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Sposob walcowania uzebien stozkowych két z¢batych

Przedmiotem wynalazku jest sposob walcowania uzebien
stozkowych kot zebatych.

Dotychczas znane i stosowane sg sposoby ksztaltowania
uzebien stozkowych kot zebatych, ktore w wigkszosci opierajg sie na
metodach obrobki skrawaniem, gdzie otrzymanie zarysu zeba kola
uzyskuje si¢ przez zdjecie kolejnych warstw materiatu. Procesy
obrdbki mechanicznej stozkowych uzebien kot zebatych opisane sa w
literaturze Ocheduszko K. , Kota zebate. Wykonanie 1 montaz” T. 2.
WNT Warszawa 2009. Mechaniczng obrobke uzebien stozkowych kot
zebatych dzieli si¢ na dwie grupy w zaleznosci od ksztattu narzedzi
oraz kinematyki ruchu wyrobu i narzedzia. Pierwsza grupa obejmuje
metody ksztaltowe, ktére polegaja na zastosowaniu narzedzi
skrawajacych o czgsci roboczej posiadajacej ksztalt wrebu
obrabianego kota zgbatego. Do tej grupy zalicza sie takie procesy jak:
frezowanie krazkowe, palcowe, dlutowanie, przecigganie. Druga
grupa obejmuje metody obwiedniowe nacinania uzebien kot zebatych,
w ktorych wykorzystuje si¢ wspotprace narzc;dzia z ksztattowanym
kotem. Zarys zegbéw powstaje w wyniku zazgbiania si¢ i wspotpracy
kota z narzedziem. Do najczgsciej spotykanych sposobow
obwiedniowej obrobki uzebien stozkowych kot zebatych zalicza sie
diutowanie obwiedniowe metoda Gleasona — uzebienia proste,
frezowanie obwiedniowe metodq Fiat Mammano oraz Oerlikona

z¢bow spiralno-tukowych.



Znane sg rowniez plastyczne sposoby obrobki uzebien
stozkowych kot zgbatych. Charakterystyka proceséw plastycznego
ksztaltowania wiencow stozkowych kol zebatych opisana jest w
literaturze Turno A., Romanowski M., Olszewski M. ., Obrdbka
plastyczna kot zgbatych” WNT, Warszawa 1973. Do najczesciej
spotykanych metod plastycznego ksztaltowania zalicza si¢ miedzy
innymi procesy kucia matrycowego i walcowania. Proces kucia
polega na wywarciu nacisku na potfabrykat narzedziami, ktore
posiadajg ksztalt wewngtrzny odpowiadajacy zarysowi odkuwki. W
wyniku wywieranego nacisku metal wypelnia wykroj narzedzi, dzigki
czemu  nastgpuje  uksztaltowanie  kola  zgbatego.  Cechg
charakterystyczng procesow kucia kot zebatych jest to, ze wyroby sa
odbiciem - negatywem narzgdzi. Drugim sposobem ksztaltowania
wiencow zgbatych jest proces walcowania, w ktorym ksztalt wyrobu
jest obwiednig kolejnych punktow styku zebow obracajacego si¢
narzedzia. Ksztattowanie nastgpuje stopniowo, a maksymalne naciski
niezb¢dne do uformowania zgbOw sg znacznie mniejsze niz przy
kuciu. |

Istota sposobu walcowania uzgbien stozkowych kot zgbatych
jest to, ze ksztaltowany poétfabrykat - w postaci wstgpnie
uksztaltowanej przedkuwki umieszcza si¢ w obrotowym uchwycie,
ktory wraz z potfabrykatem wykonuje ruch posuwisty ze stalg
predkoscia w kierunku narzedzi — trzech, jednakowych rolek
roboczych z uzebieniem stozkowym, za$ narzedzia - rolki robocze z
uzg¢bieniem stozkowym obracajg si¢ w tym samym kierunku ze stalg

predkoscia, wprawiajac w ruch obrotowy w przeciwnym kierunku ze



stala predkoscig przesuwajacy si¢ potfabrykat 1 ksztaltuja na
powierzchni stozkowej poétfabrykatu uzgbienie, przy czym trzy
narzg¢dzia - rolki robocze z uzebieniem stozkowym rozmieszczone sg
na obwodzie co 120°, natomiast ruch postepowy obrotowego uchwytu
z umieszczonym w nim poifabrykatem odbywa si¢ do chwili
osiagniecia potozenia koncowego, w ktorym ksztaltowane zeby
uzyskuja nominalng wysokos¢, po tym wylacza si¢ ruch postgpowy
obrotowego uchwytu, natomiast pozostawia si¢ ruch obrotowy
narzedzi — trzech rolek roboczych z uzebieniem stozkowym, ktore w
tym czasie kalibrujg stozkowy wieniec zgbaty— wyréb.

