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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb obciskania obrotowego czterema rolkami wyrobéw z gwin-
tami wewnetrznymi, zwtaszcza drgzonych odkuwek osiowosymetrycznych z wewnetrznymi wystepami
w ksztalcie linii Srubowej.

Dotychczas znane i stosowane sg metody wytwarzania gwintéw wewnetrznych, z ktérych do
najczesciej spotykanych zalicza sie metody obrébki ubytkowej — frezowanie, toczenie, szlifowanie oraz
nacinanie gwintownikami, gdzie uksztattowanie zarysu gwintu wewnetrznego jest efektem zdjecia
kolejnych warstw materiatu przez narzedzia jedno lub wieloostrzowe. Szczegdtowo procesy obrébki
ubytkowej gwintow wewnetrznych opisano w ksigzce autorstwa Kaczmarek J. ,Podstawy obrobki wio-
rowej, sciernej i erozyjnej”’. Wydawnictwo Naukowo-Techniczne, Warszawa 1997 r. Procesy obrdbki
ubytkowej gwintow, zwtaszcza wewnetrznych nalezg do jednych z trudniejszych metod ksztattowania,
ktére charakteryzujg sie niewielkg wydajnoscig. W zwigzku z tym koszty wytwarzania tego typu ele-
mentow sg stosunkowo wysokie. Dodatkowo w wyniku zdjecia kolejnych warstw materiatu zwiekszajg
sie straty materialowe oraz obniza sie wytrzymatosc¢ elementu.

Znane i stosowane sg réwniez metody plastycznego ksztattowania wewnetrznych zarysow s$ru-
bowych, ktérych charakterystyke opisano w ksigzce autorstwa Turno A., Romanowski M., Olszewski M.
,Obrébka plastyczna két zebatych” Wydawnictwo Naukowo-Techniczne, Warszawa 1973 r. Do naj-
czesciej spotykanych metod plastycznego ksztattowania srubowych profili wewnetrznych autorzy zali-
czajg miedzy innymi procesy kucia, wyciskania, przepychania, wgniatania 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 potfabrykacie narzedzia
o zarysie gotowego wyrobu. Natomiast wytwarzanie wewnetrznych zaryséw srubowych w procesie
zgniatania na kowarkach rotacyjnych polega na ksztattowaniu wyrobow 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 doktadnoscig ksztattowanych wyrobdw.

Znane i stosowane sg rowniez metody walcowania i wygniatania gwintéw wewnetrznych, ktére
opisano w ksigzce autorstwa tyczko K. ,Technologia narzedzi i wygniatania gwintéw wewnetrznych”
Wydawnictwo Politechniki Czestochowskiej, Czestochowa 1999 r. Opisane w ksigzce metody polegajg
na ksztattowaniu plastycznym gwintéw wewnetrznych za pomocga specjalnych gtowic. Podczas walco-
wania gtowica wykonuje wzgledem przedmiotu obrabianego ruch $rubowy z posuwem réwnym sko-
kowi gwintu. Rolki robocze utozyskowane w korpusie gtowicy obracajg sie pod dziataniem sit tarcia.
Powierzchnia robocza rolki sktada sie z cze$ci wejSciowej — stozkowej oraz czesci kalibrujgcej — wal-
cowej lub posiadajgcej odpowiednio skorygowany ksztaft, co jest konieczne przy walcowaniu gwintow
o duzych katach wzniosu, np. wielokrotnych. Na catej czesci roboczej wykonane sg rowki pierscienio-
we. Osie rolek sg skrecone wzgledem osi glowicy pod kgtem zblizonym do kata wzniosu linii Srubowe;j
walcowanego gwintu.

