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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do
szczelnego osadzania pier§cieni metalowych w
gniazdach cylindrycznych czeSci maszyn, zwlasz-
cza w armaturze przemyslowej.

Znane i stosowane dotychczas urzadzenia, przy-
rzady i narzedzia do szczelnego osadzania pier-
Scieni metalowych w cylindrycznych gniazdach
czeSci maszyn, to w szczegbélnych przypadkach pra-
sy pneumatyczne lub hydrauliczne, mlotki pneu-
matyczne, mloty reczne i narzedzia towarzyszace
w postaci roznego rodzaju i ksztaltu kowadelka.

Szczelne osadzanie pier§cieni metalowych w cy-
lindrycznych gniazdach polega na osadzeniu recz-
nym pier§cieni za pomoca milota, mechanicznym
za pomoc3 ubijaka pneumatycznego, prasy pneuma-
tycznej lub hydraulicznej. Moze tez ono polegaé
na nakrecaniu pierScieni, klejeniu, mocnym wei-
skaniu lub osadzaniu luZnym pier§cienia z zasto-
sowaniem podkladki elastycznej i kablgka sprezy-
stego, jako osadzanie wymienne.

Przez osadzanie reczne lub mechaniczne pierScie-
ni cylindryeznych w gniazda za pomocg ubijaka
pneumatycznego uzyskuje sie to, ze podatny pla-
stycznie material pier§cienia uszczelniajacego wy-
pelnia gniazdo zmieniajac jednocze$nie ksztalt swo-
jego przekroju. Jednak do szczelnego osadzania
pier§cieni w gniazdach, usytuowanych wewngtrz
wyrobu na przyklad w korpusach zasuw stosuje
sie dotychczas sposdb recznego osadzania, pole-

gajacy na biciu mlotem za pomocg odpowiedniego -
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ksztaltu kowadetka przesuwanego rekg po obwo-
dzie pierScienia od strony czolowej.

Wada znanego recznego i mechanicznego osa-
dzania pierScieni w gniazdach przez nabijanie jest
czesto powtarzajacy sie brak uzyskania wymaga-
nej szczelnoSci na skutek niezupelnego wypelnia-
nia gniazda materialem pier§cienia. W takim przy-
padku, pierScien najczeSciej wypada lub nie za-
chowuje wymaganej szczelnoSci, zwlaszcza przy
pracy urzadzenia (zasuwy, zaworu) w podwyzszo-
nej temperaturze. Przy recznym lub mechanicznym
osadzaniu pierScienia wystepuje duze zuzycie ma-
terialu, na skutek konieczno$ci stosowania duzych
naddatkéw na obrbébke mechaniczng i poddawanie
ich ponownej obrébce wibrowej po osadzeniu.

Irina wadg stosowania tych metod do osadzania
piericieni jest mala wydajno§é pracy, nadmierny
wysilek mie$ni czlowieka, duza mozliwo§é zaistnie-
nia wypadk6éw przy pracy i towarzyszacy wysoki
do niedopuszczalnych granic hatas na stanowiskach
pracy.

Celem wynalazku jest usunigcie wyzej wymie-
nionych wad i osiagniecie szczelnego osadzania
pierScieni za pomoca urzadzenia umozliwiajgcego
mocne, szczelne, szybkie, bezpieczne, bezhalalliwe
i bez wysitku fizycznego mie$ni czlowieka, osadza-
nie pierScieni w cylindryeznych gniazdach cze§ci
maszyn, a zwlaszcza w korpusach i zawieradlach
zasuw i zawor6w.

Zadaniem wynalazku jest opracowanie urzadze-
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nia do szczelnego osadzania cylindrycznych pier-
Scieni w gniazdach cze$ci maszyn, zwlaszeza w kor-
pusach i zawieradlach zasuw i zaworéw. Szczelne-
go osadzania metalowych pier§cieni w gniazdach
cylindryeznych czeSci maszyn, zwlaszcza w korpu-
sach i zawieradlach zasuw i zawor6w dokonuje
sie sposobem wedlug wynalazku przez wywierany
zgniot, na powierzchnie czolowa luzno osadzonego
w gniezdzie pierScienia, powyzej granicy plastycz-
noSci na zimno tego materiatu. Zgniotu materialu
dokonuje si¢ po promieniu pier§cienia w co naj-
mniej dwéch punktach na obwodzie pierScienia
drogg zawalcowania rolkami toczacymi sie i do-
ciskanymi pneumatycznie lub hydraulicznie do po-
wierzchni osadzanego pier§cienia. Obré6t rolek
zgniatajacych woko6! wlasnej osi i wokél osi pio-
nowej osadzanego pierScienia jest wywolany obro-
tem stolu lub ciegna urzadzenia oraz silg docisku
tych rolek do powierzchni osadzanego pierS§cienia.

