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SPOS63 WYKONYWANIA Z3BOW S=GHENTOW WALCARKI DO WYKONY'ANIA
PRZZDMIOTOY UZEBIONYCH I URZ4DZENIE DO MANIPUIOWANIA SZGMNTEM
W TROCESIZ WYKONYWANIA ZEBOW

Przedmioten wynalazku jest sposéb wykonywania zebdw segmentéw walcarki do wykonywania

rrzedmiotéw uzebionych takich jak np. metalowych watkéw wielowypustowych i urzzdzenie do
. ménipulowania éégmentem w procesie wykonywania zebdw,

Znany sToséb wykonywania uzebionych segmentdéw walcarki do wykonyviania przedmiotéw
uzg¢bionych sposobem wedXug patentu polskiego nr 64 680, polega na tym, Ze ze stali narze-
dziowe] wykonujle sie najrierw wydrgzony walec kozowy z powierzchniami czozowyml rZaskimi
i uzebionym, centrycznym otworem. Walec ten obrabia sie cierlnie a nasternie rczcina na
dwie czedci wzdiuz ptaszczyzn réwnolegrych do tworzacych towierzchni walcowej zewnetrzne}
i szlifuje sie powstale powierzchnie pXaskie zwane cleciwowymi do uzyskania wymiaréw it
pcioZenia odprowiedniego wzgledem polozeria zebdw usytuowanych na viklesiej powierzchni.
Uzebiony otwdér wykonuje sie na gotowo przed obrébka cieplng przez przeciaganie lud rrze-
pychanie a pozostaXe powierzchnie zewnetrzne szlifuje sie na gotowo po odbrdbce cierlre].

Segmenty wytworzcne tym srosobem z powodu wykonania zebdw na gotowo przed otrdoka
cieplna nie speiniaja wymagan gradkosci i dokadnosécl stawianych narzedzion ksztartujgeym
dok2zadne profile na praykiad watkéw wielowypustowych.

Wynalazek rozwigzuje zagadnienie wytwarzania narzedzi-segmentéw kezitaitujacych wyso-
kie) jakodci charakteryzujgce] sie gradkoscia zebbw, doliadnoécia ich ksztattu i zwiekszo-
ng trwaxoédcia eksploatacy jna.

Sposéb wykonywania zebéw segmentéw walcarki do wykonywania przedrniotdéw uzebionycok,
wediug wynalagku, charakteryzuje sie tym, ze wykonuje sie najpierw, na gotowo, utwardzeny
segment w postaci bryty odcietej od wydrazonego przelotowo walca otowego z rowierzchniazi
cgolowymi paskimi 1 centrycznym otworem taks rrzesunieta przez cigciwe ptaszczyzng
cieciwowg, ktéra Jest réwnolegta Zo tworzgcych powierzchnl walca, Segment ten ustawia sie

" 1 unieruchamia nastepnie na prostoliniowo przesuwnym stole szlifierki ze &ciernica
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zaprofilowans odpowiednio do profilu wrebu migdzyzebnego tak azeby tworzgce talca byzy
skierowane zgodnie z kierunkiem ruchu stoiu a powierzchnie raskie ciqciwoweiﬁéwno-
odlegie od prowierzchni bazowej usytuowanej réwnolegle do kierunku ruchu prze Lwnego
stozu szlifierki.

W ustawieniu takim szlifuje sie wgtebienie pierwszy Jrab na czedci docelawnj
grebokosci we wstepnie ustalonym polozeniu, ktdére sprawdza sie i koryguje. Jkonuje
sig¢ poter kolejno wszystkie nasterne wreby najrierw na nieperns gZebokosé a téznie]
wszystkle na grebokosé docelows ro dokonaniu kgtowych przemieszczen wzglednyfh»écier-
nicy i przedmiotu obrabianego o wartosci katdéw réwne krotnosci podziaiki katiwe]
wrebéw 2z tym,Ze po wykonaniu wrebdw na nievetna grebokodé z jednej strony nierwszego
najweczesniej wykonanego wrebu segment ustawia sie i unieruchamia w kolejnycg rotoze=-
niach w2asdciwych dla sziifowania kolejnych wrebdw poiozZonych ro drugiej strojie plerw-
szego, najwczesniej wykonanego wrebu miedzyzebnego.

Wreby, ktére maja byé wykonane po drugiej stronie pierwszego najwczeéni:j wykona-
nego wrebu wykonuje sie ro obrdéceniu segmentu o 180°% w paszczyzinie, w ktdrel] leza
obydwie riaskie powierzchnie cieciwowve.

Segment obrécony o 180° ustawia sie o krotnosé rodziarki katowej wrebdw-'wzgledem
poiozenia segmentu, ktdre uzyskuje sie gdy ptaskie powierzchnie cieciwowe iownoodlegle
sa od powierzchni bazowej.

o ——

Fozozenie pierwszego wrebu sprawdza sie rrzez poréwnanie profilu od “owierzchni
bazowej w dwu poiozeniach segmentu uzyskanych przez obrécenie segmentu wokér osi
krzywizny powierzchni walcowej o pewien kat mniejszy od 90° najpierw w jedng strone
od poiozenia, w ktérym wrab byxz szlifowany a nastepnie o ten sam kat w druga strone.

