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Przedmiotem niniejszego wynalazku jest
sposéb obtaczania przedmiotéw metalowych
zapomoca szerokich nozy. Nowos¢ i istota
niniejszego wynalazku polegajg na tem, ze
znane szerokie noze laczy si¢ w grupy,
przyczem poszczegbolne noze jednej grupy
obrabiajg jednakowe dlugosci przedmiotu,
czyli zbierajg jednakowe szerokosci wio-
réow. Aby dzialanie sil na przedmiot obra-
biany znosilo si¢ wzajemnie ustawia sie
noze, nalezace do jednej grupy, w taki spo-
sob, aby ich linje srodkowe lezaly zupelnie
lub w przyblizeniu w jednej plaszczyznie.
Dzigki temu mozna zbiera¢ wiéry o znacz-
nie wigkszym przekroju poprzecznym przy
tej samej szybkosci cigcia. Sposéb niniejszy
umozliwia obrébke dziesigciokrotnie szyb-
sz3, niz znanemi dotychczas sposobami,

wskutek czego wydajnosé pracy jest wyjat-
kowo duza. Oczywiscie moze pewna liczba
grup szerokich nozy jednoczesnie obrabiaé
jeden przedmiot, co umozliwia obrébke na
wiekszych dlugosciach. Wedlug niniejszego
wynalazku szerokie noze wykonywajg tyl-
ko ruch promieniowy. Ruch promieniowy w
danym przypadku nie oznacza tylko zupetl-
nie prostolinijnego ruchu od obwodu do
punktu srodkowego, lecz wszystkie ruchy
wahadlowe narzedzia od zewnatrz ku
srodkowi, nawet jesli nie sa zupelnie pro-
stolinijne.

Postep pod wzgledem technicznym po-
lega na tem, ze nawet przy stosunkowo du-
zej szerokosci zbieranych wiéréw nie moga
powstawaé drgania, a noze tokarskie moga
posuwac si¢ z ta sama szybkoscig, jaka



stosuje si¢ przy pierwotnem obtaczaniu
waléw. Drgania mie moga powstawaé z te-
go powodu, ze noze jakby obejmuja obta-
czany przedmiot i nie dopuszczaja do prze-
sunigcia go pod wplywem jednostronnego
nacisku, gdyz jednoczesnie zbieraja kilka
wioréw o rozmaitych przekrojach tak, ze w
jednej grupie nozy mnacisk przy cieciu
wzrasta, a w drugiej zmniejsza si¢. Te pe-
rjodyczne zmiany wystepuja oprécz tego
wskutek zbierania wiéréw o rozmaitych
przekrojach poprzecznych. o
Wedtug niniejszego wynalazku mozna
uzyskaé duza szybkosé posuwu dzigki te-
mu, ze kilka nozy tnie réwnoczeénie w roz-
: ﬂi’aitych plaszczyznach i wskutek tego pra-

ca odbywa si¢ bez bocznego tarcia i bez

drgan,

Znaczna oszczedno$é czasu lub znaczny
wzrost wydajnosci w danym czasie powsta-
je stad, ze mozna zbieraé¢ wiéry o przekro-
jach znacznie wigkszych, niz to jest mozli-
we przy majbardziej mnawet ekonomicznej
obrébce wedtug znanych sposobéw. Obraz
sprawnosci tokarki daje stosunek drogi po-
suwu do obtaczanej dlugosci. Podczas gdy
przy toczeniu zapomoca jednego noza, po-
suwanego wzdiuz przedmiotu obrabianego,
najwigksza glebokosé ciecia  w majbardziej
sprzyjajacych warunkach jest réwna $red-
nicy przedmiotu nieobtoczonego, pomniej-
szonej o $rednice przedmiotu obtoczonego,
podzielonej przez dwa, przyczem posuw
noza musi odpowiadaé dlugosct toczonej
powierzchni, to w sposobie wedlug wyna-
lazku szeroko$¢ widéra moze byé row-
na wielokrotnosci $redmicy wytwarzanego
przedmiotu, a .wiec w wielu przypadkach
réwna jest dlugosci toczonej powierzchni,
podczas gdy posuw jest stale réwny tylko
$rednicy surowego przedmiotu, pomniejszo-
nej o $rednice gotowego przedmiotu, dzie-
lonej przez dwa. Podwyzszenie sprawnosci
tokarki przy obrébce niniejszym sposobem
mozna wyrazi¢ nastepujaco: dlugosé obta-
czanej powierzchni, dzielona przez polowe

$rednicy [przedmio’cu surowego, pomniejszo-
na o polowe srednicy gotowego przedmiotu,
Jesli chodzi np. o stoczenie wiéra o grubo-
$ci 3 mm mna diugosci 30 mm, to dotychczas
posuw wynosit 30 mm, natomiast przy no-
wym sposobie tylko 3 mm tak, ze otrzymu-
je sie 30:3 t. j. dziesigciokrotne powigk-
szenie sprawnosei, czyli przy obrébce we-
dtug nowego sposobu zuzywa sie¢ tylko dzie-
siata cze$¢ czasu lub w tym samym czasie
mozna obtoczyé przedmiot o dziesiecio-
krotnej dlugosci. Nalezy tu przyjaé, ze uzy-
te noze maja taczna szerokosé 30 mm oraz
ze szybkosé posuwu w obydwu przypad-
kach jest taka sama.

