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Sposéb wygniatania powierzchni roboczej na walcach do gwinty

Patent trwa od dnia 29 wrze$nia 1959 r.

Wynalazek polega na sposobie wykonywania
gwintu na powierzchni roboczej walcédw, stuzg-
cych do walcowania gwintéw na walcarkach.

Dotychezasowy spos6b wykonywania gwintu
na powierzchniach roboczych walcéw polega
na tym, Ze na odpowiednio obrobionych poéi-
fabryka(cach- walcow w stanie zahartowanym,
gwint wykonuje sie przez szlifowanie na spe-
cjalnych szlifierkach do gwintu, przy czym szli-
fowanie jést bardzo pracochlonne i wymaga
stosowania precyzyjnych obrabiarek.

Walce do gwintu wykonane tym sposobem,
posiadaja krotki okres eksploatacji, ze wzglg-
du na niekorzystny uklad widkien metalo-
graficznych, poprzecinanych w czasie szlifowa-
nia, podczas ktérego zachodzié moze odpuszcza-
nie wierzcholkéw gwintu, czyli najciezej pra-
cujacej czesci roboczej walcOw.

Spos6éb wykonywania gwintu na powierzchni

*) Wilasciciel patentu o$wiadczyl, ze wspol-
twércami wynalazku sa in# Stanistaw Ufna-
lewski, inz. Wojciech Pacewicz i inz. Jézef
Frankowski. ‘ ’

roboczej walcéw wedlug wynélazku polega na
tym, ze na odpowiednio przygotowanych poéifa-
brykatach walcow w stanie wyzarzonym, gwint
wygniata si¢ na zwyklej walcarce, a nastepnie
walce hartuje sie i odpuszcza do zgdanej twar-
doSci, po czym nastepujg prace wykanczajgce.

Zaletg sposobu wedlug wynalazku jest to, ze
operacja wygniatania jest dwudziestokrotnie
tansza od operacji szlifowania gwintu, zywot- -
no$¢ walcow jest okolo dwukrotnie diluzsza, ze
wzgledu na zgodny z profilem gwintu uklad
widékien metalograficznych, przy czym wyste-
puje stala twardos§¢ calego profilu. Do wyko-
nania sposobu wedlug wynalazku, stosuje sig
zwykle walcarki do gwintu.

Przebieg technologiczny w nowym sposobie
wygniatania powierzchni roboczej walcow do
gwintu polega na tym, ze walce do gwintu wy-
konuje sie ze stali narzedziowej NCWV lub
NC10 w stanie starannie przekutym, celem u-
niknigcia niekorzystnego rozkladu weglikéw
ciezkich metali w postaci siatki lub smug, przy
czym po wstepnej obrébce tokarskiej, pdifabry-
katy poddaje siq wyzarzeniu mhigk‘czajacem; do



twardosici -nie wiekszej niz-20- HRc i nastepnie
péifabrykaty obtacza sie z naddatkiem pod szli-
fowanie, przecigga sie rowek klinowy, szlifuje
otwor, powierzchnie zewnetrzng, fazki i po-
wierzchnie czolowe.

Tak przygotowany poéifabrykat ustawia sie w
komplecie po 2 sztuki na walcarce do gwmtow'

Walcarka musi byé odpowiednio wyregulowa-
na, aby =zapewniona byla Zzadana dokladno$é
wyrobu. Musi wiec byé zachowana réwnole-
glosé¢ osi wrzecion w granicach 0,02/100 mm
oraz rownoleglo§é podtrzymki do osi wrzecion
w granicach 0,05/100 mm, przy czym podtrzym-
ka musi by¢ tak dobrana, aby o§ narzedzia shu-
zgcego do wygniatania gwintu znajdowala sie
pomze] osi wrzeciona w granicach 0,4 do 0,6
mm. Walcarka musi réwniez gwarantowaé phyn-
noéé zmiany nacisku w granicach 0,8 do 15 t
1. WlaSwa'e zblizenie wrzecion.

Jako narzedzi do wygniatania gwintu na wal-
cach, uzywa sie kompletu dwéch $rub wzorco-
wych z materiatu NCWV, NCW lub NC10, za-
hartowanych do twardo§ci HR; =62 do 64
i oszlifowanych z duzg dokladnoécis.

Istnieje . Scisla zalezno§¢ wymiaréw S$rednicy
zewnetrznej polfabrykatu walea i wymiaréw
narzedzi.

Srednica zewnetrzna poHabrykatu walca, jest
réowna wielokrotno§ci $érednicy podzialowej
gwintu do jakiego krazki sg przeznaczone.

‘Wielokrotnosé ta jest liczbag calkowita i tak
dobrang, ze uzyskuje sie¢ odpowiedni wymiar
Srednicy zewnetrznej walcéow do zakrseu rozsta-
wienia osi wrzecion walcarki.