Z polskiego zgtoszenia patentowego numer P.392275 znany jest sposéb obciskania obrotowe-
go wyrobow drgzonych, ktéry polega na ksztattowaniu pétfabrykatu w postaci tulei lub odcinka rury
miedzy trzema obracajgcymi sie narzedziami. Przy czym jedno z narzedzi lub wszystkie narzedzia
przemieszczajg sie dodatkowo w kierunku osi poffabrykatu, 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 czterema rolkami wyrobdw z gwintami wewnetrznymi,
zwlaszcza drgzonych odkuwek osiowosymetrycznych z wewnetrznymi wystepami w ksztatcie linii $ru-
bowej jest to, ze poifabrykat w ksztaicie tulei umieszcza sie przed czterema jednakowymi narzedziami
w ksztatcie rolek oraz przed trzpieniem gwintowanym, na powierzchni ktérego znajdujg sie sSrubowe
wystepy, przy czym trzpien gwintowany znajduje sie pomiedzy czterema narzedziami, nastepnie na-
rzedzia wprawia sie w ruch obrotowy w tym samym kierunku i z takg samg predkos$cig za$ péifabrykat
wprawia sie w ruch postepowy ze statg predkoscig w kierunku narzedzi oraz trzpienia gwintowanego,
w wyniku czego wprawia sie poffabrykat w ruch obrotowy ze statg predkoscig w kierunku przeciwnym
do ruchu obrotowego narzedzi i redukuje sie $rednice zewnetrzng poffabrykatu, w wyniku czego
ksztattuje sie wewnetrzne wystepy Srubowe w potfabrykacie na trzpieniu gwintowanym, przy czym
stosunek predkosci postepowej pétfabrykatu do jego predkosci obrotowej jest réwny skokowi ksztat-
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towanego gwintu, nastepnie po osiagnieciu przez potfabrykat potozenia koncowego, wytgcza sie ruch
postepowy potfabrykatu i jednoczesnie przetgcza sie na przeciwny kierunek obrotéw narzedzi, w wy-
niku czego wprawia sie uksztattowany wyréb w ruch obrotowy ze statg predkoscig oraz ruch postepo-
wy ze statg predkoscig w kierunku przeciwnym do narzedzi i wykreca sie uksztattowany wyrdb
zZ trzpienia gwintowanego.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na ksztaltowanie plastyczne osiowosyme-
trycznych odkuwek drgzonych z wewnetrznymi wystepami w ksztaicie linii Srubowych. Uksztattowane
plastycznie gwinty posiadajg korzystniejszg strukture wewnetrzng w stosunku do gwintow wytwarza-
nych metodami obrobki ubytkowej, dzieki czemu wytrzymatos¢ wytwarzanych w ten sposob elemen-
téw jest znacznie wyzsza. Kolejnym korzystnym skutkiem wynalazku jest jego uniwersalnosé, polega-
jaca na wykorzystaniu jednego komplety narzedzi obrotowych do ksztattowania réznych wyrobow.
Dodatkowo prosta konstrukcja narzedzi powoduje, ze koszty wdrozeniowe sg stosunkowo niewielkie,
€O czyni proces optacalnym nawet w przypadku produkcji matoseryjnej.

Wynalazek zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia widok z przodu narzedzi i poffabrykatu w poczgtkowym etapie procesu, fig. 2 — przekroj A — A
poprowadzony przez narzedzie i potfabrykat w poczgtkowym etapie procesu, fig. 3 — poczgtek procesu
w przekroju czgstkowym izometrycznym, fig. 4 — koniec procesu w widoku z przodu wraz z narze-
dziami i uksztattowanym wyrobem, fig. 5 — przekréj B — B poprowadzony przez narzedzie i uksztatto-
wany wyréb w koncowym etapie procesu, fig. 6 — koniec procesu obciskania w przekroju czgstkowym
izometrycznym, za$ fig. 6 — przekréj czgstkowy izometryczny narzedzi i uksztattowanego wyrobu po
wykreceniu wyrobu z trzpienia gwintowanego.

