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Sposéb obrébki wykoriczeniowej prostokatnych i trapezowych gwintéw
i urzadzenie do stosowania tego sposobu

Przedmiotem wynalazku jest sposéb obrébki wykoriczeniowej prostokatnych i trapezowych gwintéw
szczegblnie §rub pociagowych, zwanej kalibrowaniem, zwtaszcza gwintéw regenerowanych oraz nowych §rub
~ wykonywanych pojedynczo (jednostkowo).

’ Ponadto przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do stosowania tego sposobu.

Dotychczasowy sposéb kalibrowania gwintéw $rub pociggowych polega na tym, Zze warstwe materiatu
stanowigcg zuzyta powierzchni¢ robocza sruby — wzglednie powierzchni¢ wymagajaca obrébki wykoriczeniowej
w przypadku wykonywania nowych srub — usuwa si¢ nozem tokarskim lub szlifuje. Sposéb ten ma szereg wad,
azwlaszcza nie gwarantuje wymaganych doktadnosci, co w przypadku srub pociagowych jest bardzo istotne,

" gdyz niedoktadnosci gwintu $ruby pociagowej przenoszone s3 na przedmioty obrabiane. Ponadto zywotno$¢ §rub
wykonanych tym sposobem jest niezadowalajaca, z uwagi na niekorzystny uktad widkien metalograficznych
poprzecinanych w czasie obrébki.

Celem wynalazku jest uniknigcie podanych wad, a zwlaszcza wykluczenie niedoktadnosci wykonania
gwintu. Dla osiagniecia tego celu zostalo wytyczone zadanie opracowania takiego sposobu obrdbki, ktdéry
gwarantowatby wykonanie gwitnu o parametrach identycznych na catej dtugosci sruby. Zgodnie z wynalzkiem
obrébka wykoriczeniowa czyli kalibrowanie gwintu §ruby polega na walcowaniu migdzy trzema elementami,
zktérych dwa sa oporowe a jeden walcujacy, w kolejno nast¢pujacych po sobie operacjach. Najpierw walcuje sig
zewnetrzng powierzchni¢ gwintu, a nastgpnie walcuje si¢ bruzdy gwintu. W zaleznosci od glebokosci obrébki
roeracje te powtarza si¢ kilkakrotnie. Zadang gtgbokosé walcowama uzyskuje si¢ przez odpowiednie dosunigcie
elementu walcujacego do obrabianego gwintu.

Sposéb ten jest wolny od wad charakterystycznych dla sposobu dotychczasowego, poniewaz operacja
walcowania gwintu jest tarisza od operacji toczenia iszlifowania gwintu, przy czym Zywotno$¢ gwintu jest
znacznie dluzsza z uwagi na prawidtowy uktad widkien metalograficznych zgodny z profilem gwintu, ktéry ma
stala twardos¢ na catej dtugosci.
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Do stosowania sposobu obrébki gwintu wedtug wynalazku stuzy urzadzenie sktadajgce si¢ z trzech
pojedynczych przyrzadéw, przy czym dwa przyrzady sq state i maja elementy oporowe, a trzeci, wymienny ma
element walcujacy. Przyktad urzadzenia wedtug wynalazku pokazano na rysunku, na ktérym: fig. 1 przedstawia
schemat ustawienia przyrzadéw w widoku w kierunku osi obrabianej §ruby w przypadku obrébki zewngtrznej -
powierzchni gwintu: fig. 2 przedstawia przyrzad z elementem oporowym w przekroju podtuznym; fig. 3 przedsta-
‘wia przyrzad z elementem walcujacym w przekroju podtuznym. )

Jak pokazano na fig. 1 — obrabiana éruba 1 podparta jest w dwéch punktach elementami oporowymi 2i 3,
dzieki umocowaniu przyrzadéw z tymi elementami w podtrzymce przykreconej do suportu tokarki —jeden nad
drugim. Elementy oporowe mocowane s3 na stale. Natomiast przyrzad z elementem walcujagcym 4 mocuje si¢
w imaku nozowym. Wszystkie przyrzady wykonuja ruch posuwisty wzgledem wzdtuznej osi obrabianej éruby 1,
a elementy oporowe 2 i 3 i walcujacy 4 wykonuja jednoczesnie ruch obrotowy wzgledem wtasnych osi. Pokazany
na fig. 2 przyrzad z elementem oporowym 2 lub 3 sktada si¢ z tozyska tocznego 5 osadzonego na sworzniu 6
umocowanym w widetkach 7 trzpienia 8. Tak samo zbudowany jest przyrzad z elementem walcujacym 4 do
obrébki zewngtrznej powierzchni gwintu. W pokazanym na fig. 3 przyrzadzie do obrébki bruzdy gwintu — ele-
mentem walcujacym 4 jest rolka profilowana 9 osadzona poprzez lozyska toczne 10 na sworzniu 11
umocowanym w widetkach 12 rozlacznie, co umozliwia prosta wymiang rolki profilowanej 9, ktérej zarys
dobierany jest odpowiednio do zarysu bruzdy gwintu obrabianej éruby. Widetki 12 majg uchwyt 13, ktéry
mocuje si¢ w trzpieniu 14 przyrzadu — dwoma srubami 15.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb obrébki wykoniczeniowej prostokatnych i trapezowych gwintéw, znamienny tym, ze obrabiang
Srube¢ mocuje si¢ wuchwytach tokarki i najpierw walcuje si¢ zewnetrzna powierzchnie gwintu, a nastepnie
walcuje si¢ bruzdy gwintu; przy czym operacje wykonuje si¢ pomiedzy trzema obracajacymi si¢ elementami,
z ktdrych dwa sa oporowe a trzeci walcujacy. '

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedtug zastrz. 1 stanowig pojedyncze przyrzady mocowane w imaku .
nozowym i podtrzymce przykrgconej do suportu, znamienne tym, ze dwa przyrzady maja elementy oporowe (2
i 3) is3 umocowane w podtrzymce jeden nad drugim tak, Ze stanowia podparcie dla obrabianej $ruby (1), a trzeci
przyrzad ma element walcujacy (4) i umocowany jest w imaku nozowym, przy czym wszystkie przyrzady stuza
do wykonywania ruchu posuwistego wzglgdem obrabianej $ruby (1), a elementy oporowe (2 i 3) i walcujacy (4)
do jednoczesnego ruchu obrotowego wzglgdem whasnych osi.

- 3. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym, ze przyrzad z elementem oporowym (2 lub 3) i przyrzad
zelementem walcujacym (4) do obrdbki zewnetrznej powierzchni gwintu sktada sig¢ z tozyska tocznego (5)
osadzonego obrotowo na sworzniu (6) umocowanym w widelkach (7) trzpienia (8), natomiast przyrzad
zelementem walcujgcym (4) bruzdy gwintu sktada si¢ zrolki profilowanej (9) osadzonej na sworzniu (11)
umocowanym w widetkach (12), ktérych uchwyt (13) mocuje si¢ w trzpieniu (14); przy czym rolka profilowana
(9) ma tozyska toczne (10).

4, Urzadzenie wedlug zastrz. 2 i3, znamienne tym, Ze rolka profilowana (9) ma zarys odpowiednio
dobrany do zarysu bruzdy obrabianego gwintu.
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