Urzgdzenie do manipulowania segmentem w procesie wykonywania zebdw, wedXug wyna-
lazku skada sie¢ z korrusu z trzonem, w ktérym obrotowo uzozyskowany jest stéx, ktdry
2z Jjednej strony trzonu ma gniazdo ustalajgce z oporem dla segmentu i rapki rocujgce
a 2z drugiej natomiast ma tarcze podziatowa z zebami przeznaczona do.ustawiania stoiu
w pozozeniach obrdéconych o kat réwny podziaice katowej wrebéw segmentu i jej wielc-
krotnos¢ za romocs przesuwne]) w trzonie zapadki przy czym gniazdo ustalajace segmentu
ra wkleska powierzchnie, ktéra jest czesdcls powierzchni cylindrycznej cylindra, ktdrego
o8 ourotu pokrywa sie z osiz obrotu storu,

_ Frzedmiot wynalazku objasniony jest w przyktadzie wykonania ra rysunku, ra ktoryn
fig, 1 przedstawia pozycje segmentu, w ktérej wykonuje sie pierwszy wrab, fig. 2
przedstawia pozycj)e kontrolno-pomiarowe porozenia pierwszego wrebu, na fig. 3 pokazano
urzadzenie do manipulowania segmentem w widoku z boku, na fig. 4 - urzadzenie w widoku
z géry, na fig, 5 - urzadzenie z drugiej strony w widoku z boku.

¥ celu uzyskania narzedzia sposobem wedlug wynalazku wykonuje sie najrierw walec
Z centrycznym gradkim otworem z naddatkiem na wszystkich powierzchniach, olrabia sieg
cleplnie 2 nastepnie szlifuje si¢ na gotowo wszystkie ;owierzchnie‘no czym rozcina
sie walec na cwie czééci i obrabia nowierzchnie vpXaskie uzyskane w wyniku rrzeciecia

pXaszczyzna cieciwowa P. Segment 1 ustawia sie i unieruchamia nastepnie na prostolinio-

wo przesuwnym stole szlifierki z $ciernica 2 zaprofilowana odrovwiednio do profiiu
wrebu riedzyzebnego tworzacymi walca w kierunku ruchu stoXu a powierzchniami cieciwo-
wymi 3 réwnoodlegle o wielkos§é H od powierzchni bazowej 4 usytuowanej réwnolegle do
kierunku ruchu przesuwnego stoiu szlifierki. Fierwszy wrab 5 szlifuje sie wstebnle,
wstepnie na czes$é docelowej giebokosci, ktérs sprawdza sie mierzac odlegio$é C wakecz-
ka 6 usytuowanego we vwrebie od zevwnetrzrnej powierzchni cylindrycznsj 7 segmentu.
Poleczenie pierwszego wykonanego wrebu sprawdza sie voréwrujac odlegrosc A i B
profilu od powierzchni bazowej 4 w dwu totozeniach segmentu uzyskanych przez obrécenie
jego woké¥ osi O krzywizny powierzchni walcowe] o kat a, mniejszy od 90°, najoierw
w jedns strone od poiozenia, w ktdérym wrab by szlifowany, a nasternie o dokiadnie
ten sam kat w druge strone. Pozozenie segmentu korygujle sie odpowiednio do rézZnicy
tych odlegzosci,
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Dpkonujgc przemieszczed katowych szlifuje sie kolejno wezystkie nastepne wreby
najnie}w na niepelna gZebokosé z jedne] strony pierwszego wrebu po czym obraca sie
segmenjem o 180° w vtaszezyzinie, w ktére) leza powiergchnie cieciwowe, Segment ustawia
8le w polozeniu wiasciwym dla szlifowania pierwszego wrebu tj. tak aby obydwie pZaskie
powierzchnie cieciwowe 3 byxy rdéwnoodlegle od powierzchni bazowe] 4 po czym przemiesz-
cza sie, segment o rodziarke katowa wrebdéw i sciernicsg wykonuje sie kolejny wragb a nas-
tepnie &alsza na nievexng giebokodé., Wymienione czynnosci powtarza sie orzy szlifowaniu
wykarcgajacym,

Urzgdzenie do manipulowania segmentem w procesie wykonywania zebdéw skada sie z
korpusu 8 z trzonem 9, w ktérym obrotowo uzolyskowany jest stét 10 z gniazdem ustalaja-
cym 11, oporem 12 dla segmentu i Zapkamil mocujacymi 13. Z drugie] strony trzonu sté:
ma tarcze podziélowa 14 z zebami 15 vrzeznaczong do jego ustawiania w polozeniach obré-
conych o kat réwny podziarce katowej wrebéw segmentu i jej wielokrotnosé za pomocg
pokretta 16 sprzezonego z zebatka 17 1 przesuwnej w trzonie podsprezynowanej zapadki 18
odciggane) gatka 19, Gniazdo ustalajace 11 polozenie segmentu ma wklesa rowierzchnie,
ktéra jest czedcig powierzchni cylindrycznej cylindra, ktérego oé obrotu rokrywa sie
2z oslg O obrotu stozu.

