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URZ4DZENIE DO KSZTALTOWANIA GWINTOW W CZESCIACH TLOCZONYCH Z BLACHY

Przedmiotem wynalazku jest urzgqdzenie do ksztaltowania gwintéw w czgsciach tloozonych
z blachy, ktére stanowig czes$cl zigczme osion czujek pozarowych.

Znane urzgdzenie do walcowania gwintéw w ozg¢éciach tioczonych z blachy, ktére stanowlsg
czgéci zlgozne oslon czujek pozarowych, sklada si¢ z tokarki i szozgk dwudzislnych uchwytu
tokarki. Szczeki majg gwint wewnetrzmy i sa zaciskane:s$rubg. Poczgatek walcowania gwintu
jost nastawlany recznie na suporcie poprzecznym tokarki i wymaga dodatkowego impulsowania
przy nastawianiu. Reczne wylgczenie tokarki powoduje zakoniczenie procasu ttoczenia gwintu,
a samo tloczenie odbywa sig¢ mechanicznie w trakcie obrotu wrzeciona tokarki. Wyjecie czes=
cl obrabianej wymaga cz¢Sciowego demontazu uchwytu dwudzielnego tokarki. Opisane urzadzenie
oschuje si¢ malg wydajnoicig ze wzgledu na duza iloéé manipulacji reczuych. Proces tlocze=-
nia gwintéw na tym urzadzeniu jest polgczony ze znaczng pracochlonmno$cig i wysitkiem fizy=-
cznym.

W urzgdzeniu wedlug wynalazku tokarka ma pneumatyczny uchwyt, ktérego tréjdzielne
szczegki majgq gwint wewnetrzny, a ten pneumatyczny uchwyt ma gniazdo mieszczgce czeéé obra=-
biang i w tym gnleZdzie znajduje sie stopka pneumatycznego wypychacza, ktdérego Zerdz ste=-
rujaca pnsumatycznym cylindrem znajduje si¢ wewnatrz ciggna obrotowego cylimdra, przy czym
uksztaltowana kolficéwka z palcem pneumatycznego podajnika jest osadzona na korpusie tokarki
i stuzy do przemieszczania cze¢sci obrabiansj z magazynu w potozenie wspdlosiowe z gniazdem
puneumatycznego uchwytu, a osadzony w koniku tokarki pneumatyczuy cylinder posiada ustalacz
wpycha jgcy obrabiang cze$¢é w gniazdo pneumatycznego uchwytu, przy czym ksztaltujgca rolka
osadzona na trzonku, ustawlonym pod kgtem odpowiadajgcym pochyleniu liniil Srubowsj gwintu
wewn¢trznego w szczgkach pneumatyoznegq uchwytu, jest zamocowana w narzedziowywm suporoie
tokarki i doznaje posuwu poprzecznego przy sterowaniu recznym przez poprzeczny suport oraz
Posuwu wzdluznego przy sterowaniu przez talficuch kinematyczny tokarki, a wzdlugny suport
posiada ekrany elektromagnetyoznych czujnikéw kraricowyoh, ktére w pbloZeniach skrajnych
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powoduja zatrzymanie obrotow wrzeciona tokarki, przy czym oba te suporty bosiadajq pneuna-
tyczne zawory=piloty, ktére przekazujg impulsy ;terownicze poprzez rozdziélajqce zawory do
pnqumatycznego cylindra wypychacza, obrotowego cylindra uchwytu, pneumat&cznogo podajnika
1 cylindra ustalacza. Urzadzenie wedlug wynalazku pozwala na wykorzystani@ typowej tokarki
do seryjnej i pétautomatycznej produkcji cze¢Sci zlacznych do czujek poZar;wych. Proces wy-
twarzania oz¢sSci zlgcznych na tym urzadzeniu cechuje si¢ znaczng wydajnoé&iq w zatozonych
tolerancjach montazowych, '

Przedmiotem wynalazku jest przedstawiony w przykladzie wykonania na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia fragment widoku bocznego urzgdzenia z uwidocznionym podajnikiem, magazy-
nem i tréjdzielnymi szczekami, fig. 2 przedstawia widok urzgdzenia z przodu, a fig., 3 =
widok z géry.

