Sposéb ksztaltowania zwoju Slimaka

Przedmiotem wynalazku jest sposéb nacinania zwoju $limaka, za pomocg
dwoch narzedzi o ostrzach w postaci ptytek z weglikow spiekanych bedacych w
masowej produkcji.

Obrabiane $limaki moga by¢ wykorzystane w przektadniach spiroidalnych
lub slimakowych.

Znane metody ksztaltowania zwoju slimaka mozna podzieli¢ na metody
ubytkowe i bezubytkowe. W metodach bezubytkowych znane sposoby obrobki
zwoju Slimaka odbywaja sie za pomocg walcowania metoda styczng lub
promieniowa (np. Patent 227320) lub metoda walcowania klinowego.

W metodach ubytkowych znane sg metody ksztattowania zwoju $limaka
na: frezarkach (frezem: trzpieniowym, krazkowym, Slimakowym, garnkowych,
pierscieniowym), tokarkach (za pomocg jednego noza tokarskiego) i szlifierkach
(rozne metody obrébki wykanczajgcej), metody specjalne (np.: Patent 221466).

Dotychczasowe metody ksztaltowania zwoju slimaka na tokarce polegaja
na wykorzystaniu jednego noza tokarskiego, ktorego ostrze ksztattuje
jednoczesnie oba boki powierzchni Srubowej zwoju $limaka. W metodzie tej zarys
zwoju Slimaka odpowiada zarysowi kata noza ostrza skrawajacego.Takie
wykonanie zwoju slimaka wymusza stosowanie specjalnej geometrii ostrzy
(zwtaszcza dla przektadni spiroidalnych), ktore nie sa produkowane seryjnie, co
zwieksza koszt wykonania slimaka. Celem wynalazku jest opracowanie sposobu
ksztattowania zwoju $limaka dla przektadni spiroidalnych i slimakowych stosujac
do ich wykonania ostrza w postaci plytek skrawajacych bedacych w seryjnej
produkcji, ktore charakteryzuja sie mniejszych katem zarysu noza ostrza
skrawajgcego niz zarys zwoju §limaka.

Sposéb  wedlug wynalazku pozwala wykona¢ zwdj Slimaka z
wykorzystaniem dwdch nozy tokarskich z wymiennymi ostrzami w postaci ptytek
skrawajacych, bedacvch w produkcji seryjnej. Sposéb ten ma zwlaszcza
zastosowanie do ksztaltowania zwojow Slimaka o niesymetrycznych zarysach jaki
jest stosowany w przektadniach spiroidalnych.

Istotg wynalazku jest sposéb nacinania zwoju S$limaka na tokarce za
pomoca dwoch narzedzi, charakteryzujacych sig¢ tym, ze przedmiot obrabiany w
postaci watka mocuje sie¢ w przykladowym rozwiagzaniu przy pomocy tarczy
zabierakowe] z jednej strony i podpiera kltem obrotowym z drugiej strony,
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natomiast dwoma identycznymi ptytkami skrawajacymi umieszczonymi w dwoch
oprawkach nozowych pod roéznymi katami pochylenia krawedzi ptytki
skrawajacej do krawedzi oprawki nozowej, odpowiednio noza tokarskiego 1 £ 1
noza tokarskiego 2 S (Fig. 1), ktére z kolei osadzone sa w gniazdach glowicy
narzedziowej tokarki, nacina sie zwoj $limaka poprzez obrobke skrawaniem,
najpierw jednej powierzchni bocznej zwoju przy pomocy noza tokarskiego 1, a
nastepnie drugiej powierzchni bocznej zwoju przy pomocy noza tokarskiego 2
przy czym nacinanie zwoju slimaka odbywa si¢ poprzez stopniowe zaglebianie
ptytki skrawajacej — w kolejnych przejsciach obrobczych — w glab watka, w
ktérym nacinany jest zwoj slimaka, najpierw podczas obrobki jednej powierzchni
bocznej zwoju poprzez dosuw promieniowy wglebny noza tokarskiego 1,
nastepnie podczas obrobki drugiej powierzchni bocznej zwoju poprzez dosuw
promieniowy wgtebny noza tokarskiego 2 do boku zwoju slimaka (Fig. 1).

W sposobie wedlug wynalazku zastosowano rewolwerowa glowice
narzedziowg wchodzaca w sklad tokarki sterowanej numerycznie. W gniazdach
glowicy zamocowano oprawki nozowe wyposazonew odpowiednio usytulowane
wymienne ptytki skrawajace, odpowiednio noz tokarski 1 4 z katem pochylenia
krawedzi ptytki skrawajacej do krawedzi oprawki nozowej f oraz n6z tokarski 2
5 z katem pochylenia krawedzi ptytki skrawajacej do krawedzi oprawki nozowe;
[ . Obrabiany przedmiot I w postaci watka (Fig. 1), na ktorym nacigty zostanie
zwoj $limaka, zamocowany jest, w przyktadowym rozwigzaniu, przy pomocy
tarczy zabierakowej 2 i podparty klem obrotowym 3 umieszczonym w koniku
tokarki. Ptytka skrawajgca noza tokarskiego 1 4 oraz ptytka skrawajgca noza
tokarskiego 2 5 o wymagane] geometrii umieszczone s w oprawkach
narzedziowych i osadzone w gniazdach rewolwerowej glowicy narzedziowej. Za
pomocg dwoch nozy tokarskich nacina si¢ zwdj $limaka, najpierw jednej
powierzchni bocznej zwoju $limaka przy pomocy noza tokarskiego 1 4 (Fig. 2), a
nastepnie nacina sie drugg powierzchni¢ boczng §limaka przy pomocy noza
tokarskiego 2 5 (Fig. 2).

Uzyskanie takiego samego punktu poczatkowego procesu ksztaltowania
zwoju $limaka dla obu nozy tokarskich (po wymianie narzedzi na tokarce) oraz
takiego samego polozenia kgtowego watka (po nacigciu jednego boku zwoju
$limaka), w ktorym bedzie nacinany zwoj S$limaka, uzyskuje si¢ poprzez
zastosowanie specjalrego sposobu ustawiania polozenia katowego i1 osiowego
$limaka, wykorzystujacego trzpien umieszczony w oprawce zamocowanej w
gniezdzie glowicy rewolwerowej tokarki sterowanej numerycznie (P.220063).



Dzieki zastosowaniu rozwigzania wedlug wynalazku uzyskano nastepujace
efekty techniczno-uzytkowe:

- wykorzystanie standardowych oprawek nozy tokarskich,

- wykorzystanie do ksztaltowania zwoju §limaka ptytek skrawajacych
bedacych w seryjnej produkcii,

- ksztaltowanie niesymetrycznych zaryséw zwoju slimaka standardowymi
ostrzami,

- ksztaltowanie roznych katow zaryséw zwoju $limaka Slimakow,
wiekszego 35+40°, mniejszego 0+15° (Fig. 2, Fig. 3) przy pomocy dwoch
standardowych narzedzi i ptytek skrawajacych bedacych w seryjnej produkeji.
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