Trzon ma otwér 20, w:ktdéry przez otwér w stole wsuwa sie koiek 21 ustalajacy atéx
wzgledem trzonu w poroZeniu szlifowania plerwszego wrebu i otwory 22, 23, nrzeg ktdére
przetyka s8ig¢ kotek i tak ustala sie dwa potozenia stoizu, w ktérych dokonuje sie pomia-
réw kontrolnych odlegzodci A i B,

Zastrzeztendia patentove

1. Sposdb wykonywania zebéw segmentéw walcarki do wykonywania przedmiotéw uzebio-
nych, znamienny t y m , ze wykonuje sie najpierw, na gotowo utwardzony
segment /1/ w postaci bryly odcietej od wydrazonego rrzelotowo walca kotowego 2 powierz-
chniami czotowymi paskimi i centrycznym otworem taka przesunieta uvrzez cieciwe p2asz-
czyzne cieéiwowq /P/, ktéra jest révnolegia do tworzacych powierzchni walca, nastepnie
segment ten ustawia sie i unieruchamia na vrostoliniowo przesuwnym stole szlifierki
z éciernica /2/ zavrofilowang odpowiednio do profilu wrebu miedzyzebnego tak, azeby
tworzace walca byty skierowane zgodnie z kierunkiem ruchu stoXu a powierzchnie pZaskie
cieciwowe /3/ réwnoodlegte od rowierzchni bazowej /4/ usytuowanej réwnolegle do kierunku
ruchu przesuwnego stoiu szlifierki, nastepnie szlifuje sie wgXebnie pierwszy wrad na
czedcl docelowej giebokoscl we wstepnie ustalonym rozozeniu, ktdre srrawdza sie i kory-
guje po czym wykonuje sie kolejno wszystkie nasterne vireby najpierw na niepetna giegbo-
ko$é a péinie] wszyctkie na grebokodc docelowg po dokoraniu katovych przemieszczen
wzglednych Sciernicy i przedmiotu obrecbicnego o wartosci katéw réwne krotnodei rodziail i
katowe] wrebéw 2z tym, ze po wykonaniu wrebtdw na nierneina giebokosé z jednej strony
rierwszego najwczesdniej wykonanego vrebu, segment ustawia sig i unieruchania w kolejnych .
roxozeniach wxadciwych dla szlifowaria kolejnych wrebéw toXozonych vo drugie) stronie
piervwszego, najwczednie) wykonanego wrebu migdzyzebnego. '

2, Sposéb wedrug zastrz., 1, znamienny tym, zZe quby, ktére rajg dbyé
wykonane po drugie] stronie pierwszego, najwczedniej wykonanego wrgbu wykonuje sieg ro
obréceniu segmentu o 180° w piaszezyirie /P/, w ktérej leza obydwie ptaskie mowierzchni:
cleciwove /3/. _ : ’

3, Sposéb vediug zastrz. 2, znamienny tym, se segment obrécony o 180°
ustawia sig o krotnos$é rodziaiki kstowej wrebdw wzgledem potoZenia segmentu, ktére
uzyskuje sie gdy praskie powierzchnie cieciwowe /3/ réwnoodlegte sg od powierzchni
bazowej /4/. )



4 ' "1253- 602

}
)

4, Sposéb wediug zastrz, 1, znamienny tym, Ze potoienie pisiwszego

wrebu sprawdza sie przez pordvmanie odlegodci profilu od powilerzchni bazowejﬂ/4/ w
dwu polozeniach segmentu uzyskanych przez obrécenie segmentu wokéx osi /O/ kjzywizny

powierzchni walcowej o pewien kat /a / mniejszy od 90° najpiérw w jedna stronj od
potozenia, w ktérym wrab by* szlifowany a nastepnie o kat /a / w drugg strcne

5. Urzadzenie do manipulowania segmentem w procesie wykonywania zebdw, zzn amien-
ne tym, ze ma korpus /8/ 2z trzonem /9/, w ktérym ‘obrotowo uiozyskowany Jjist stéx
/10/, ktéry ma gniazdo ustalajace /11/ segmentu z oporem /12/ i %apki mocujq‘e /13/
oraz tarcze podziaXowsg /14/ przeznaczong do ustawiania stoXu w poZozeniach ob‘éconych
o kat réwny podzialce katowej wrebdéw segmentu i jeJ wielokrotnosé za romoca p%zesuwnej
w trzonie zapadki /18/ przy czym gniazdo ustalajace /11/ segmentu ma wklesia powierz-
chnig, ktéra jest czgscig rowierzchni cylindrycznej cylindra, térego o# obro#u pokrywé

sie z osia /0/ obrotu stoiu,
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