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Przedmiotem niniejszego wynalazku jest gło¬
wica z suportami przesuwnymi zaopatrzona
w narzędzia do wytaczania, rolowania i zaokrą¬
glania krawędzi otworów, w kołach wagono¬
wych i parowozowych.

Obróbka otworów kół, używanych w kolejni¬
ctwie odbywa się na (specjalnych wytaczarkach
za pomocą głowic z wymiennymi nożami alibo
też głowic z narzędziami do rolowania. Wskutek
konieczności bardzo dokładnego ustawiania na¬
rzędzi obróbka ta jest bardzo pracochłonna,
przy czym znaczny udział czasu wykonania
pochłaniają czynności pomocnicze. W celu skró¬
cenia czasu pomocniczego obróbki kół wykony-
wano próby stosowania głowic wymiennych
z narzędziami nastawionymi na żądany wymiar.
Rezultaty tych prób okazały się jednak nega-

* Właściciel patentu oświadczył, że współ-
twórcaini wynalazku są mgr inż. Mikołaj Fili¬
powicz, mgr inż. Jerzy Hibner, mgtr inż. An¬
drzej Zieliński.

tywne ze względu na znaczny ciężar głowic
i trudności związane z ich wymianą.

Powyższe wady i niedogodności usuwa gło¬
wica według wynalazku zaopatrzona w układ
przesuwnych suportów z zamocowanym w nich
kompletem narzędzi do obróbki otworu a mia¬
nowicie nożami do wyłączania zgrubnego, no¬
żami do wytaczania wykańczającego, krążkami
do rolowania oraz nożami do zaokrąglania kra¬
wędzi otworów. Suporty te są przy tym zwią¬
zane wspólnym zespołem sterującym, umożli¬
wiającym wykonanie pełnego cyklu obróbki
otworu w jednym przejściu bez konieczności
zmiany ustawienia narzędzi; a ponadto — za¬
opatrzone w suwaki do nastawiania narae/M
na żądany wymiar co pozwala na zastosowanie
głowicy do obróbki otworów kół różnych
średnic. '

Wynalazek jest wyjaśniony na załączonym
rysunku, na którym lig. 1 przedstawia głowicę
według wynalazku w widoku z przodu z częś¬
ciowym przekrojem wzdłuż linii FF na fig. 2,



fig. 2 — głowicę w przekroju wzdłuż linii AA.
na fig. 1, fig. 3 — w przekroju wzdłuż linii BB
na fig. 1, fig. 4 — w przekroju wzdłuż linid CC
na fig. 1, fig. 5 — w przekroju wzdłuż linii DD
na fig. 1, a fig. 6 — w przekroju wzdłuż linii
EE na fig. 2. Głowica według wynalazku skła¬
da się z następujących zespołów: kadłuba, ze¬
społu isuportów nożowych do wytaczania, ze¬
społu suportów z krążkami do rolowania, su-
portu nożowego do zaokrąglania krawędzi oraz
z łączącego te suporty wspólnego układu ste¬
rującego.

Kadłub głowicy złożony jest z połączonych ze
sobą, trzech cylindrycznych części 1, zakończo¬
nych stożkowym chwytem 2, służącym do za¬
mocowania jej w stożkowym gnieździe wrze¬
ciona 3 wytaczarki. Wewnątrz kadłuba są osa¬
dzone przesuwnie suporty oraz układ sterujący.

Zespół suportów nożowych do wytaczania
składa się z dwóch suportów 4 15 osadzonych
przesuwnie w symetrycznych otworach kadłuba,
zaopatrzonych w trapezowe prowadnice 6.
W wysuwanej części obydwu suportów znajdują
się gniazda 'do osadzenia noży oprawkowych do
wytaczania zgrubnego 7 i do wytaczania wy¬
kończającego 8. Obydwa suporty 4 i 5 są połą¬
czone za pomocą śrub nastawczych 9 z suwaka¬
mi 10 współpracującymi z układem sterującym.
Ponadto jeden z suportów jest zaopatrzony w
urządzenie do kasowania luzów, złożone z na¬
krętki 12 oraz z dwóch sprężyn 12 dociskają¬
cych powierzchnie robocze śrub 9 do współpra¬
cujących z nimi powierzchni gwintowanych
otworów suwaków 10.

Zespół suportów do rolowania składa się
z dwóch suportów 13 osadzonych przesuwnie
w symetrycznych otworach kadłuba i połączo¬
nych za pomocą śrub nastawczych 15 z suwa¬
kami 16 współpracującymi z układem sterowa¬
nia. Każdy z suportów jest przy tym zaopatrzo¬
ny w osadzone obrotowo na łożyskach kulko¬
wych krążki 14 do rolowania (wygniatania) po¬
wierzchni otworu.