Sita docisku rolek zgniatajacych do osadzanego
pier§cienia wywoluje tarcie potoczyste tych rolek
oraz ich obrét woké6t wiasnej osi, powodujac zgniot
miejscowy i plyniecie materialu pier§cienia, ktéry
dokladnie (§cifle) przybiera ksztalt gniazda. Ten
miejscowy zgniot pierScienia pozwala na to, ze
stosunkowo malg silg docisku uzyskuje sie szczel-
ne osadzanie calego pierScienia w krotkim czasie.
Uzyskuje to dzieki temu, Ze przemieszczajgcy sie
miejscowy zgniot materialu pier§cienia o 180° (w
przypadku zastosowania dwoch rolek zgniataja-
cych) powoduje calkowite zakleszczenie i uszczel-
nienie pierScienia w rowku, za§ kazdy nastepny
obrét rolek zwieksza szczelno§é osadzania pierscie-
nia. .

Cechg charakterystyczng rozwigzania wedlug
wynalazku jest szczelne, mocne, szybkie, bezpiecz-
ne, bezhala$liwe i bez wysilku fizycznego mieéni
czlowieka osadzanie pier§cieni w cylindrycznych
gniazdach czefci maszyn, a zwlaszcza w kadlubach
i zawieradlach zasuw i zawor6éw. Czas trwania
operacji osadzania pierScieni w gniazdach sposo-
bem i urzadzeniem wedlug wynalazku jest znacz-
nie krétszy w stosunku do znanych urzadzef, przy
jednoczesnej duzej poprawie jako$ci osadzania
pier§cieni i oszczednoSci materialow osadzanego
pierScienia.

Urzadzenie wedlug wynalazku do szczelnego osa-
dzania pierScieni metalowych w gniazdach cylin-
drycznych czeSci maszyn, zwlaszeza w kadtubach
i zawieradlach zasuw oraz zaworéw sklada sie
z zespolu silownikéw pneumatycznych lub hydrau-
licznych z mechanizmem rolek zgniatajacych wsp6l-
nie sprzezonych teleskopowo, zespolu stolu obroto-
wego napedzanego mechanicznie i obudowy. Zesp6t
silownik6w dociskowo-teleskopowych tworzy uklad
co najmniej dwéch silowniké6w pneumatycznych lub
hydraulicznych, ktérych koncé6wki tloczysk pola-
czone sg jarzmem zapewniéjacym ruch teleskopo-
wy ukladu zgniatajacych rolek osadzonych obroto-
wo na osi, ktérych obudowy osadzone sg przesuw-
nie lub wymiennie na wsp6lnej belce.

Zesp6l stolu obrotowego stanowi plyta obrotowa,
umieszczona na niej tarcza sko$na dla obrabiane-
go przedmiotu z osadzanym w nim pierScieniem
uszczelniajagcym, oraz przekladnia napedowa na-
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dajaca zespolowi ruch obrotowy, ktéra umieszezona
jest ponizej ptyty obrotowej. Zespoly te spoczy-
waja na wspélnej plycie dolnej i polaczone s3 z
soba sztywno goérng plytg z otworami, a cale urza-
dzenie osloniete jest obudows.

Odmiana urzadzenia przeznaczonego do szczel-
nego osadzania pier§cieni metalowych w gniazdach
cylindrycznych wewnatrz obrabianego przedmiotu,
a zwlaszcza w kadlubach zasuw i zaworéw ma si-
lowniki sprzezone z sobg jarzmem polgczonym z
mechanizmem rolek wgniatajacych ciegnem prze-
chodzacym pionowo przez §rodek obrotowego stotu
i tarczy skof$nej. Na przeciwleglym koncu ciegna
osadzona jest w spos6b rozlaczny wymienna wspél-
na obudowa zgniatajacych rolek osadzonych obro-
towo na wspblnej osi. Na tarczy skosnej plyty
obrotowej osadzony jest wymienny krazek centru-
jacy wzajemne polozenie osi tarczy skosnej i obra-
bianego przedmiotu.