To podwyzszenie sprawnosci, uzyskane
przy tej samej co poprzednio liczbie obro-
tow obrabianego przedmiotu podczas ob-
rébki, mozna znacznie zwigkszyé przez to,
ze liczbeg obrotéw obrabianego przedmiotu
podwyisza si¢ w tym stosunku, w jakim
podczas obrébki zmniejsza sie srednica
obrabianego przedmiotu tak, Zze utrzymuje
si¢ zawsze najwigksza szybkosé ciecia.

Inna wydatna zaleta sposobu wedtug
wynalazku polega na tem, ze jednostkowe
zuzycie sily jest o wiele mniejsze, niz do-
tychczas, a mianowicie wskutek tego, Ze na-
cisk, spowodowany posuwem i cieciem nie
obciaza wrzecion tokarki., Przy toczeniu za-
pomocg mnozy, przesuwanych w kierunku
dlugosci, nacisk posuwu obcigza ltozysko
podluzne, a gtéwny nacisk ciecia — lozy-
sko poprzeczne wrzecion tokarki.

Na rysunku przedstawiono schematycz-
nie urzadzenia do wykonywania niniejsze-
go sposobu, przyczem fig. 1 przedstawia w
widoku tarcze tokarska z nozami tokarskie-
mi i przedmiotem obrabianym; fig. 2 — rzut
boczny wedlug fig. 1 w widoku; fig. 3 —
obtaczanie cylindrycznego czopa; fig. 4, 4a
i 4b — urzadzenie o dwdéch grupach szero-
kich nozy, przestawionych o 180°; fig. 5 i
5a — przyklad rozmieszczenia trzech sze-
rokich nozy; fig. 6, 6a i 6b — odmiane wy-
konania, przedstawionego na fig. 1, a fig.



7 — urzadzenie z pomocniczemi podpo-
rami.

Na tarczy tokarskiej a osadzone sa np.
c¢ztery noze b, ¢, d, e. Sworzeni obrabiany £
jest przesunigty przez tarcze¢ tokarska a.
Noze b, ¢, d, e przesuwaja sie prostopadle
do osi obracajacego si¢ obrabianego sworz-
nia f. Noze b i d stuza do macinania row-
kéw g i posiadaja po dwa ostrza b° lub d*.
Noze ¢ i e stuza do obrabiania pozostatych
czesci h obrabianego przedmiotu. Noze b i
d rozpoczynaja i koricza prace wiezesniej o
jeden lub dwa obroty obtaczanego przed-
miotu niz noze c i e, stuzace do ciecia wtér-
nego.

Przy obrébce wystepuje w nozach b i d
na koricach ostrzy b° stosunkowo maly na-
cisk boczny, gdyz noze te moga byé zakori-
czone uko$nie, a glebokosé¢ zacigcia, wyno-
szaca jedng lub péttora wielkosci posuwu
na jeden obrét, pozostaje stala.

Zbieranie wiéréw wedlug fig. 3 umozli-
wia, Ze tylko lewe ostrze moza b kraje o-
bydwoma katami, podczas gdy prawe ostrze
noza b i ostrza moza d kraja tylko jedna
 krawedzia. Noze c i e pracuja zupelnie
swobodnie, gdyz zbieraja tylko pasma h.

Fig. 4—7 przedstawiaja grupy szerokich
nozy, pracujacych symetrycznie i koncen-
trycznie. Powyzsza konstrukcja ma te zale-
te, ze szerokie noze maciskaja wobrabiany
przedmiot z kilku stron i centruja go samo-
czynnie miedzy soba. Wskutek tego przed-
miot obrabiany jest mnarazony tylko na
skrecanie, co pozwala obrabiaé¢ go stosun-
kowo bardzo szerokiemi nozami.

Fig. 4 wyjasnia obrébke na okreslonej
dtugosci zapomoca dwéch grup szerokich
nozy, przestawionych o 90°, przyczem kaz-
de dwa przeciwlegle noze naleza do jednej
grupy. W mysl powyzszego noze b i ¢ na-
leza do jednej grupy, a noze d i e — do
drugiej. Noze b i ¢ sg przestawione o 180°
i leza w plaszczyznie A—A. Noze za$ d i
e leza w plaszczyznie B—B i sa takze prze-
stawione o 180°. Plaszczyzna B—B jest

przestinieta wzglqdem plaszczyzny A—A
o 90°,

Fig. 5 wyjasnia obrébke na okreélonej
dlugoséci zapomocy grupy trzech szerokich
nozy, przestawionych wzgledem siebie o
120°, Fig. 5a przedstawia, w jaki sposéb
szerokosci robocze poszczegélnych nozy sa
wzgledem siebie przestawione.

