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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarza-
nia $limaka o skoku progresywnym, bedgcym czes-
cia skladowa wytlaczarki do mas plastycznych,
jak tworzywa sztuczne, guma itp.

Powszechnie znany spos6b wytwarzania $§lima-
kéw o skoku progresywnym polega na frezowaniu

rdzenia na specjalnego typu frezarkach o przy$pie-

szonym posuwie. Spos6b ten ma zastosowanie przy
masowe]j produkcji tego typu $limakéw.

W wypadku koniecznosSci wykonania kilku sztuk
Slimakéw o skoku progresywnym przy jednoczes-
nym braku frezarki o przySpieszonym posuwie, na
rdzeniu o zgadanej S$rednicy frezuje sie rowek o
skoku progresywnym, w ktérym umieszcza sie pla-
skownik, tworzacy zwoj Slimaka.

Przyklad sposobu wykonania wynalazku przed-
stawiony jest na rysunku, na ktéorym fig. 1 przed-
stawia wykres linii §rubowej progresywnej w ukla-
dzie wspoirzednych niezbedny do wytrasowania na
rdzeniu $ladu do wyfrezowania rowka, fig. 2 —
powierzchnie powstalg z wykresu ograniczong osig
X, krzywa progresywng i diugosciag czeSci cylin-
drycznej §limaka przed nawinieciem jej na rdzen,
fig. 3 — rdzehn z wytrasowanym S$ladem rowka,
fig. 4 — rdzen z wyfrezowanym rowkiem, fig. 5 —
rdzen z umieszczonym w wyfrezowanym rowku
przyspawanym Dplaskownikiem tworzacym zwoje
$§limaka.

Na podstawie rysunku konstrukcyjnego §limaka
o zadanym skoku progresywnym wykonuje sie wy-
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kres linii Srubowej progresywnej w uktadzie wspol-
rzednych fig. 1 odmierzajgc na osi x tyle obwodéw
rdzenia, ile ma byé zwojéw §limaka, za§ na osi y
skoki linii Srubowej progresywnej, od wielkosci
skoku najmniejszego do wielkoéci skoku naj-
wiekszego. Powierzchnia 1, ograniczona z jed-
nej strony osig 2, z drugiej linig krzywg pro-
gresywng 3, a z trzeciej dlugoscig czeSci cylindry-
cznej Slimaka 4, stanowi podstawe do sporzadzenia
linii Srubowej progresywnej na powierzchni cylin-
drycznej rdzenia 5. Wycietg powierzchnie 1 poczy-
najgc od punktu ,,0” wykresu, nawija sie na rdzen
5 poczynajac od jego czola 6. Po nawinieciu na
rdzenn 5 powierzchni 1, trasuje sie na nim punkta-
kiem linie §rubowg progresywna 7.

W miejscach oznaczenia linii 7 frezuje sie recz-
nie frezem trzpieniowym na frezarce pionowej za-
opatrzonej w podzielnice, rowek 8 o szerokosci
wigkszej o okolo 1 mm od szeroko$ci majgcego byé
uzytego do wykonania zwojoéw §limaka plaskowni-
ka i glebokosci wynoszacej okoto 0,8 jego grubosci.
Celem uzyskania lepszego przetopu w poéZniejszym
procesie spawania, Scina sie¢ krawedzie rowka 9.
Nastepnie jeden koniec plaskownika 10, ktéry ma
stanowié¢ zwoje §limaka, zaczepia sie¢ w konicu row-
ka 11 za pomocag spawania elektrycznego. Plaskow-
nik winien posiada¢ odpowiednig szeroko$é¢, wy-
soko$§¢ i diugosé, oraz by¢é wykonany ze stali od-
pornej na S$cieranie. Po wykonaniu tej czynnosci
nawija sie plaskownik 12 na gorgco w wyfrezowa-
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ny rowek 8 i spawa sie elektrycznie drugi koniec
nawinietego plaskownika 13 z poczatkiem wyfrezo-
wanego w rdzeniu 5 rowka 14.

Po ostudzeniu plaskownik 12 kurczy sie, dajgc
tym samym dobry docisk do dna wyfrezowanego
rowka 8.

Z kolei obie strony zwoju 12 spawa sie elektry-
cznie z rdzeniem 5 na calej diugosci §limaka i na
wysoko§¢ ustalong zalozeniem konstrukcyjnym.
Celem zlikwidowania powstalych w procesie spa-
wania naprezen, wyzarza sie §limak odprezajgco
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jest szybszy i tanszy od’ sposobu wykonania go z
jednolitego rdzenia. Ponadto sposéb ten umozli-
wia zastosowanie specjalnego zwoju ze stali od-
pornej na §$cieranie, co ma zasadniczy wplyw na
przediuzenie zywotno$ci §limaka.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania $§limaka o skoku progre-
sywnym, znamienny tym, ze ptaskownik (12) ze
stali odpornej na §cieranie wpuszcza sie na go-
raco w wyfrezowany w rdzeniu (5) rowek (8),

w temperaturze od 400°C do 600°C i obrabia jego 19 ¢ : . o (5
zewnetrznag powierzchnie na tokarni celem dopa- a nastepnie przyspawa sig¢ go do rdzenia (5).
sowania do tulei wytlaczarki. Ostatnig czynnoscia 2. Sposéb wedlug zastrzezenia 1 znamienny tym,
jest obrébka §lusarska polegajaca na wygtadzeniu ze trasowanie rowka (8) na rdzeniu (5) odbywa
powstalych w wyniku spawania nieréwno§ci. sie wzdluz §rubowej linii progresywnej (3) wy-
Spos6b wykonania $§limaka wedlug wynalazku ;5 kresu (fig. 1) nawinietego na rdzen (5).
Fig. 1
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