Proces realizowany jest w ukladzie, w ktérym narzedzia - trzy
rolki robocze oraz polfabrykat sa napedzane, przy czym kierunek
obrotow poéifabrykatu jest przeciwny do kierunku obrotu narzedzi -
trzech rolek roboczych z wuzgbieniem stozkowym, a predkosé
obrotowa poéifabrykatu jest rowna iloczynowi predkosci obrotowe]
narzedzi - rolek roboczych oraz przetozenia migdzy narzedziami —
rolkami roboczymi i wyrobem.

Korzystnym skutkiem wynélazku jest to, ze zastosowanie
obrotowych narzedzi o prostej konstrukcji umozliwia ksztaltowanie
prostych, spiralnych i lukowych uzgbien na kotach stozkowych.
Uksztattowane plastycznie uzgbienia stozkowych kot zebatych
posiadajg korzystniejsza struktur¢ wewngtrzng w stosunku do uzg¢bien
wytwarzanych metodami obrobki mechanicznej, dzigki czemu
wytrzymato$¢ i trwatos¢ uformowanych w ten sposéb elementow jest

znacznie wyzsza.



Sposéb walcowania uzebienr stozkowych kot zebatychzostal
przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia poczatek procesu ksztattowania, fig. 2 - koniec procesu
walcowania uzebienia na stozkowym kole zgbatym, natomiast fig. 3a
widok potfabrykatu, zas fig. 3b uksztalttowany wyréb.

Sposéb walcowania uzebien stozkowych kot zebatych polega na
tym, ze ksztaltowany poéifabrykat 3 - w postaci wstepnie
uksztattowanej przedkuwki umieszcza si¢ w obrotowym uchwycie 2,
ktéry wraz z poifabrykatem 3 wykonuje ruch posuwisty ze stala
predkoscia V w kierunku narzedzi — trzech, jednakowych rolek
roboczych la, 1b oraz lc z uzgbieniem stozkowym. W tym czasie
narzedzia - rolki robocze la, 1b i lc z uzgbieniem stozkowym
obracajg sie w tym samym kierunku ze stala predkoscia n; 1 wprawiajq
w ruch obrotowy w przeciwnym kierunku ze stalg predkoscia n,
przesuwajacy si¢ potfabrykat 3. W wyniku przemieszczania si¢
poétfabrykatu 3 obracajace si¢ narzedzia — rolki robocze la, 1b oraz 1c
ksztaltuja na jego powierzchni stozkowej uzebienie. Obracajace si¢
narzedzia - rolki robocze la, _m 1 1c z uzebieniem stozkowym
rozmieszczone sg na obwodzie co 120°. Ruch postepowy obrotowego
uchwytu 2 z umieszczonym w nim polfabrykatem 3 odbywa sig¢ do
chwili osiagniecia potozenia koncowego, w ktorym ksztattowane z¢by
uzyskuja nominalng wysokos$¢. Po czym nastgpuje wylaczenie ruchu
postepowego obrotowego uchwytu 2, natomiast pozostawia si¢ ruch
obrotowy n; narzedzi — trzech rolek roboczych la, 1b 1 Ic z

uzebieniem stozkowym, ktore w tym czasie kalibruja stozkowy



wieniec zebaty— wyréb 4, nadajac mu zadana dokiadnos¢ i usuwajac
powstale w procesie niedoktadnosci.

Proces moze by¢ realizowany w ukladzie, w ktorym narzedzia -
trzy rolki robocze la, 1b i lc oraz pétfabrykat 3 sa nape¢dzane, przy
czym kierunek obrotéw poétfabrykatu 3 jest przeciwny do kierunku
obrotu narzedzi - trzech rolek roboczych la, 1b oraz 1c z uzgbieniem
stozkowym. Predko$¢ obrotowa n, potfabrykatu 3 jest rowna
iloczynowi predkosci obrotowej ny narzedzi - rolek roboczych 1a, 1b i
lc oraz przetozenia miedzy narzgdziami — rolkami roboczymi la, 1b,

lc i wyrobem 4.
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