Srednica zewnetrzna $ruby wzorcowej do wy-
gniatania wstepnego i §rednica podzialowa $ru-
by wrzorcowej do wygniatania wykanczajacego
sg sobie réwne i zgodne ze $rednicg podzialowa
gwintu do jakiego przeznaczone sg walce, tymi
Srubami wykonane.

Wygniatanie gwintu wykonuje sie w dwoch
zabiegach.

Wstepny, do !/s glebokoséci gwintu, przy uzy-
ciu émby wzorcowej wstepnej i wykanczajacy,
az do uzyskania pelnego profilu gwintu. Jeden
i drugi zabieg wykonuje sie na wolnych obro-
tach (24 obr/min), przy stopniowo i plynnie
zwiekszonym docisku od okolo 800 kg.

Nacisk posiada wedlug ponizej podanej tabel-

ki zalezno$¢ od wielkosci skoku gwintu i sze-
roko$ci walcow: .

h|{05-0,7]08-1,0(1,25—-1,5|1,75—-20| 2,5

p| 1.000 1200 1,500 2,000 | 2.500

“h = skok gwintu (w mm)

P = nacisk na 10 mm szerokoSci walca (w kg).

Zmniejszanie nacisku winno nastepowaé réw-
niez plynnie i stopniowo. Dopiero przy wiel-
kosci okolo 800 kg moze nastgpié rozsuniecie
osi wrzecion walcarki i wylgczenie obrotéw.

Zakohczenie procesu walcowania wediug wy-
nalazku charakteryzuje sie tym, ze $ruba-wzo-
rzec wykanczajaca, przestaje sie przesuwaé
wzdlui swojej osi, poniewaz nlastapila juz zgod-
sredmca po-dzmalowa wygmatanych walcow, a
wierzchotki gwintu ma powierzchni roboczej
walcow stajg sie gladkie.

W ten sposéb wykonane walce poddane sg
obrébce cieplnej, to jest hartowaniu i odpusz-
czaniu do twardo$ci HR¢ — 59—61, a nastepnie
przeczyszcza sie powierzchnie robocze z resztek
soli hartowniczych, dociera si¢ otwor i szlifuje
fazy, ktéore w czasie wygniatania gwintu ulegly
matej deformaciji. '

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb wygniatania powierzchni roboczej na
walcach do gwintu, znamienny tym, zZe kom-
plet dwéch péHabrykatéw walcow, po wy-
zarzeniu obrabia sie na wlasciwg Srednice
zewnetrzng, réwna wielokrotnosci Srednicy
podzialowej gwintu, do jakiego majg stuzyé
walce, a nastepnie wygniata sie gwint w
walcach na walcarce do gwintéw, w ktérej
winna byé zachowana réwnoleglo$é osi wrze-
cion w granicach okolo 0,02/100 mm, przy
czym wysoko§é podtrzymki musi byé tak
dobrana, aby o§ $ruby-wzorca wygniatajg-
cej gwint na dwoéch przeciwlegle polozonych
walcach, znajdowata sie ponizej osi wrzecion
walcarki, przy czym nacisk walcéw na §ru-
be — wzorzec zmienia sig¢ plynnie w grani-
cach 0,8 do 15 ton. )

2. Sposéb wygniatania wedlug zastrz. 1, zma-
mienny tym, ze wygniatanie gwintu odbywa
sie w dwbch fazach, to jest wstepnej do oko-
lo /s glebokosci gwintu na walcach i osta-
tecznej do pelnej gleboko$ci, przy czym po-
czatkowy nacisk wynosi okoto 800 kg.

3. Spos6b wygniatania wedlug zastrz. 1, zna-
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mienny tym, ze stosuje sie dwie $ruby —
wzorce, przy czym wstepna $ruba posiada
Srednice zewnetrzng réwng $rednicy podzia-
lowej $ruby wykanczajgcej, a obrabiane p6i-
fabrykaty walcéw winny posiadaé Srednice
zewnetrzng, réwna wielokrotnosci $rednicy
zewnetrznej Sruby wzorcowej wstepnej, kto6-
ra moze posiadaé¢ dowolng ilosé zwojow.

Bltk 2014, 21, 6. 60. 100+25. BS.

4, Sposéb wygniatania wedlug zastrz. 1, zna-

mienny tym, Ze Sruby-wzorce wykonane ze
stali, winny byé zahartowane do twardoéci
HR. =58 do 64 i oszlifowane, przy czym
profil gwintu na S§rubach-wzorcach jest za-
okraglony na wierzchotkach i przy rdzeniu.

Zaklad Mechaniczny im. M, Nowotki
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