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Urządzenie do szczelnego osadzania pierścieni metalowych
w gniazdach cylindrycznych części maszyn, zwłaszcza

w armaturze przemysłowej

Przedmiotem wynalazku jest urządzenie do
szczelnego osadzania pierścieni metalowych w
gniazdach cylindrycznych części maszyn, zwłasz¬
cza w armaturze przemysłowej.

Znane i stosowane dotychczas urządzenia, przy¬
rządy i narzędzia do szczelnego osadzania pier¬
ścieni metalowych w cylindrycznych gniazdach
części maszyn, to w szczególnych przypadkach pra¬
sy pneumatyczne lub hydrauliczne, młotki pneu¬
matyczne, młoty ręczne i narzędzia towarzyszące
w postaci różnego rodzaju i kształtu kowadełka.

Szczelne osadzanie pierścieni metalowych w cy¬
lindrycznych gniazdach polega na osadzeniu ręcz¬
nym pierścieni za pomocą młota, mechanicznym
za pomocą ubijaka pneumatycznego, prasy pneuma¬
tycznej lub hydraulicznej. Może też ono polegać
na nakręcaniu pierścieni, klejeniu, mocnym wci¬
skaniu lub osadzaniu luźnym pierścienia z zasto¬
sowaniem podkładki elastycznej i kabłąka spręży¬
stego, jako osadzanie wymienne.

Przez osadzanie ręczne lub mechaniczne pierście¬
ni cylindrycznych w gniazda za pomocą ubijaka
pneumatycznego uzyskuje się to, że podatny pla¬
stycznie materiał pierścienia uszczelniającego wy¬
pełnia gniazdo zmieniając jednocześnie kształt swo¬
jego przekroju. Jednak do szczelnego osadzania
pierścieni w gniazdach, usytuowanych wewnątrz
wyrobu na przykład w korpusach zasuw stosuje
się dotychczas sposób ręcznego osadzania, pole¬
gający na biciu młotem za pomocą odpowiedniego
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kształtu kowadełka przesuwanego ręką po obwo¬
dzie pierścienia od strony czołowej.

Wadą znanego ręcznego i mechanicznego osa¬
dzania pierścieni w gniazdach przez nabijanie jest
często powtarzający się brak uzyskania wymaga¬
nej szczelności na skutek niezupełnego wypełnia¬
nia gniazda materiałem pierścienia. W takim przy*
padku, pierścień najczęściej wypada lub nie za¬
chowuje wymaganej szczelności, zwłaszcza przy
pracy urządzenia (zasuwy, zaworu) w podwyższo¬
nej temperaturze. Przy ręcznym lub mechanicznym
osadzaniu pierścienia występuje duże zużycie ma¬
teriału, na skutek konieczności stosowania dużych
naddatków na obróbkę mechaniczną i poddawanie
ich ponownej obróbce wiórowej po osadzeniu.

Inną wadą stosowania tych metod do osadzania
pierścieni jest mała wydajność pracy, nadmierny
wysiłek mięśni człowieka, duża możliwość zaistnie¬
nia wypadków przy pracy i towarzyszący wysoki
do niedopuszczalnych granic hałas na stanowiskach
pracy.

Celem wynalazku jest usunięcie wyżej wymie¬
nionych wad i osiągnięcie szczelnego osadzania
pierścieni za pomocą urządzenia umożliwiającego
mocne, szczelne, szybkie, bezpieczne, bezhałasliwe
i bez wysiłku fizycznego mięśni człowieka, osadza¬
nie pierścieni w cylindrycznych gniazdach części
maszyn, a zwłaszcza w korpusach i zawieradłach
zasuw i zaworów.

