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-Urzadzenie do wykonywania na beczkach walcow roboczych bruzd
do walcowania profili zmiennych i okresowo zmiennych

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do wykonywania na beczkach walcéw roboczych bruzd do walco-
wania profili zmiennych i okresowo-zmiennych, o kotowych przekrojach poprzecznych, znajdujacych zastoso-
wanie w przemysle zwtaszcza motoryzacyjnym, maszyn rolniczych i drogowych.

Znane urzadzenie do toczenia walcéw kalibrowanych jest wyposazone w podwdjny okular ze slizgowymi
tozyskami, usytuowanymi jedne nad drugimi oraz w konik z dwoma centrujagcymi ktami. Kolumna suportu ma
pietrowy imak nozy do wykonywania bruzd na walcach. Uktad napgdowy jest zaopatrzony w gitarowy mecha-
nizm, sprz¢zony poprzez nasuwki napgedowe z rozetami walcéw.

Urzgdzenie to stuzy do wykonywania bruzd o jednakowym przekroju na calej dtugosci obwodu walcéw
roboczych i nie nadaje sig do wykonywania bruzd o profilu okresowym lub okresowo-zmiennym.

Znany przyrzad do frezowania wykrojéw walcéw roboczych walcarek do rur, zwtaszcza walcarek planetar-
nych sktada si¢ z dwdch jarzm, osadzonych obrotowo z mozliwoscia wzajemnego obrotu o kat 30°. W jarzmach
s3 utozyskowane watki, majace mozliwo$¢ obrotu o 180°. Watki stuza do umocowania na nich walcéw drazo-
ayuh, pizezpaceoitych do wykonywania na nich bruzd frezowaniem, przy czym frez jest nieprzesuwny. Przyrzad
ten nie nadaje si¢ ani do wykonywania bruzd na walcach petnych ani do wykonywania bruzd na caltym obwodzie
obrabianych walcéw.

Celem wynalazku jest usunigcie wymienionych wad.

Cel ten zostal osiagnigty za pomoca urzadzenia do wykonywania na beczkach walcéw roboczych bruzd do
walcowania profili zmiennych i okresowo-zmiennych, wedtug wynalazku, w ktérym do przedtuzenia drugiego
czopa dolnego walca roboczego, po zewnegtrznej stronie wspornikéw walcédw roboczych, jest zamocowana tarcza
z wieficem zgbatym na obwodzie, sprzgzonym z napedowym kolem zebatym, utozyskowanym w stojaku,
polaczonym ze wspornikiem tozyska dolnego walca roboczego, przy czym w tarczy jest wykonany szereg
uktadéw otworéw, odpowiadajacych dtugosciom bruzd profili okresowo-zmiennych jakie maja by¢ wykonane na
walcach roboczych. Odlegtosci otwordw w tych uktadach odpowiadajg przyjetym posuwom wzglednym walcéw
roboczych wzgledem narzedzia do wykonywania bruzd. W stojaku, na wysokosciach uktadéw otwordw, s3
wykonane otwory przelotowe, stuzgce do osadzania w nich trzpienia zatrzaskowego, stuzacego do ustalania
polozenia tarczy. Narzedzie do wykonywania bruzd jest zamocowane we wrzecionie znanej wytaczarki ijest
usytuowane pomigdzy walcami roboczymi.
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Urzadzenie do wykonywania na_beczkach walcow roboczych bruzd do walcowania profili zmiennych
i okresowo-zmiennych jest przedstawione wprzykladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia
przekrdj urzadzenia wzdtuz osi walcéw roboczych, fig. 2 przedstawia urzadzenie w widoku od strony jego tarczy.

Urzadzenie sktada si¢ z dwéch par sztywno potaczonych wspornikow 1, 2, 3, 4 tozysk czopéw dolnego
i gérnego walca roboczego S, 6. Przedtuzenia jednych czopéw walcéw roboczych 5, 6 sg sprzezone przektadnia 7
o zgbach daszkowych twoizaca klatke walcow zgbatych. Do przedtuzenia drugiego czopa dolnego walca robo-
czego 5, po zewnetrznej stronie wspornikéw 3, 4, jest zamocowana tarcza 8 z wiericem zgbatym na obwodzie.
Wieniec zebaty tarczy 8 jest sprzezony z napedowym kotem zgbatym 9, ulozyskowanym w stojaku 10 po-
taczonym ze wspornikiem 4 tozyska dolnego walca roboczego 5. W tarczy 8 jest wykonany szereg uktadéw
otworéw 11. Uktady otworéw 11 odpowiadaja dtugosciom bruzd 12 profili okresowo-zmiennych, jakie maja by¢
wykonane na walcach roboczych 5, 6, zas odlegtosci otworéw w ukladach 10 odpowiadaja przyjetym posuwom
wzglednym walcéw roboczych 5, 6 wzgledem nie uwidocznionego na rysunku narzgdzia do wykonywania biu.
12. W stojaku 10, na srednicach uktadéw otworéw 11 s3 wykonane otwory przelotowe 13, stuzace do osadzania
w nich trzpienia zatrzaskowego 14, ustalajacego potozenie tarczy 8. Na watku napgedowym kota z¢batego 9 jest
zaklinowana r¢czna dZzwignia jednoramienna 15. Narzedzie do wykonywania bruzd 12 jest zamocowane w znanej
wy taczarce i jest usytuowane pomigdzy walcami roboczymi 5, 6.

