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Vychodzim stavom k vyrobe je narezanie
ozubeného zavitu na hrubostenni tribku,
ktord sa po vyrezani zavitu rozreie v po-

zdl¥nom smere na

vacsi polet ozubenych

segmentov. Tieto ozubené segmenty sa pod
tlakom vyrovnaji do tvaru ozubenej tyce.

Tieto ozubené tyCe sa na oboch koncoch u-

pravia a skruZia do

a v mieste spoja sa zvaria.
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Vyndlez sa tyka vyreby ozubenia v zva-
rovanych vencov s &elnym Sikmym ozube-
nim, vyrdbanych z hrubostennych tribok s
narezanym zavitom, docielenym sistruZe-
nim.

Doposial zndmé spdsoby vyroby ozube-
nych vencov s felnym, Sikmym ozubenim v
zvarovanom prevedeni sa prevadzajd tak, Ze
nastrihany plech na potrebny rozmer a tvar
sa skruZi a spoj zvari. Po oststruZeni na
potrebny rozmer sa prevedie vyfrézovanie
ozubenia na tradiénych ozubdrenskych stro-
joch.

Tento zauZivany spdsob vyroby mé nie-
kolke nedostatkov. Rozmery skruZovanych
vencov st ohranitené danym pomerom prie-
meru skruZeného venca k hriibke skruZova-
ného materidlu. Pri frézovani ozubenia na
ozubarenskych strojoch je obtiaZné zabez-
pe€it aby sa zvar, ktorym je veniec spoje-

ny, sa dostal presne do zubovej medzery, a_ .

tak nenarus$il funk&né vlastnosti zubov. Pri
frézovani ozubenia sa prereZi vonkajSie
vldkna skruZeného venca, kde pnutie mate-
ridlu docielené skruZenim je najvicsie. Fré-
zovanie ozubenia na ozubdrenskych stro-
joch, hlavne u ozubenych kolies strednych
a véa€sich rozmerov su zdlhavé, pracné a

nakladné; vyrebné operacie, vyZadujice né- -

kladné ozubdrenské stroje a ndstroje.
Uvedené nedostatky odstrafiuje vynalez,
ktorého podstatou je, e u ozubenych ven-
cov s Celnym, §ikmym ozubenim sa ozube-
nie vyhotov{ nie zndmym spdsobom na ozu-
barenskych strojoch a pomocou zndamych o-
zubdrenskych ndstrojov, ale ststruZenim na
ststruZnickych strojoch. Spfsob vyroby je
taky, Ze k takejto vyrobe sa pouZija hrubo-
stenné trabky, na ktoré sa nareZe ozubeny
zavit sastruZenim. Profil a rozmery zdvitu
zodpovedaji poZiadavkdm, aké ozubenie
skruZeného venca po skruZeni mda mat.
Po vyhotoveni zdvitu, obdobne ako pri vyro-
be Snckovych hriadelov, sa tieto trabky s
narezanym zavitom rozreZl, rozdelia v. po-
zdlZnom smere na Styri, pat i viacej &asti.
Pocet tychto Easti, ozubenych segmentov, je
dany vyrobnym sortimentom tribok, po-
trebnou Sirkou skruZeného venca, mecha-
nickymi hodnotami a vlastnostami pouZité-
ho materidlu, ako i ndrokmi na poZadovanu
presnost. Na delenie tychto ozubenych seg-
mentov v pozdlZnom smere je moZné pouZit
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stroje s trieskovym obrdbanim, napr. hob-
lovacie stroje, ale i delenie plameiiom. Z
hladiska produktivity, je moZné tento za-
mer zdokonalit tak, Ze naraz a sidasne sa
prevedie rozrezanie viacej popripade i vSet-
kych ozubenych segmentov. Zavisi to od
moZnosti a aktivity vyrobcu.

Po vyrovnani jednotlivych ozubenych seg-
mentov, najpravdepodobnejSie pod lisom,
dostaneme uZ zndmé ozubené tyfe s pred-
hrubovanym ozubenim. Tieto ozubené tyce,
po Gprave a opracovani na potrebny tvar a
rozmer, sa skruZia do zndmého tvaru ozu-
benych vencov, u ktorych sa prevedie zva-
renie. Za ucCelom docielenia optimdlnych
rozmerov z hladiska presnosti a optimélne-
ho tvaru zvarenych vencov, bude t¢elné po-
uzit pri hromadnej vyrobe k zvarovaniu
vhodny pripravok zabezpedujdci takito po-
Ziadavku. Pri tomto spdsobe vyroby je po-

.trebné pocitat s tym, Ze tento spdsob vyro-

by nahradi len hrubovanie ozubenia a bu-
de potrebné poditat s pridavkami pre ko-
neéni upravu ozubenia po skruZeni a pri-
padnom tepelnom zpracovani.

Velkou vyhodou tohoto spésobu vyroby
podla vyndlezu je, Ze po vyhotoveni ozube-
ného zavitu na hrubostennej tribke a po
jej rozrezani v-pozdiZnom smere, dostane-
me viacej kusov ozubenych segmentov, &im
sa javi takyto sp6sob vyroby vysoko pro-
duktivny a raciondlny.,

-+ Na vykrese na obr. 1 je zndzornend triib-

ka s narezanym zdvitom, na obr. 2 je zna-
zornené rozdelenie tribky s narezanym ozu-
benym zdvitom v pozdiZnom smere na via-
cej Casti ozubenych segmentov. Na obr. 3 je
zndzorneny jeden takyto segment pred vy-
rovinanim a na obr. 4 po vyrovnani do znéa-
mého tvaru ozubenej tyfe. Na obr. 5 je zna-
zorneny jeden ozubeny segmeént po vyrov-
nani a na oboech koncoch upraveny pre skru-
Zenie do tvaru ozubeného venca a na obr.
6 je zndzorneny ozubeny veniec s felnym
ozubenim po skruZeni a s prevedenym zva-
rom. Obr. 7 predstavuje detail zvaru z obr.
6.

Spdsob vyroby ozubenia u zvarovanych
vencov podla tohoto vyndlezu umoZiiuje pod-
statne sniZit vyrobné néklady pri vyrobe
tychto ozubenych vencov a zaviest racio-
nélnejSiu vyrobu ako i sniZi{ ndroky na né-
kladné ozubdrenské stroje a néstroje.

PREDMET VYNALEZU

Sposob vyroby ozubenia u zvarovanych
vencov €elnych ozubenych kolies so $ikmym
ozubenim ststruZenim ozubenia, vyzna&uja-
ci sa tym, Ze na hrubostenni tribku alebo
duty valec sa nareZe ozubeny zivit, trib-
ka sa po vyrezani ozubeného zavitu roz-
deli v pozdlZnom smere na najmenej $ty-

ri segmenty, dalej kaZdy z tychto segmen-
tov sa pod tlakom vyrovnd do tvaru ozube-
nej tyfe, potom kaZdd z tychto ozubenych
ty¢i sa na oboch koncoch upravi v stlade
so Sikmostou ozubenia ozubeného venca a
pre potrebny zvar a po skruZeni sa spoj zva-
ri.

1 list vykresov
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