Sposoéb obciskania obrotowego czterema rolkami wyrobéw z gwintami wewnetrznymi, zwtasz-
cza drgzonych odkuwek osiowosymetrycznych z wewnetrznymi wystepami w ksztatcie linii Srubowej
polega na tym, ze péifabrykat 3 w ksztatcie tulei umieszcza sie przed czterema jednakowymi narze-
dziami la, 1b, 1c i 1d w ksztatcie rolek oraz przed trzpieniem 2 gwintowanym, na powierzchni ktérego
znajdujg sie srubowe wystepy, przy czym trzpien 2 gwintowany znajduje sie pomiedzy narzedziami 1a,
1b, 1c i 1d nastepnie narzedzia la, 1b, 1c i 1d wprawia sie w ruch obrotowy w tym samym kierunku
i z takg samg predkoscig n,;, zas potfabrykat 3 wprawia sie w ruch postepowy ze statg predkoscig V
w Kierunku narzedzi 1a, 1b, 1c i 1d oraz trzpienia 2 gwintowanego, w wyniku czego wprawia sie poffa-
brykat 3 w ruch obrotowy ze statg predkoscig n, w kierunku przeciwnym do ruchu obrotowego narze-
dzi 1a, 1b, 1c i 1d redukuje sie srednice zewnetrzng poffabrykatu 3, w wyniku czego ksztaltuje sie
wewnetrzne wystepy Srubowe w poétfabrykacie 3 na trzpieniu 2 gwintowanym, przy czym stosunek
predkosci V postepowej poffabrykatu 3 do jego predkosci obrotowej n, jest rowny skokowi ksztattowa-
nego gwintu, nastepnie po osiggnieciu przez poétfabrykat 3 potozenia koricowego, wytgcza sie ruch
postepowy poffabrykatu 3 i jednoczesnie przetgcza sie na przeciwny kierunek obrotéw narzedzi 1la,
1b, 1c i 1d w wyniku czego wprawia sie uksztattowany wyrdb 4 w ruch obrotowy ze statg predkoscig n,
oraz ruch postepowy ze statg predkoscig V w kierunku przeciwnym do narzedzi 1a, 1b, 1c, 1d i wykre-
ca sie uksztattowany wyrdb 4 z trzpienia 2 gwintowanego.

Zastrzezenie patentowe

Sposdb obciskania obrotowego czterema rolkami wyrobdéw z gwintami wewnetrznymi, zwtasz-
cza drgzonych odkuwek osiowosymetrycznych z wewnetrznymi wystepami w ksztatcie linii Srubowej,
znamienny tym, ze poétfabrykat (3) w ksztaicie tulei umieszcza sie przed czterema jednakowymi na-
rzedziami (1a), (1b), (1c) i (1d) w ksztalcie rolek oraz przed trzpieniem (2) gwintowanym, na po-
wierzchni ktérego znajdujg sie srubowe wystepy, przy czym trzpieh (2) gwintowany znajduje sie po-
miedzy czterema narzedziami (1a), (1b), (1c) i (1d), nastepnie narzedzia (1a), (1b), (1c) i (1d) wprawia
sie w ruch obrotowy w tym samym kierunku i z takg samg predkoscig (n;), za$ potfabrykat (3) wprawia
sie w ruch postepowy ze statg predkoscig (V) w kierunku narzedzi (1a), (1b), (1c) i (1d) oraz trzpienia
(2) gwintowanego, w wyniku czego wprawia sie péifabrykat (3) w ruch obrotowy ze statg predkoscig
(nz) w kierunku przeciwnym do ruchu obrotowego narzedzi (1a), (1b), (1c), (1d) i redukuje sie $rednice
zewnetrzng poftfabrykatu (3), w wyniku czego ksztattuje sie wewnetrzne wystepy Srubowe w poffabry-
kacie (3) na trzpieniu (2) gwintowanym, przy czym stosunek predkosci (V) postepowej potfabrykatu (3)
do jego predkosci obrotowej (n,) jest rowny skokowi ksztattowanego gwintu, nastepnie po osiggnieciu
przez péifabrykat (3) potozenia koncowego, wytgcza sie ruch postepowy poétfabrykatu (3) i jednocze-
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$nie przetgcza sie na przeciwny kierunek obrotow narzedzi (1a), (1b), (1c) i (1d), w wyniku czego
wprawia sie uksztattowany wyréb (4) w ruch obrotowy ze statg predkosciag (n,) oraz ruch postepowy ze
statg predkoscig (V) w kierunku przeciwnym do narzedzi (1a), (1b), (1c), (1d) i wykreca sie uksztatto-
wany wyréb (4) z trzpienia (2) gwintowanego.

Rysunki
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Fig. 1






Fig. 3
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