Zadaniem wynalazku jest opracowanie urządze-
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nia do szczelnego osadzania cylindrycznych pier¬
ścieni w gniazdach części maszyn, zwłaszcza w kor¬
pusach i zawieradłach zasuw i zaworów. Szczelne¬
go osadzania metalowych pierścieni w gniazdach
cylindrycznych części maszyn, zwłaszcza w korpu¬
sach i zawieradłach zasuw i zaworów dokonuje
się sposobem według wynalazku przez wywierany
zgniot, na powierzchnię czołową luźno osadzonego
w gnieździe pierścienia, powyżej granicy plastycz¬
ności na zimno tego materiału. Zgniotu materiału
dokonuje się po promieniu pierścienia w co naj¬
mniej dwóch punktach na obwodzie pierścienia
drogą zawalcowania rolkami toczącymi się i do¬
ciskanymi pneumatycznie lub hydraulicznie do po¬
wierzchni osadzanego pierścienia. Obrót rolek
zgniatających wokół własnej osi i wokół osi pio¬
nowej osadzanego pierścienia jest wywołany obro¬
tem stołu lub cięgna urządzenia oraz siłą docisku
tych rolek do powierzchni osadzanego pierścienia.

Siła docisku rolek zgniatających do osadzanego
pierścienia wywołuje tarcie potoczyste tych rolek
oraz ich obrót wokół własnej osi, powodując zgniot
miejscowy i płynięcie materiału pierścienia, Który
dokładnie (ściśle) przybiera kształt gniazda. Ten
miejscowy zgniot pierścienia pozwala na to, że
stosunkowo małą siłą docisku uzyskuje się szczel¬
ne osadzanie całego pierścienia w krótkim czasie.
Uzyskuje to dzięki temu, że przemieszczający się
miejscowy zgniot materiału pierścienia o 180° (w
przypadku zastosowania dwóch rolek zgniatają¬
cych) powoduje całkowite zakleszczenie i uszczel¬
nienie pierścienia w rowku, zaś każdy następny
obrót rolek zwiększa szczelność osadzania pierście¬
nia.

Cechą charakterystyczną rozwiązania według
wynalazku jest szczelne, mocne, szybkie, bezpiecz¬
ne, bezhałaśliwe i bez wysiłku fizycznego mięśni
człowieka osadzanie pierścieni w cylindrycznych
gniazdach części maszyn, a zwłaszcza w kadłubach
i zawieradłach zasuw i zaworów. Czas trwania
operacji osadzania pierścieni w gniazdach sposo¬
bem i urządzeniem według wynalazku jest znacz¬
nie krótszy w stosunku do znanych urządzeń, przy
jednoczesnej dużej poprawie jakości osadzania
pierścieni i oszczędności materiałów osadzanego
pierścienia.

Urządzenie według wynalazku do szczelnego osa¬
dzania pierścieni metalowych w gniazdach cylin¬
drycznych części maszyn, zwłaszcza w kadłubach
i zawieradłach zasuw oraz zaworów składa się
z zespołu siłowników pneumatycznych lub hydrau¬
licznych z mechanizmem rolek zgniatających wspól¬
nie sprzężonych teleskopowo, zespołu stołu obroto¬
wego napędzanego mechanicznie i obudowy. Zespół
siłowników dociskowo-teleskopowych tworzy układ
co najmniej dwóch siłowników pneumatycznych lub
hydraulicznych, których końcówki tłoczysk połą¬
czone są jarzmem zapewniającym ruch teleskopo¬
wy układu zgniatających rolek osadzonych obroto¬
wo na osi, których obudowy osadzone są przesuw¬
nie lub wymiennie na wspólnej belce.

Zespół stołu obrotowego stanowi płyta obrotowa,
umieszczona na niej tarcza skośna dla obrabiane¬
go przedmiotu z osadzanym w nim pierścieniem
uszczelniającym, oraz przekładnia napędowa na¬

dająca zespołowi ruch obrotowy, która umieszczona
jest poniżej płyty obrotowej. Zespoły te spoczy¬
wają na wspólnej płycie dolnej i połączone są z
sobą sztywno górną płytą z otworami, a całe urzą-

5 dzenie osłonięte jest obudową.
Odmiana urządzenia przeznaczonego do szczel¬

nego osadzania pierścieni metalowych w gniazdach
cylindrycznych wewnątrz obrabianego przedmiotu,
a zwłaszcza w kadłubach zasuw i zaworów ma si-

io łowniki sprzężone z sobą jarzmem połączonym z
mechanizmem rolek wgniatających cięgnem prze¬
chodzącym pionowo przez środek obrotowego stołu
i tarczy skośnej. Na przeciwległym końcu cięgna
osadzona jest w sposób rozłączny wymienna wspól-

15 na obudowa zgniatających rolek osadzonych obro¬
towo na wspólnej osi. Na tarczy skośnej płyty
obrotowej osadzony jest wymienny krążek centru¬
jący wzajemne położenie osi tarczy skośnej i obra¬
bianego przedmiotu.

