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Sposób wykonania kanału obiegowego nakrętki przekładni
śrubowej tocznej

Przedmiotem! wynalazku jest sposób wykonania
kanału obiegowego nakrętki przekładni śrubowej
tocznej, stosowanej zwłaszcza w mechanizmach wy¬
magających dużej sprawności, zmiany ruchu obro¬
towego na posuwisty lub ruchu posuwistego na
obrotowy,

W znanych sposobach wykonania kanału obiego¬
wego nakrętki przekładni śrubowej tocznej, kanał
obiegowy o średnicy większej od średnicy elemen¬
tów tocznych wykonuje się bezpośrednio w nakręt¬
ce przed obróbką termiczną i mechaniczną wykoń¬
czającą bieżnię gwintu nakrętki.

Znany jest również sposób wykonania kanału
obiegowego, który polega na tym, że w gniazda
nakrętki wprowadza się rurkę, której otwór we¬
wnętrzny o średnicy większej od średnicy elemen¬
tów tocznych stanowi kanał obiegowy.

IWadą pierwszego sposobu jelst to, że położenie
kanału obiegowego ulega zmianom na skutek od¬
kształceń spowodowanych obróbką termiczną oraz
błędami obróbki mechanicznej nakrętki.

(Wadą drugiego sposobu jest to, że położenie rur¬
ki względem bieżni gwiotu ulega zmianom wsku¬
tek odkształceń spowodowanych obróbką termicz¬
ną oraz błędaimi obróbki mechanicznej gniazda na¬
krętki, w którym jest osadzona rurka z otworem
stanowiącym kanał obiegowy.

Wspólną wadą tych sposobów jest brak możli¬
wości regulacji położenia kanału obiegowego wzglę¬
dem bieżni gwintu nakrętki.
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Celem wynalazku jest sposóib, za pomocą które¬
go uzyskuje się możliwość regulacji położenia ka¬
nału obiegowego względem bieżni gwintu nakręt¬
ki, co powoduje kompensację błędów spowodowa¬
nych obróbką termiczną i mechaniczną.

Cel ten osiągnięto w sposobie według wynalazku,
w którym wykonuje się nakrętkę, a następnie
gniazda kształtowych elementów oraz bieżnię gwin¬
tu i który to sposób polega na tym, że nakrętkę
poddaje się obróbce termicznej i obróbce mecha¬
nicznej wykończającej bieżnię gwintu nakrętki.
Następnie w gniazda wprowadza się kształtowme
elementy, korzystnie w kształcie wałca^ które u-
stala się względem nakrętki za pomocą ustalają¬
cych elementów na przykład kołków i wykonuje
się obiegowe kanały, których bazą ustawozą jest
zarys bieżni gwintu nakrętki.

W wariancie sposobu w gniazda urnożliwiaijące
regulację położenia kształtowych elementów wzglę¬
dem bieżni gwintu wprowadza się kształtowe ele¬
menty z kanałem obiegowym i po ustaleniu kana¬
łów obiegowych względem bieżni gwintu^ zalewa
się przestrzenie pomiędzy kształtowymi elementa¬
mi i gniazdami nakrętek masą' wypełniającą ko¬
rzystnie żywicą.

W innym wariancie sposobu, w gniazda umożli¬
wiające regulację położenia kształtowych elemen¬
tów względem bieżni gwintu, wprowadza się
kształtowe elementy z kołnierzem oraz kanałetn
obiegowym i po ustaleniu kanałów obiegowych
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względem bieżni gwintu nakrętki, mocuje się koł¬
nierze do nakrętki.

|W dalszymi wariancie sposobu, nakrętkę poddaje
się obróbce termicznej, a następnie mechanicznej
wykończającej bieżnię gwintu, po czym drąży się
elektroiskrowo kształtowe kanały obiegowe o pro-

:: mieniu większym od promienia wewnętrznego na-
: krętfci z gniazdaftii elementów zabezpieczających
. przed wypadmęciem elementów tocznych z obiegu,

przy czym położenie kształtowych kanałów obie¬
gowych usitala się względem bieżni gwintu, na¬
stępnie wprowadza się eiemeiity zabezpieczająjce
do gniazda i mocuje do nakrętki.

iSposób oraz warianty tego sposobu według wy¬
nalazku umożliwiają regulację położenia kanału
obiegowego względem bieżni gwintu nakrętki, przez
co uzyiskaino kompensację błędów obróbki termicz¬
nej i mechanicznej oraz pozwalają wyeliminować
straty powodowane przekroczeniem tolerancji po¬
łożenia kanału obiegowego względem bieżni gwin¬
tu nakrętki oraz zmniejszają wahania momentu
obrotowego powstające przy przejściu elementów
tocznych z bieżni gwintu śruby i nakrętki do ka¬
nału obiegowego nakrętki, przez co zwiększa się
płynność pracy przekładni śrubowej tocznej.