Urzadzenie wedlug wynalazku sktada si¢ z tokarki 1 wyposazonej w pneumatyczny uchwyt 2,
na ktorym zamocowano tréjdzielne szcz¢ki 3 majace gwint wewnetrzny. Dzigki zastosowaniu
obrotowego oylindra 11 i polaczeniu go z uchwytem 2 poprzez drgZone ciggno 10, czynnosé roz=-
wierania i zwierania szcze¢k 3 przebiega precyzyjnie, oo pozwala na dokiadne 1 powtarzalne
ksztaltowanie gwintu w czeéciach obrabianych 5. Wewngtrz drgzonego ciegna 10 znajduje sie
zerdZ sterujgca 8 pneumatycznego wypychacza 7 i pneumatycznego cylindra 9. Ta Zzerdz 8 jest
zakoniczona stopka 6 1 stuzy do usuwania obrobionej cz¢s$ci 5 z gniazda b, co nastepuje przy
rozwartych szozekach 3 uchﬁytu 2. Rozwieranie uchwytu 2 wraz z szcz¢ckami 3 oraz usuwanie
oz¢éoi obrobionesj 5 z gniazda 4 jest realizowane przez ruch suportu narzgdziowego 21 w kie=
runku do osi symetrii wrzeciona tokarki 1. Podczas tego ruchu nast¢puje podanie impulsu
sterujgcego poprzez kolejne pary zawordw-pilotéw 26 i 27 oraz pary zawordw rozdzielajgcych
30 1 31, ktéry powoduje zamierzony ruch przez cylinder obrotowy 11 i cylinder wypychacza 9.

Zamykanie szczek 3 1 cofanie sie stopki 6 realizuje sie przy ruchu suportu narzedziowe~
go 21 w kierunku przeciwnym do osi symetrii wrzeclona tokarki 1., Wymienione podzespoly pra-
cujg w takim ukladzie posobnym, Ze najplerw nastepuje ruch otwierajgcy szczg¢ki 3, a dopiero
po nim realizujg si¢ automatycznie manipulacje zwigzane z usunigciem czg¢éci obrabiansej 5.
Podanie czgs$ci obrabianej 5 w gniazdo 4 nast¢puje podczas ruchu suportu wzdtuznego 23, ktoé=-
ry podaje impuls sterujgcy poprzez zawdér-pilot 29 i zawdér rozdzielajacy 32 do cylindra pno=
umatycznego podajnika 13, posiadajgcego uksztaltowang korncéwke 12 z palcem 14, umozliwiajg-
cg przeniesienie cze$ci obrabianej 5 z magazynu 15 w polozenie wsp6tosiowe z gniazdem &,
Dalszy ruch suportu wzdluznego 23 w kierunku od osi wirujgcsgo uchwytu 2 powoduje podanie
impulsu sterujgcego poprzsz zawdér=pilot 28 i zawdr roidzielajacy 33 do cylindra 17 zamoco=
wanego W koniku 16 i posiadajacego ustalacz 18, ktéry wsuwa z odpowiednia predkoscig czes$é
obrabiang 5 do gniazda 4 w wirujqéym uchwyoies pneumatycznym 2. Umieszczone w polozeniach
skrajnych odpowiednie pary eslektromagnetycznych czujnikéw 25 kralicowych i ich regulowane
podatne ekrany 24 pozwalaja na zatrzymywanie obrotéw wrzsciona tokarki 1, co zachodzi przy
wymaganaj tolerancji kata w przedziale ksztaltowania gwintu w czesoci obrabianej 5. Rolka
19 ksztaltujgca gwint w czescli obrabianej 5 jest osadzona odpowliednio obrotowo na trzonku
20 w suporcie narzedziowym 21 suportu poprzecznego 22 i zajmuje polozenie odpowiadajgce
pochyleniu linii $rubowej gwintu w tréjdzielnych szczekach 3.