Przed przystapieniem do wykonywania zadanej pary bruzd o profilu zmiennym lub okresowo-zmiennym na
walcach roboczych §,6 wytacza si¢ pare bruzd 12 o przekroju kotowym, odpowiadajacym najmniejszemu
przekrojowi zadanego profilu. Nastepnie walce robocze 5, 6, wraz z zaklinowang na przedtuzeniu ich pierwszych
czopéw przektadnig 7 o zgbach daszkowych, ustawia si¢ za pomocy recznej dZwigni jednoramiennej 15 w ten
sposéb aby pierwszy otwor zespotu otworéw 11, odpowiadajacego danemu profilowi, byt na wysokosci otworu
przelotowego 13, po czym trzpieniem zastrzaskowym 14 ustala si¢ to potozenie tarczy 7 i powigksza si¢ profil
bruzd 12 nozem lub frezem wytaczarki. Po ukoriczeniu miejscowego roztaczania lub frezowania profilu bruzd 12
wyjmuje si¢ trzpieni zatrzaskowy 14 z pierwszego otworu uktadu otworéw 11, dZwignia 15 przesuwa si¢ tarcze 8
o0 jecen ctwdr, po czym tarcze 8 powtdrnie unieruchamia si¢ trzpieniem 14. Dalsze roztaczanie profilu bruzd 12
pizy kolejnych ustaleniach walcéw roboczych 5, 6 i tarczy 7 przeprowadza si¢ w spos6b analogiczny, przy czym
uzyskuje si¢ profil schodkowy bruzd 12. Obrébke wykarczajaca bruzd 12 przeprowadza si¢ szlifowaniem.
Nastgpne bruzdy na walcach roboczych 5, 6, odpowiadajace tym lub innym profilom zmiennym lub okreso-
wo-zmiennym, wykonuje si¢ analogicznie wykorzystujac w tym celu nastgpne uktady otwordéw 11.

Zastrzeienie patentowe

Urzadzenie do wykonywania na beczkach walcéw roboczych bruzd do walcowania profili zmiennych
i okresowo-zmiennych, zawierajace dwie pary sztywno potaczonych wspornikéw tozysk czopéw dolnego i gor-
nego walca rcboczego, przy czym przedtuzenia jednych czopéw sa sprzezone przekladnia o zgbach daszkowych,
znamienne tym, ze do przedtuzenia drugiego czopa dolnego walca roboczego (5), po zewnegtrznej stronie wspor-
nik6éw (3, 4), jest zamocowana tarcza (8) z wiericem zgbatym na obwodzie, sprzgzonym z napgdowym kotem
zgbatym (9), utozyskowanym w stojaku (10), potaczonym ze wspornikiem (4) tozyska dolnego walca roboczego
(5), przy czym w tarczy (8) jest wykonany szereg uktadéw otworéw (11), odpowiadajacych dtugosciom bruzd
(12) profili okresowo-zmiennych, jakie maja by¢é wykonane na walcach roboczych (5, 6), zas odlegtosci otworéw
w uktadach (11) odpowiadajg przyjetym posuwom wzglednym walcéw roboczych (5, 6) wzgledem narzedzia do
wykoiiywania bruzd (12), a ponadto w stojaku (10), na srednicach uktadéw otworéw (11) s3 wykonane otwory
przeloiowe (13), stuzace do osadzania w nich. trzpienia zatrzaskowego (14), stuzgcego do usialania polozenia
tarczy (8), za$ narz¢dzie do wykonywania bruzd (12) jest zamocowane we wrzecionie znanej wytaczarki i jest
usytuowane pomigdzy walcami roboczymi (5, 6).
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Fig. 2.
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