Przykład stosowania sposobu jest bliżej objaś¬
niony w przykładzie wykonania w oparciu o ry¬
sunek,, poiziwalająjcy lepiej zrozumieć proces jego
stosowania, na którym, fig. 1 przedstawia nakręt¬
kę przekładni śrubowej tocznej w widoku z góry,
fig. 2 przedstawia pierwszy wariant nakrętki z
półfabrykatem kształtowego elementu, w przekro¬
ju A^A> fig. 3 przedstawia pierwszy wariant na¬
krętki z ustalonym kształtowym elementem i wy¬
konanym kanałem obiegowym, w przekroju
A-A, fig. 4 przedstawia drugi wariant nakrętki
z kształtowym elementem w przekroju A^A zaś
fig. 5 przedstawia trzeci warian/t nakrętki z kształ¬
towym elementem w przekroju A-A, a fig. 6 przed¬
stawia czwarty wariant nakrętki z wydrążonym
kształtowym kanałem obiegowym w przekroju
A-A, natomiast fig. 7 przedstawia kształtowy ka¬
nał obiegowy nakrętki w przekroju B-B.

(Na fig. 1, fig. 2 i fig. 3 rysunku przedstawiony
pierwszy wariant sposobu wykonania kanału obie¬
gowego nakrętki przekładirii śrubowej tocznej, po¬
lega na tym, że w nakrętce 1 przed obróbką ter¬
miczną kształtuje się gniazda la stycznie do bież¬
ni gwintu Ib, którego bazą usitawczą jest zarys
bieżni gwintu Ib, nakrętki 1, na przykład przez
wiercenie od strony płaskiej powierzchni lc, - na¬
krętki 1, po czym w gniazda la wprowadza się
kształtowe elementy 2 korzystnie w kształcie ścię¬
tego walca i wierci się otlwory 3 Ustalające. Na¬
stępnie wyjmuje się z gniazda la kształtowe ele¬
menty 2 i poddaje się nakrętkę 1 obróbce ter¬
micznej i wykończającej mechanicznej i ponownie
się umieszcza kształtowe elementy 2 w gniazdach
la i ustala się ustalającymi kołkami 4 a następnie
wierci się kanały obiegowe 2a dla którego jedną
z baz ustawczych jest zarys bieżni gwintu Ib.

(Na fig. 4 rysunku drugi wariant sposobu wyko¬
nania kanału obiegowego 2a nakrejtki 1, przekład¬
ni śrubowej tocznej polega na tym, że w nakrętce
1 po obróbce termicznej i wykończającej mecha¬

nicznej oraz z ukształtowanymi gniazdami la umo¬
żliwiającymi regulację położenia kształtowych ele¬
mentów 2 względem bieżni gwintu Ib, wprowa¬
dza się kształtowe elementy 2 z wykonanymi ka¬
nałami obiegowymi 2a i ustala się kanały obiego¬
we 2a stycznie do bieżni gwintu Ib, zaś przestrze¬
nie pomiędzy kształtowymi elementami 2 a gniaz¬
dami la wypełnia się masą 5 wypełniającą korzyst¬
nie żywicą,

Na fig. 5 rysulnku trzeci wariant sposobu wyko¬
nania kanału obiegowego 2a nakrętki 1, przekład¬
ni śrubowej tocznej polega na tym, że w nakręt¬
ce 1 po obróbce termlicznej i wykończającej me¬
chanicznej wraz z ukształtowanymi gniazdami la
umożliwiającymi regulację położenia kształtowych
elementów 2 względem bieżni gwintu Ib, wprowa¬
dza się do gniazd la kształtowe elementy 2 z ka¬
nałami obiegowymi 2a oraz kołnierzami 2b i usta¬
la się stycznie do bieżni gwintu Ib kanały 2a obie¬
gowe, a następnie mocuje się kołnierze 2b do na¬
krejtki 1 przez przyklejenie lub zalanie żywicą.