Suport 17, zaopatrzony w nóż 18 do zaokrą¬
glania krawędzi obrabianego otworu jest osa¬
czony przesuwnie w czołowej, dolnej czyści gło-
ftricy i połączony za pomocą śruby nastawczej
ilft z suwakiem 19 współpracującym za pośred¬
nictwem suwaka 20 z układem sterującym.

Układ sterujący składa się z dwóch syme¬
trycznych prętów krzywkowych 21, osadzonych
przesuwnie w otworach kadłuba 1 głowicy,
z dwóch symetrycznych i zazębiających się
wzajemnie wałków zębatych 23, 24, z cięgna 25
i połączonego z nim cięgna 26 zaopatrzonego

w zębatkę 27 współpracującą z kołem zęba¬
tym 28 oraz ze sprężyny 29 i 30 rozpierających
suwaki 10 i 16 suportów. Drążki krzywkowe 21
są zaopatrzone w skośne powierzchnie 31, 32
i 33 współpracujące z odpowiednimi skośnymi
powiercchniami suwaków 16, 10 i 20 poszcze¬
gólnych suportów oraz w zębatki 22 współpra¬
cujące z uzębieniami 23 wałków zębatych i słu¬
żące do osiowego przesuwania drążków 21. Gór¬
na część jednego z tych drążków 21 jest połą¬
czona za pomocą . zaczepu 34 z cięgłem 25, po¬
łączonego za pomocą podobnego zaczepu 35
z cięgłem 26 co umożliwia częściowe jałowe
przesunięcia cięgieł. Wałki uzębione 23, 24
oraz wałek 36, na którym jest zaklinowane koło
zębate 28 (fig. 6) posiadają gniazda 37, do osa¬
dzenia klucza, służącego do ich obracania.

Działanie głowicy według wynalazku opisano
poniżej. Głowicę mocuje się w znany sposób
za pomocą stożkowego chwytu 2 w gnieździe
stożkowym wrzeciona 3 wytaczarki, a następnie
przyjmując bazę ustawczą na przykład zewnę¬
trzną powierzchnię jej kadłuba 1 ustawia się
narzędzia (na przykład za pomocą czujników
lub szablonów) na odpowiednią średnicę obróbki.
Do ustawienia noży wytaczających 7 i 8 służą
śruby ustawcze 9 przesuwające suporty 4 i 5
względem suwaków 10, a do ustawienia krąż¬
ków 14 śruby 15 przesuwające suporty 13 tymi
krążkami względem suwaków 16. W podobny
sposób po wysunięciu suportu 17 ustawia się
nóż 18 do zaokrąglania krawędzi otworu.

Po ustawieniu narzędzi głowicę, której drążki
krzywkowe 21 znajdują się w górnym położe¬
niu, odpowiadającym wysuniętym suportem 3,
4 i 13 oraz schowanemu suportowi 17, dosuwa
się do obrabianego koła i nadaje wrzecionu wy¬
taczarki ruch roboczy obrotowy oraz ruch po¬
suwowy osiowy. Wsuwając się do wnętrza obra¬
bianego otworu głowica wykonuje równocześnie
następujące zabiegi: wytaczanie zgrubne za po¬
mocą noża 7, wytaczanie wykańczające za po¬
mocą noża 8, rolowanie (wygniatanie) obrobio¬
nej powierzchni otworu za pomocą krążków 14,
które dociskane są do jego powierzchni sprę¬
żyną 30 tak, że po jednym przejściu następuje
całkowita obróbka cylindrycznej części otworu.
W dolnym położeniu głowicy po jej przejściu
przez obrabiany otwór, pokręca się za pomocą
klucza osadzonego w gnieździe 37 walka 36 —
koło zębate 28, powodując przesunięcie do dołu
zębatki 27 i związanych z nią cięgieł 26 i 25
oraz drążków krzywkowych 21 połączonych ze
sobą za pomocą układu zębatek 22 i kół zęba¬
tych 23, 24 (fjg. 3). Przesunięcie drążków 21
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wskutek oddziaływania skośnych powierzchni
31, powocLuje zsunięcie suwaków 16 oraz wsu¬
nięcie do wnętrza kadłuba 1 głowicy — połączo¬
nych z nimi suportów 13 z krążkami, a także
wskutek działania sprężyny 29 rozsunięcie su¬
waków 10 i wsunięcie do wnętrza kadłuba
związanych z nimi (fig. 4) suportów nożowych
4 i 5. W końcowej fazie tego przesunięcia drąż¬
ków 21, ich skośne powierzchnie 33 oddziały-
wując nia współpracujące z nami skośne po¬
wierzchnie suwaka 20, powodują jego przesu¬
nięcie oraz wysunięcie związanego z nam su-
portu 17 z nożem 1S do zaokrąglenia krawędzi
otworu.