Fig. 6 wyjasnia obrébke zapomoca gru-
py czterech szerokich mnozy, przestawio- -
nych wzgledem siebie o 90°. ¥

Fig. 7 wyjasnia obrébke na wu—;ksze]
ditugosci dwoma: tylko szerokiemi mnozami,
przestawionemi o 180° wzgledem siebie.
Néz 1 posiada wiele ostrzy, a no6z 2 jest od-
powiednio przystosowany do cigcia calg
swa, szerokoscia, czyli ma pelne ostrze. Aby
przeszkodzi¢ drganiom obrabianego przed-
miotu zastosowano dwie podpory f i g, np.
o ksztalcie walcéw, przestawione wzgle-
dem siebie o 180° i przesuwajace si¢ pro-
mieniowo jednoczesnie z nozami. Wyko-
nanie powyzsze posiada t¢ zalete, e do ob-
robki pewnej dtugosci potrzebne sa tylko
dwa noze.

We wszystkich przedstawionych urza-
dzeniach szerokie noze jednej grupy- zbie-
raja jednakowe dlugosci, wzglednie. jedna-
kowe przekroje wiéréw. Dzigki temu wy-
réwnywaja sie, np. na fig. 7, naiciski przesu-
wu w kierunku promieniowym oraz gléwny
nacisk ciecia w kierunku pionowym. Précz
tego podzial obrabianej szerokosci przez
zastosowanie noza o wielu ostrzach umozli-
wia zamiane drgan, spowodowanych zmien-
nym naciskiem tnacym, na staly macisk.

Korzystne okazalo si¢ zwlaszcza mada-
wanie poszczegélnym ostrzom noza roz-
maitej szerokosci tak, ze poszczegolne
ostrza zbieraja wiéry o rozmaitym prze-
kroju poprzecznym. Wywoluje si¢ w ten
sposéb rozmaite 'drgania poszczegélnych
ostrzy we'-utek macisku cigcia, przez co na-
cisk ogolny wszystkich ostrzy tem pewniej
udzieli sie przedmiotowi obrabianemu jako
sita stala. Réwniez w tym przypadku ogél-



ny przekréj peprieczny. wibréw, zbieranyech
przez méz o wielu ostrzach, jest réwany
przekrojowi poprzeczhemu wiéséw, = ktore
zbiera prrynaleiny im nés e estrza pel-
mem: '

We wszystkich prredstawionych urzq-
drenfach ¢zerdkie noze keddej grupy abie-
rajg wiéry o jednakewych dlugoeseiach,
wrglednie o jednakowych przekrojach po-
prrecznych, Szczegélna zaleta tego rodza-
ju wykonania polega ma tem, & jeden noz
kazdéj grupy pesiadaé moge ostrze petne,
jak mp: na £ig. 4 noge ¢ i ¢, na fig. 5 neze
b; ma fig. 6 noze e. Noze o pelnych ostrzach
zbierajg podozas surowej obrébki tylke
pfzekré);, réwny zbieramemu przez pray-
nalézme noze o wielu ostrzach. Nede te po
ukeoriczentu surowej obrébki dzialaja pod-
czas 2—3 obrotow przedmiotéow, jako gla-
dziki, i w ten speséb wytwarzaje gladka
powierzchnte robocga, co dotychcras modna
bylo ¥zyskaé tylko przes selifowanie.

Zastrzesenia patentowe.

t. Sposob ebtaczania zapemocs s¥ero-
kich nozy, znamienny tem, Ze grupy nozy,
umibsgczone dookola obtabianege przed-
miotu; zbierdjs jednoczeénie widry o jed-
nakowej ‘dlugosci lub o jednakowyeh prze-
krojach poprzecznych z odpowiednich od-
cinkéw obrabianego przediiotu, przybzem
linje srodkowe nozy jednéj grupy -dnejduja

siq w jednej plaszezyénie, prestopadiej do
osi obrotu obrabianego przedmiotu.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znaasien-
hy {eta, Z¢ nede kaidej grupy s ustawione
symetryczaie mna obwoedzie eobrabianego
ptzedmiotu i obtaczaja go komcentryczmie.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tem, Ze pomocnicze wspothiki sa
umidszczone symetryczaie na obwodzie ob-
rabianege przedmiotu.

4, Sposéb wedlug zastrz. 1-—3, zma-
mienny tem, ze jeden z mozy kazdej grupy
posiada pelme ostrze i po ukonczeniu pier-
wotnego obtaczania wygladza obrabiany
przedmiot cala swa szerokoscia.

5. Sposéb wedlug zastrz. 1—4, zna-
mienny tem, Z¢ kilka grup nozy, przesu-
nigtych w kierunku podiuinym wzgledem
siebie, jednoczesnie obtacza wytwarzany
przedmiot.

6. Odmiata sposobu wedlug zastrz.
1—5, znamienna tem, ze poszczegélne o-
sirza szerokiego noze zbieraja wiory o roz-
maitym przekroju poprzecznym, podczas
gdy ogolmy przekrdj poprzeczmy widrow,
abieranych przez kaddy néz, rowmny jest
przekrojowi poprzecznemu wibréw, zdej-
mowanych zapomocq noia -0 pelnem ostrzu.

Friedrich Mulka.
Zastepca: Inz. S. Pawlikowski,
ragcanik patentowy.
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