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Sposéb wytwarzania ptytek sprzegtowych

Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania ptytek sprzegtowych z tasmy metalowej zimnowalcowa-
nej bez szlifowania i hartowania w piecu solnym.

Znany sposdb wytwarzania ptytek sprzegtowych polega na wykrojeniu z blachy i usunieciu gratu przez
szlifowanie. Po tej operacji ptytka sprzegtowa jest prostowana na prostowarce rolkowej. Wyprostowang ptytkg
hartuje sie w piecu komorowym elektrycznym z atmosferg utleniajgcg ischtadza si¢ ja w oleju. Ptytke
odttuszcza sie w oparach tri w specjalnie do tedo celu przystosowanym urzadzeniu albo pfucze sie¢ w ptynnym
tugu przez kilkakrotne zanurzenie. Po hartowaniu nastepuje skrecenie ptytek sprzgytowych w specjalnym
przyrzadzie' i umieszczeniu ich w piecu komorowym elektrycznym aby nastgpito odpuszczenie i jednoczesne
prostowanie. Dalsza operacjg jest szlifowanie dwodch ptaszczyzn ptytek na wymlar ostateczny. Na szlifowanej
powierzchni ptytki sprzegtowej wewnetrznej nacina sie rowki spiralne. Wymagana jest duza gtadkosé ptytki
sprzegtowej wiec zachodzi koniecznos¢ polerowania i zatamania ostrych krawedzi po rowkowaniu.

Sprzegto elektromagnetyczne ma jedng ptytke zewngtrzng, na ktérej wykonana jest fala i druga ptytke
wewnetrzng z wykonaniem na obu jej stronach rowkéw spiralnych. Ptytke zewnetrzng poddaje sie falowaniu
cieplnemu po skreceniu jej w specjalnym przyrzadzie do falowania. Ptytke wewnetrznq poddaje sie prostowaniu
cieplnemu po skreceniu w przyrzadzie do prostowania.

Przedstawiony sposob wykonania ptytek sprzegtowych jest uciazliwy inie gwarantuje dobrej jakosci
i uzyskania zadanej twardosci ptytek. Jest trudne uzyskanie prawidtowej fali na ptytce zewnetrznej.

Celem wynalazku jest uniknigcie tych niedogodnosci 'E:zyli wyeliminowania szlifowania i wykonywania
obrdbki wiérowej przed hartowaniem oraz uzyskanie zadanej twardosci ptytki sprzggtowej. Aby osiagnaé ten cel
wytyczono sobie zadanie opracowania sposobu wytwarzania ptytek sprzggtowych z tas’my metalowej zimno—
walcowanej oraz uproszczenia procesu wytwarzania z uwzglednieniem polepszenia ich jakosci.

Zgodnie z wytyczonym zadaniem wytwarzanie ptytek sprzegtowych uzyskuje sie¢ wedtug wynalazku
dzieki temu, ze jako materiat wyjsciowy jest tasma metalowa zimnowalcowana, ktéra ma ustalong gtadkos$é
powierzchni i posiada odpowiedni wymiar grubosci ptytki sprzegtowej.

Obrébke widrowa przeprowadza sie przed hartowaniem. Hurtowanie odbywa sie w piecu solnym.
Zabezpieczenie ptytek sprzegfowych przed korozjg i otrzymanie powierzchni bez nalotéw w czasie falowania
i prostowania cieplnego otrzymuje sig¢ przez wygrzewanie w piecu komorowym z atmosfera ochronna.
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Reasumujac sposdb wytwarzania ptytek sprzegtowych jest prostszy i gwarantuje lepszg jakosé ptytek.

Sposéb wytwarzania ptytek sprzegtowych wedtug wynalazku polega na wykrawaniu zarysu ptytki z tasmy
metalowej zimno—walcowanej o zgdanych wymiarach grubosci ptytki i zadanej ytadkosci jej powierzchni na
gotowo. Usuniecie gratu po wykroju odbywa sie przez zyniecenie ptytki sprzegtowej miedzy dwoma ptaskimi
ptytami przy uzyciu prasy. Wyprostowanie ptytki odbywa si¢ na prostowarce rolkowej lub przez skrecenie
w przyrzadzie do prostowania iwygrzania w piecu. Dalszq operacjg jest nacinanie po obu stronach ptytki
sprzegtowej wewnetrznej rowkdw spiralnych na tokarce. Po rowkowaniu ptytke poddaje si¢ polerowaniu,
zaokraglaniu narozy i usunieciu gratu podczas rowkowania w specjalnych urzadzeniach wibracyjnych za pomocy
ksztattek ceramicznych. Po wymienionych czynnosciach nastepuje hartowanie w piecu solnym ptytki sprzeyto-
wej zewnetrznej i wewnetrznej. Czas wygrzewania ptytek jest okoto 40 sekund w temperaturze 810°C.
Schtadzanie ptytek odbywa sie w oleju. Pozostatosci soli po hartowaniu usuwa si¢ przez ptukanie w gorgcej
wodzie i fugu. Zahartowane ptytki maja twardo$¢ 63—66 HRC sa czyste o potysku metalicznym.

Krétki czas wygrzewania ptytek w mozliwie najnizszej temperaturze daje drobnoziarnistg  strukture
wewnetrzna. Tak uksztattowana struktura gwarantuje dobrg jako$é ptytek sprzegtowych. Po hartowaniu
zewnetrzna ptytka sprzegtowa podlega falowaniu a wewnetrzna ptytka prostowaniu. Falowanie ptytki odbywa
sie przez skrecenie jej w specjalnym przyrzadzie do falowania, jak réwniez i prostowanie ptytki odbywa sie przez
skrecanie jej w przyrzadzie do prostowania. Skrecone ptytki sprzegtowe w przyrzadzie do falowania i w przyrza-
dzie do prostowania wygrzewa sie w piecu komorowym z przystosowang atmosfera ochronng w temperaturze
okoto 380°C. Wygrzewanie ptytek sprzegtowych ma na celu uzyskanie trwatego uksztattowania sie fali na
plytce sprzegtowej zewnetrznej oraz trwatego wyprostowania ptytki sprzggtowej wewnetrznej w zadanych
granicach tolerancji wymiarowej z jednoczesnym uzyskaniem z twardosci z 64 HRC na zadang twardo$é 42 HRC.

Zastosowanie atmosfery ochronnej zezwala na otrzymanie gotowych ptytek sprzegtowych o potysku
metalicznym bez jakichkolwiek nalotéw. '

Zastrzezenie patentowe

Sposéb wytwarzania ptytek sprzegtowych wycinanych z blachy, hartowanych, odpuszczanych i podd&wa,
nych szlifowaniu a nastepnie nacina si¢ rowki, znamienny tym, 2e ptytki sprzegtowe wykonuje sie
Z ta$my metalowej zimnowalcowanej bez szlifowania a obrébka wiorowa wykonana jest przed hartowaniem
ktére odbywa sie w piecu solnym z atmosferg ochronna.
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