W tym położeniu głowicy nadaje się jej ruch
posuwowy do góry zaokrąglając dolną krawędź
otworu. Następnie pokręcając za pomocą klucza
koło zębate 28 w kierunku przeciwnym niż po¬
przednio przesuwa się zębatkę 21 i połączone
z nią cięgjło 26 do góry. W początkowej fazie
tego ruchu cięgło 26 przesuwa się jałowo, a na¬
stępnie powoduje częściowe przesunięcie cięgła
25 związanego z nim zaczepem 35, wskutek cze¬
go drążki krzywkowe 21 zostają ustawione w
położeniu środkowym, w którym wszystkie su¬
porty 4, 5, 13, i 17 są wsunięte do wnętrza ka¬
dłuba 2. W tym położeniu głowicy nadaje się
szybki ruch powrotny, a po ustawieniu jej nad
obrabianym otworem ponownie wysuwa się su¬
port 17 pokręcając kluczem osadzonym w gnie¬
ździe 37 wałki zębate 23, 24 i obrabia się górną
krawędź otworu.

Po zakończonej obróbce otworu, przesuwa się
drążki krzywkowe 21 w ich górne położenie
pokręcając kluczem, po czym głowica jest przy¬
gotowana do następnego cyklu obróbki, bez ko¬
nieczności ponownego ustawiania narzędzi.

Głowica według wynalazku może znaleźć za¬
stosowanie również winnych procesach techno¬
logicznych obróbki otworów.

Zastrzeżenia patentowe

1. Głowica z wysuwanymi suportami zwłaszcza
do obróbki otworów w kołach wagonowych
lub parowozowych, znamienna tym, że jest
zaopatrzona w zespół suportów nożowych (4
i 5) oraz zespołów suportów (13) z krążkami
(14) do rolowania połączonych za pośredni¬
ctwem śrub naistaiwczych (9 i 15) oraz su¬
waków (10 i 16) z drążkami krzywkowymi
(21) układu sterującego, których skośne po¬
wierzchnie (31 i 32) współpracują z odpo¬
wiednimi (powieinzchndami suwaków (10 i 16)
w (ten sposób, że przesunięcie drążków (21)

powoduje odpowiednie wysunięcie lub wsu¬
nięcie suportów (4, 5 i 13) do wnętrza ka¬
dłuba (1) głowicy.

2. Głowica według zastrz. 1, znamienna tym,
że jest zaopatrzona w suport (17) z nożem
(18) do obróbki krawędzi lub powierzchni
czołowej otworu, połączony za pomocą śru¬
by nasitawczej (18) i suwaków (19 i 20)
z drążkami (21) układu sterującego, przy
czym skośne powierzchnie (33) tych drążków
powodują przy ich przesunięciu w położenie
odpowiadające wsuniętym suportom (4, 5
i 13) równoczesne wysunięcie supontu (17).

3. Głowica według zastrz. 1 i 2, znamienna tym,
że drążki krzywkowe (21) jej układu sterow¬
niczego są zaopatrzone w zębatki (22) i współ¬
pracujące z zazębiającymi się wzajemnie
wałkami zębatymił(23 i 24) zazębiających się
tych drążków, przy czym jeden z drążków
(21) jest połączony za pośrednictwem cięgła
(25) i zaczepu (35) z cięgłem (26) w ten spo¬
sób, że przesuwanie cięgła (26) do góry jest
w pierwszej fazie tego ruchu jałowe, a na¬
stępnie powoduje przesunięcie drążków (21)
w położenie środkowe, w którym wszystkie
suporty (4, 5, 13 i 17) są wsunięte do wnętrza
kadłuba (1) głowicy.

4. Głowica według zastrz. 1—3, znamienna tym,
że jej suporty (13) z krążkami (14) są za¬
opatrzone w sprężynę (30), która oddziały-
wuje ze stałą siłą na suwaki (16) połączone
z tymi suportami, powodując dociskanie
krążków (14) do powierzchni obrabianego
otworu.

5. Głowica według zastrz. 1—4, znamienna tym,
że jej suport nożowy (5) jest. zaopatrzony
w urządzenie do kasowania luzów, złożone
z nakrętki (11) na śrubie nastawczej (9) oras
sprężyn (12) dociskających powierzchnie ro-"
boczę śruby (9) do współpracujących z nimi
powierzchni gwintowanego otworu suwa¬
ka (10).

6. Głowica według zastrz. 1—5, znamienna tym,
że jej suporty nożowe (4 i 5) są zaopatrzone
w sprężynę (29) rozpierającą suwaki (10) po¬
łączone przesuwnie z tymi suportami i po¬
wodującą dociskanie ich do skośnych po¬
wierzchni (32) 'drążków krzywkowych (21).

Centralne Biuro

Konstrukcyjne Obrabiarek

Zastępca: inż. Zbigniew Kamiński
rzecznik patentowy
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