Na fig. 6 i fig. 7 rysunku czwarty wariant .spo¬
sobu wykonania kanałów obiegowych 2a nakrętki
1 przekładni śrubowej tocznej polega na tyma, że
w nakrętce 1 po obróbce termicznej i wykończa¬
jącej mechanicznej, kształtuje się elektroistorowo
kanały obiegowe 2a o promieniu R większym od
promienia- r wewnętrznego otworu nakrętki 1, wraz
z gniazdami Id, po czym w gniazdach Id umie¬
szcza się elementy 6 zabezpieczające przed wypad¬
nięciem elementów tocznych z obiegu i mocuje
się na przykład przez przyklejenie do nakrętki 1.

IZ a s t r z; e ż e ni a p a ft e n t o w e'

1. Sposób wykonania kanału obiegowego nakrętki
przekładni śrubowej tocznej., według którego wy¬
konuje się nakrętkę a następnie gniazda kształ¬
towych elementów, oraz bieżnię gwintu nakrętki,
znamienny tym, że nakrętkę (1) poddaje się ob¬
róbce termicznej i obróbce mechanicznej wykoń¬
czającej, po czym w gniazda (la) wlprowadfca się
kształtowe elementy (2), korzystnie w kształcie
ściętego walca, które ustala się względem nakręt¬
ki (1) za pomocą ustalających elementów (4) na
przykład kołków oraz wyfeonuje się obiegowe ka¬
nały (2a), których bazą ustawczą jest zarys bieżni
gwintu (Ib) nakrętki (1).

i2. Siposób wykonania kanału obiegowego nakręt¬
ki przekładni śrubowej tocznej, według którego
wykonuje się nakrętkę a następnie gniazda kształ¬
towych elementów oraz bieżnię gwintu nakrętki,
znamienny tym, że nakrętka (1) poddaje się ob¬
róbce termicznej i obróbce mechanicznej wykoń¬
czającej, po czym w gniazda (la) umożliwiające
regulację położenia kształtowych elementów (2)
względem bieżni gwintu (Ib), wprowadza się
kształtowe elementy (2) z kanałem obiegowym (2a)
i po ustaleniu kanałów obiegowych (2a) względem
bieżni gwintu (Ib) zalewa się przestrzeń pomię¬
dzy kształtowymi elementami (2) i gniazdami (la)
masą (5) wypełniającą 'korzystnie żywicą.

/3« Sposób wykonania kanału obiegowego nakręt¬
ki przekładni śrubowej tocznej, według którego
wykonuje się nakrętkę, a następnie .gniazda kształ-
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towych elementów oraz bieżnię gwintu nakrętki,
znamienny tym, że nakrętkę (1) poddaje się ob¬
róbce termicznej i obr6bce mechanicznej wykoń¬
czającej, po czym w gniazda (la) umożliwiające
regulację położenia kształtowych elementów (2)
względem bieżni gwintu (Ib), wprowadza się
kształtowe elementy (2) z kanałami obiegowymi
(2a) oraz kołnierzeni (2b) i po ustaleniu kanałów
obiegowych (2a) względem bieżni gwintu (Ib) mo¬
cuje się kołnierze (2b) do nakrętki (1).

4. Sposób wykonania kanału obiegowego nakręt¬
ki przekładni śsrubowej tocznej,, według którego
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wykonuje się nakrętkę oraz bieżnię gwintu na¬
krętki, znamienny tym, że nakrętkę (1) poddaje
się obróbce termicznej i obróbce mechanicznej wy¬
kończającej^ po czym drąży się eiektroiskrowo
kształtowe kanały obiegowe (2a) o promieniu (R)
większym od promienia (r) wewnętrznego nakręt¬
ki (1) z gniazdami (Id) elementów (6) zabezpie¬
czająjcych przed wypadnięciem elementów tocz¬
nych z obiegu, przy czym położenie ksiztałtowych
kanałów obiegowych (2a) ustala się względem bież¬
ni gwintu (Ib), następnie wprowadza się elemen¬
ty (6) do gniazd (Id) i mocuje do nakrętki (1).
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