporowymi lub na trzech rolkach oporowych rozmieszczonych na
obwodzie poffabrykatu (2), ktdre obracajg sie w tym samym Kierunku ze statg predkoscig (), zas
rolke (1) roboczg z uzebieniem zewnetrznym - narzedzie umieszcza sie wewnatrz péffabrykatu (2),
ktéra wykonuje ruch obrotowy w Kierunku przeciwnym do kierunku ruchu rolek (3a), (3b) i (3c) oporo-
wych z predkoscig (ny), oraz ruch postepowo-zwrotny z predkoscig (V) w kierunku promieniowym pét-
fabrykatu (2), ruch cbrotowy rolek (3a), (3b) i (3c) oporowych oraz rolki (1) roboczej z uzebieniem
zewnetrznym wprawia w ruch obrotowy poffabrykat (2) z predkoscia (n;), natomiast ruch postepowy
rolki (1) roboczej z uzebieniem zewnetrznym ksztattuje uzebienie wewnetrzne wewnatrz poffabrykatu
(2), w wyniku czego uzyskuje sie wyrdb (4) w postaci kota zebatego z uzebieniem wewnetrznym, ruch
postepowy rolki (1) roboczej, z uzebieniem zewnegtrznym trwa do momentu, az osiagnie cna swoje
potozenie koricowe, w ktérym ksztattowane zeby uzyskujg nominalng wysokosé, wowczas wylgcza sie
ruch postepowy, a pozostawia sie ruch obrotowy narzedzia - rolki (1) roboczej, z uzebieniem ze-
wnetrznym, ktéra w tym czasie kalibruje wewnetrzny wieniec - wyréb (4).

2. Sposodb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze proces ksztattowania realizowany jest w ukta-
dzie, w ktdrym trzy rolki oporowe (3a), (3b), (3c) i rolka (1) robocza, z uzebieniem zewnetrznym oraz
péifabrykat (2) w postaci tulei sg napedzane.
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Rysunki

Fig. 1
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Fig. 2
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