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Sposéb wygniatania powierzchni roboczej na watkach do gwintu
‘Patent dodatkowy do patentu nr 43641

Patent trwa od dnia 22 listopada 1960 r.

Wynalazek dotyczy sposobu regeneracji zu-
zytych walkow do gwintu sluzgcych do wal-
cowania gwintéw na walcarkach i ktérych po-
wierzchnie robocze s3 nastepnie wygniatane
w spos6b podany w patencie gléwnym.

Dotychczasowy sposob. regeneracji powierzch-
ni roboczej na waitkach do gwintu polega na
tym, ze .war'stwe materialu stanowigcego zuzyts
powierzchnie roboczg walkéw usuwa sie przez
szlifowanie na szlifierkach do waltkéw, a na-
stepnie  na szlifierkach do gwintu szlifuje sie
ponownie powierzchnie roboczg.

- SposOb ten ma szereg wad, a mianowicie:
wysoki koszt operacji szlifowania zuzytej po-
wierzchni roboczej i jej ponownego szlifowa-
nia oraz niezadowalajgca zywotno§¢ walkow

*) Wilasciciel patentu o$wiadczyl, ze twor-
cg wynalazku jest ini, Wojciech Pacewicz,

z uwagi na niekorzystny uklad wldkien me-
talograficznych poprzecinanych w czasie szlifo-
wania, mozliwos¢ odpuszczenia wierzcholkéw
gwintu powierzchni roboczej watkow najbar- .
dziej obcigzonych w czasie pracy..

Nowy sposéb regeneracji zuzytych powierz-
chni roboczych walkéw do gwintu polega na
tym, ze walki wyzarza sie w odpowiednich
warunkach i po wlasciwym przygotowaniu wy-
gniata sie¢ powierzchnie robocza na zwyklej
walcarce do gwintu, a nastepnie hartuje sie,

-odpuszcza i odpowiednio wykancza.

Sposéb ten wolny jest od wad charaktery-
stycznych dla sposobu dotychczasowego, ponie-.
waz: operacja wygniatania jest dwudziesto-
krotnie tansza od operacji szlifowania gwin-
tu, usuniecie zuzytej powierzchni roboczej wy-
konuje sie¢ na tokarni po zmiekczeniu mate-
rialu, przy czym zywotno$¢ jest znacznie dluz-
sza z uwagi na prawidlowy uklad wlékien me- -



talograficznych, zgodny z profilem gwintu, kté-
ry posiada stalg twardos$é¢ calego profilu gwin-
tu. - ‘ .

Przebieg ‘technologiczny régeneracji walkow
sposobem wedlug wynalazku jest nastepujgcy:

Watki do gwintu, przenaczone do regeneracji
niezaleznie od sposobu jakim byla wykonana
uprzednio powierzchnia robocza (wygniataniem
czy szlifowaniem), poddaje sie obroébce cieplnej,
tj. wyzarzaniu do twardosci nie wigkszej niz
18 HRec.

Wyzarzanie zmiekczajace prowadzi sie w
atmosferze ochronnej, przy uzyciu opitkéw ze-
liwnych, w temperaturze 760—780°C i w czasie
okolo 24 godzin.

Nastepnie wyzarzone walki wstepnie przeta-
cza sie i szlifuje na wloSciwg S$rednice. Tak
przygotowane polfabrykaty poddaje sie opera-

cji wygniatania gwintu i dalszym zabiegom wg. '

przebiegu technologicznego podanego w paten-
cie glownym.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b wygniatania ‘powierzchni roboczej na
walkach do gwintu, wedlug patentu nr 43641
znamienny tym, ze przy regeneracji zuzytych
watkéw, przed wygniataniem powierzchni robo-
czej zuzyte walki, niezaleznie do tego czy po-
wierzchnia robocza byla na nich wykonana
szlifowaniem, czy wygniataniem, wyzarza sie
zmiekczajaco w atmosferze ochronnej, przy uzy-
ciu opitkéw zeliwnych w temperaturze 760—
780°C w ciggu 24 godzin, do twardos$ci nie wie-

“kszej. niz 18 HRe, a nastepnie Srednice zewne-

trzng przetacza sie wstepnie i szlifuje na osta-
teczny wymiar.
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