Przedmiot wedlug wynalazku jest blizej obja-
Sniony na podstawie przykladowych rozwigzan
konstrukeyjnych pokazanych na rysunku, na kté-
rym fig. 1 przedstawia czeSciowy przekr6j piono-
wy przez urzadzenie i widok ogdlny urzadzenia
w tym rzucie, fig. 2 przedstawia urzadzenie do
osadzania pierScieni w zawieradlach w rzucie po-
ziomym, a fig. 3 przedstawia odmiane urzadzenia
do osadzania pierScieni metalowych w gniazdach
kadlubéw zasuw i zawor6w w rzucie pionowym
i czeSciowym przekroju.

Spos6b szczelnego osadzania pier§cieni w gniaz-
dach cylindrycznych stosowanych w cze$ciach ma-
szyn a zwlaszecza w armaturze przemyslowej, po-
lega na tym, ze do przygotowanego gniazda wpro-
wadza sie luZno pierScienh z materialu zachowujg-
cego wlasnoSci plastyczne na zimno, ktéry to pier-
Scienn zostaje szczelnie wgnieciony w swoje gniaz-
do, uzyskujac ksztalt ,,jaskélczego ogona”, zgodnie
z ksztaltem gniazda dzieki wywieranej sile na rol-
ki zgniatajgce przez sitowniki hydrauliczne lub
pneumatyczne, dzieki wywolanemu ruchowi obro-
towemu stolu z obrabianym przedmiotem lub obu-
dowy i udzielanemu obrotowi rolkom zgniatajg-
cym wywotang silg tarcia rolek po obrabianyni
pierScieniu.

Urzadzenie do szczelnego osadzania pierScieni w
gniazdach cylindrycznych czeSci maszyn, a zwlasz-
cza w zawieradlach zasuw i zawordéw (fig. 1 i 2)
sklada sie z silownikéw 1, tloczysk 2 polaczonych
w pary jarzmami 3 silownikéw, ktére to jarzma
polaczone sg z sobg belkg 4 na kt6érej umieszczone
sa przesuwnie lub wymiennie obudowy 5 rolek
zgniatajaeych 6 obracajgcych sie wok6l wlasnej
osi 7. Silowniki 1 umieszczone sg na wspélnej pty-
cie 8 i potaczone sg ze sobg sztywno w gbérnej cze-
§ci plyta 9 z otworami, na ktérej umieszczona jest
obrotowa plyta 10 z tarcza skos$ng 11. Na tarczy tej
spoczywa przedmiot zawieradla 12 w ktérym to
zawieradle osadzane sg pier§cienie 13 z zachowa-
niem szczelnoSci. Obrotowy st6t 10 otrzymuje na-
ped za poSrednictwem przekladni 14. Urzadzenie
zaopatrzone jest w ostone 15 dla zachowania bez-
pieczenistwa pracy i wygladu estetycznego. Obudo-
wy rolek 5 wraz z rolkami 6 mogg byé dowolnie
rozsuwane na belce 4 lub wymieniane w zalezno-
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$ci od wielko$ci Srednicy obrabianego zawieradla
12,

Odmiana urzadzenia do szczelnego osadzania
pier§cieni w gniazdach kadlub6w zasuw i zawo-
réw (fig. 3) sklada sie z silownikéw 1 sprzezonych
z sobg jarzmem 3’ polaczonym 2z mechanizmem
rolek zgniatajacych ciegnem 4’ przechodzgcym pio-
nowo przez S$rodek obrotowego stotu 10 i tarczy
sko$nej 11 oraz krazka centrujgcego 16. Na prze-
ciwleglym koncu ciegna 4’ osadzona jest w sposéb
rozlgczny wymienna wspélna obudowa 5’ zgniata-
jacych rolek 6 osadzonych obrotowo na wspdlnej
osi 7. Na dolnej plycie 8 spoczywa korpus urzg-
dzenia 15’ na ktérego gbrnej czeSci 9° umieszczo-
ny jest obrotowy st6t 10 z tarczg sko$ng 11 zao-
patrzong w wymienny centrujacy krazek 16 uta-
twiajacy centrowanie i mocowanie obrabianego
przedmiotu (kadiluba) 12’, w ktéorym to kadlubie
osadzane s3 pier§cienie 13 z zachowaniem szczel-
no$ci. Obrotowy st6l 10 otrzymuje naped od silni-
ka 17 za poSrednictwem przekitadni 14. W zalez-
noSci od wielkoSci Srednic przelotowych obrabia-
nych kadlubéw, obudowy rolek 5’ sa odpowiednio
wymieniane,