Walocowanie gwintu w czesci obrabianej 5 odbywa sle przez uruchomienie tokarki 1,
przez co nastawiony talicuch kinematyoczno-pneumatyozny powoduje ruch suportu wzdiuznego 23
oraz kolejne zasterowanis poprzez zawory-plloty 28 i 29 oraz zawory rozdzielajgoe 32 1
33, podanie czg¢écli obrabianej 5 uksztaltowang koticéwkg 12 z magazynu 15 1 ustalenie jeJ
w gnleZdzie 4 ustalaczem 18 w wirujgcym uchwycis pneumatyoznym 2. Po ustaleniu ozesci
obrabianej 5, ustalacz 18 cofa si¢ w polozenie pierwotne, a obroty wrzeciona tokarki 1
zanikajg w chwili podania impulsu sterujgcego z odpowiedniej pary elementédw sterujgcych
z ktéryoh jeden jest elektromagnetycznym oczujnikiem krarficowym 25 a drugi jego ekranem
24,
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Obrét wrzeciona tokarki 1 w kierunku przeciwnym, po uruchomieniu r¢cznym, powoduje
wycofanie sie uksztaltowansj koticdwki 12, wpadnigcie do niej nastgpnej cze¢sci obrabiansj
5 z magazynu 15, wjechanie rolki 19 do 3$rodka ustalonego W gnieZdzie 4 czeSci obrabianej
5 oraz zatrzymanie obrotdéw wrzeciona tokarki 1, w ustalonym przedziale kgtowym, ktéry
odpowiada poczgtkowi walcowania gwintu. Najazd rolkgq 19, osadzong na trzomnku 20, dokonuje
si¢ przez ruch suportu poprzeczmnego 22 w kisrunku wgl¢bnym zwojow linii Srubowej, ktéra
stanowi rowek gwintu w zamknigetych tréjdzielnych szczekach 3, Ruch obrotowy wrzeciona
tokarki 1 powoduje odwzorowanie gwintu z zamknigtych tréjdzielnych szcz¢k 3 na cylindry-
oznej powierzchni cze$ci obrabianej 5. Nast¢pnie suport poprzeczny 22 jest prowadzony
recznie w kierunku do wirujgcego wrzeciona tokarki 1 i przy tym ruchu nastgpuje otwarcis
tréjdzielnych szczgk 3 oraz usunig¢cie cz¢sSci obrobionej 5 stopkg 6 z gniazda 4 w uchwycie
pneumatycznym 2. Ruch suportu poprzecznego 22 w kierunku od osi obrotu wrzeciona tokarki
1 powoduje cofniecie si¢ stopki 6, co umozliwia wprowadzenie kolejnej czg¢sci obrabianaj
5 do gniazda 4, a przez to powtdérzenie cyklu ksztaltowania gwintu w tej kolejnej ozeéci
obrabianej 5.

Zastrzezoenie patentowe

Urzadzenie do ksztaltowania gwintdéw w czesSciach tloozonych z blachy, sktadajgce sie
z tokarki wyposazonej w pneumatyczny uchwyt sterowany obrotowym cylindrem, ksztaltujacej
rolki, pneumatycznego podajnika z magazynem czgsSci, konika zawierajacego cylinder z usta-
laczem oraz slektromagnetycznych czujnikdéw krancowych i pneumatycznych zaworéw, Znhae=
mienne t y m, ze tokarka /1/ ma pneumatyczny uchwyt /2/, ktérogo trdjdzialne szcze-
ki /3/ maja gwint wewmetrzny, a ten pneumatyczny uchwyt /2/ ma gniazdo /%/ mieszczgce
obrabiang cz¢s3é /5/ i w tym gnieidzie /4/ znajduje si¢ stopka /6/ pneumatycznego wypy-
chacza /7/, ktérego zerd# /8/ sterujgca pneumatycznym cylindrem /9/ znajduje si¢ wewmgtrz
ciegna /10/ obrotowego cylindra /11/, przy czym uksztaltowana koticéwka /12/ z palcem /1L/
pneumatycznego podajnika /13/ jest ousadzona na korpusie tokarki /1/ i stuzy do przemie=-
szozania obrabianej czg¢$ci /5/ z magazynu /15/ W polozenie wspélosiowo z gniazdem /4/
pneumatysznego uchwytu /2/, a csadzony w koniku /16/ tokarki /1/ pneumatyczny cylinder
/17/ posiada ustalacz /18/ wpychajacy obralLiang cz¢s$é /5/ w gniazdo /4/ pneumatycznogo
uchwytu /2/, przy czym ksztaltujaca rolka /19/ osadzona na trzonku /20/, ustawionym pod
kgtem odpowiadajgcym pochyleniu linii srubowej gwintu wewnetrznego w szczg¢kach /3/ pneu-
matycznego uchwytu /2/, jest zamocowana w narzg¢dziowym suporcie /21/ tokarki /1/ i dozna-
je posuwu poprze;znago pPrzy starowaniu r¢cznym przez poprzeczny suport /22/ oraz posuwu
wzdluznego przy sterowaniu przez taiicuch kinematyczny tokarki /1/, a wzdluzny suport /23/
posiada ekrany /24/ elektromagnetycznych czujnikéw /25/ krancowyoh, ktére w potozeniach
skrajnych powodujg zatrzymanie obrotéw wrzeciona tokarki /1/, przy czym oba te suporty
/22 i 23/ posiadaja pnsumatyczne zawory=-piloty /26, 27, 28 1 29/, ktére przekazujg impulsy
sterownicze poprzez rozdzielajace zawory /30, 31, 32 i 33/ do pneumatycznego cylindra /9/
wypychacza /7/, obrotowego cylindra /11/ uchwytu /2/, pneumatyoznego podajnika /13/ i
cylindra /17/ ustalaocza /18/.
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