20 Przedmiot według wynalazku jest bliżej obja¬
śniony na podstawie przykładowych rozwiązań
konstrukcyjnych pokazanych na rysunku, na któ¬
rym fig. 1 przedstawia częściowy przekrój piono¬
wy przez urządzenie i widok ogólny urządzenia

25 w tym rzucie, fig. 2 przedstawia urządzenie do
osadzania pierścieni w zawieradłach w rzucie po¬
ziomym, a fig. 3 przedstawia odmianę urządzenia
do osadzania pierścieni metalowych w gniazdach
kadłubów zasuw i zaworów w rzucie pionowym

30 i częściowym przekroju.
Sposób szczelnego osadzania pierścieni w gniaz¬

dach cylindrycznych stosowanych w częściach ma¬
szyn a zwłaszcza w armaturze przemysłowej, po¬
lega na tym, że do przygotowanego gniazda wpro-

35 wadzą się luźno pierścień z materiału zachowują¬
cego własności plastyczne na zimno, który to pier¬
ścień zostaje szczelnie wgnieciony w swoje gniaz¬
do, uzyskując kształt „jaskółczego ogona", zgodnie
z kształtem gniazda dzięki wywieranej sile na rol-

40 ki zgniatające przez siłowniki hydrauliczne lub
pneumatyczne, dzięki wywołanemu ruchowi obro¬
towemu stołu z obrabianym przedmiotem lub obu¬
dowy i udzielanemu obrotowi rolkom zgniatają¬
cym wywołaną siłą tarcia rolek po obrabianymi

45 pierścieniu.
Urządzenie do szczelnego osadzania pierścieni w

gniazdach cylindrycznych części maszyn, a zwłasz¬
cza w zawieradłach zasuw i zaworów (fig. 1 i 2)
składa się z siłowników 1, tłoczysk 2 połączonych

50 w pary jarzmami 3 siłowników, które to jarzma
połączone są z sobą belką 4 na której umieszczone
są przesuwnie lub wymiennie obudowy 5 rolek
zgniatających 6 obracających się wokół własnej
osi 7. Siłowniki 1 umieszczone są na wspólnej pły-

55 cie 8 i połączone są ze sobą sztywno w górnej czę¬
ści płytą 9 z otworami, na której umieszczona jest
obrotowa płyta 10 z tarczą skośną 11. Na tarczy tej
spoczywa przedmiot zawieradła 12 w którym to
zawieradle osadzane są pierścienie 13 z zachowa-

eo niem szczelności. Obrotowy stół 10 otrzymuje na¬
pęd za pośrednictwem przekładni 14. Urządzenie
zaopatrzone jest w osłonę 15 dla zachowania bez¬
pieczeństwa pracy i wyglądu estetycznego. Obudo¬
wy rolek 5 wraz z rolkami 6 mogą być dowolnie

65 rozsuwane na belce 4 lub wymieniane w zależno-
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ści od wielkości średnicy obrabianego zawieradła
12.

Odmiana urządzenia do szczelnego osadzania
pierścieni w gniazdach kadłubów zasuw i zawo¬
rów (fig. 3) składa się z siłowników 1 sprzężonych
z sobą jarzmem 3* połączonym z mechanizmem
rolek zgniatających cięgnem 4' przechodzącym pio¬
nowo przez środek obrotowego stołu 10 i tarczy
skośnej 11 oraz krążka centrującego 16. Na prze¬
ciwległym końcu cięgna 4' osadzona jest w sposób
rozłączny wymienna wspólna obudowa 5' zgniata¬
jących rolek 6 osadzonych obrotowo na wspólnej
osi 7. Na dolnej płycie 8 spoczywa korpus urzą¬
dzenia 15' na którego górnej części 9* umieszczo¬
ny jest obrotowy stół 10 z tarczą skośną 11 zao¬
patrzoną w wymienny centrujący krążek 16 uła¬
twiający centrowanie i mocowanie obrabianego
przedmiotu (kadłuba) 12', w którym to kadłubie
osadzane są pierścienie 13 z zachowaniem szczel¬
ności. Obrotowy stół 10 otrzymuje napęd od silni¬
ka 17 za pośrednictwem przekładni 14. W zależ¬
ności od wielkości średnic przelotowych obrabia¬
nych kadłubów, obudowy rolek 5' są odpowiednio
wymieniane.