Inna odmiana urzadzenia do osadzania pierScieni
w kadlubach zasuw i zaworéw moze polegaé na
tym, Zze zamiast napedzanego stolu z obrabianym
przedmiotem (kadlubem) zastosowano naped na
obudowe rolek 5° poprzez ciegno 4. Ta zmiana
konstrukcyjna pozwala na zwiekszenie bezpieczen-
stwa pracy na tym urzadzeniu.

Zastosowana w wynalazku tarcza sko$na kory-
guje pochylo§¢ plaszczyzny osadzanego pierScienia,
ktéra to pochylo§é wynika z klinowego ksztaltu
zawieradla i Kklinowego ksztaltu siedliska zawie-
radla w kadlubie zasuwy.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do szczelnego osadzania pierScie-
ni metalowych w gniazdach cylindrycznych cze-
Sci maszyn, zwlaszcza w armaturze przemyslowej,
przez wywierany zgniot na powierzchnie czolowa
pierScienia powyzej granicy plastyczno$ci na zimno
tego materialu, znamienne tym, Ze sklada sie z ze-
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spolu silownik6w pneumatycznych lub hydraulicz-
nych z mechanizmem rolek zgniatajgcych wsp6lnie
sprzgzonych teleskopowo, zespotu stolu obrotowego
napedzanego mechanicznie i obudowy.

2. Urzadzenie wediug zastrz. 1, znamienne tym,
ze zesp6l silownikéw dociskowo-teleskopowych
tworzy uklad co najmniej dwéch silownikéw (1)
pneumatycznych lub hydraulicznych, ktérych kofi-
cowki tloczysk (2) polgczone sg jarzmem (3) za-
pewniajagcym ruch teleskopowy ukladu zgniatajg-
cych rolek (6) osadzonych obrotowo na osi (7), kt6-
rych obudowy (5), osadzone sg przesuwnie lub wy-
miennie na wsp6lnej belce (4).

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 i 2, znamienne
tym, Ze zesp6tl stolu obrotowego stanowi ptyta obro-
towa (10), umieszczona na niej tarcza sko$na (11)
dla obrabianego przedmiotu (12) z osadzanym w
nim pierScieniem (13), oraz przekladnia napedowa
(14) nadajaca zespolowi ruch obrotowy.

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—3, znamienne
tym, ze zespoly sitownikéw i stolu obrotowego z
przekladnig spoczywaja na wspélnej plycie dolnej
(8) i polaczone sa z sobg sztywno gbrng plyta (9)
z otworami, a cale urzadzenie zaopatrzone jest w
obudowe (15). :

5. Odmiana urzadzenia wedlug zastrz. 1, przezna-
czona do szczelnego osadzania pier§cieni metalo-
wych w gniazdach cylindrycznych wewnatrz obra-
bianego przedmiotu a zwlaszcza w kadlubach za-
suw i zawor6éw, znamienna tym, ze silowniki (1)
sprzezone sg z sobg jarzmem (3’) polaczonym z me-
chanizmem rolek zgniatajacych ciegnem (4’) prze-
chodzacym pionowo przez Srodek obrotowego stotu
(10) i tarczy skosnej (11), przy czym na przeciw-
leglym konicu ciegna (4’) osadzona jest w spos6b
rozlgczny wymienna wsp6lna obudowa (5°) zgnia-
tajacych rolek (6) osadzonych obrotowo na wsp6l-
nej osi (7).

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—5, znamienne
tym, Ze na tarczy sko$nej (11) stolu obrotowego
(10) osadzony jest wymienny krazek centrujacy
(16).

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—6, znamienne
tym, Zze obudowa rolek (5°) polaczona jest za po-
moca ciegna (4’) z przekladnig (14).
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