Inna odmiana urządzenia do osadzania pierścieni
w kadłubach zasuw i zaworów może polegać na
tym, że zamiast napędzanego stołu z obrabianym
przedmiotem (kadłubem) zastosowano napęd na
obudowę rolek 5* poprzez cięgno 4'. Ta zmiana
konstrukcyjna pozwala na zwiększenie bezpieczeń¬
stwa pracy na tym urządzeniu.

Zastosowana w wynalazku tarcza skośna kory¬
guje pochyłość płaszczyzny osadzanego pierścienia,
która to pochyłość wynika z klinowego kształtu
zawieradła i klinowego kształtu siedliska zawie¬
radła w kadłubie zasuwy.

Zastrzeżenia patentowe

1. Urządzenie do szczelnego osadzania pierście¬
ni metalowych w gniazdach cylindrycznych czę¬
ści maszyn, zwłaszcza w armaturze przemysłowej,
przez wywierany zgniot na powierzchnię czołową
pierścienia powyżej granicy plastyczności na zimno
tego materiału, znamienne tym, że składa się z ze¬

społu siłowników pneumatycznych lub hydraulicz¬
nych z mechanizmem rolek zgniatających wspólnie
sprzężonych teleskopowo, zespołu stołu obrotowego
napędzanego mechanicznie i obudowy.

5 2. Urządzenie według zastrz. 1, znamienne tym,
że zespół siłowników dociskowo-teleskopowych
tworzy układ co najmniej dwóch siłowników (1)
pneumatycznych lub hydraulicznych, których koń¬
cówki tłoczysk (2) połączone są jarzmem (3) za¬
pewniającym ruch teleskopowy układu zgniatają¬
cych rolek (6) osadzonych obrotowo na osi (7), któ¬
rych obudowy (5), osadzone są przesuwnie lub wy¬
miennie na wspólnej belce (4).

3. Urządzenie według zastrz. 1 i 2, znamienne
tym, że zespół stołu obrotowego stanowi płyta obro¬
towa (10), umieszczona na niej tarcza skośna (11)
dla obrabianego przedmiotu (12) z osadzanym w
nim pierścieniem (13), oraz przekładnia napędowa
(14) nadająca zespołowi ruch obrotowy.

4. Urządzenie według zastrz. 1—3, znamienne
tym, że zespoły siłowników i stołu obrotowego z
przekładnią spoczywają na wspólnej płycie dolnej
(8) i połączone są z sobą sztywno górną płytą (9)
z otworami, a całe urządzenie zaopatrzone jest w
obudowę (15).

5. Odmiana urządzenia według zastrz. 1, przezna¬
czona do szczelnego osadzania pierścieni metalo¬
wych w gniazdach cylindrycznych wewnątrz obra¬
bianego przedmiotu a zwłaszcza w kadłubach za¬
suw i zaworów, znamienna tym, że siłowniki (1)
sprzężone są z sobą jarzmem (3*) połączonym z me¬
chanizmem rolek zgniatających cięgnem (4') prze¬
chodzącym pionowo przez środek obrotowego stołu
(10) i tarczy skośnej (11), przy czym na przeciw¬
ległym końcu cięgna (4*) osadzona jest w sposób
rozłączny wymienna wspólna obudowa (5') zgnia¬
tających rolek (6) osadzonych obrotowo na wspól¬
nej osi (7).

6. Urządzenie według zastrz. 1—5, znamienne
tym, że na tarczy skośnej (11) stołu obrotowego
(10) osadzony jest wymienny krążek centrujący
(16).

7. Urządzenie według zastrz. 1—6, znamienne
tym, że obudowa rolek (5') połączona jest za po¬
mocą cięgna (4') z przekładnią (14).
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