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Przyrzad do fazowania czesci rozlacznych, zwlaszcza Srub
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Przedmiotem wynalazku jest przyrzad do fazo-
wania cze$ci rozlgcznych, zwtlaszcza $§rub, podczas
operacji nawalcowywania gwintu.

Dotychczas nie sg znane przyrzady do jedno-
czesnego wykonywania fazek na koncach sworzni
Srub lgcznie z operacjg nawalcowywania gwintu.
Brak tego typu przyrzgdéw jest powodem duzego
nakladu pracy oraz niedostateczna jakos¢é fazo-
wania Srub i nawalcowywania gwintu w oddziel-
nych operacjach.

Celem wynalazku jest skrécenie cyklu wykony-
wania fazek na koncach $rub i zapewnienie do-
brej jako$ci érub. Aby osiggngé ten cel wytyczo-
no sobie zadanie opracowania przyrzadu do jed-
noczesnego fazowania $§rub i nawalcowywania
gwintow z jednoczesnym zabezpieczeniem wiasci-
wej jakosci §rub.

Zgodnie z wytyczonym zadaniem jednoczesne
fazowanie i nawalcowywanie gwintu §rub uzy-
skuje sie wedlug wynalazku dzieki temu, ze kor-
pus przyrzadu posiada prowadnice umozliwiajgce
przesuw suwaka narzedziowego z przymocowang
do niego oprawg narzedziowg 2z narzedziem w
kierunku obrabianej $ruby, przy czym wszelkie
ruchy suwaka narzedziowego sg regulowane za
pomocag ukladu zderzakéw mocowanych w korpu-
sie przyrzadu i na obrabiarce do walcowania
gwintu.

W wyniku zastosowania przyrzgdu wedlug wy-
nalazku, uzyskuje sie jednoczesne nawalcowywa-
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nie gwintu i wykonanie fazki na sworzniu §ru-
by, przy czym jako$¢ fazki i gwintu jest wyzsza
od Srub wykonywanych dotychczasowymi metoda-
mi, przy jednoczesnym zmniejszeniu pracochlon-
nos$ci wykonywania $rub.

Przyrzad wedlug wynalazku jest dokladnie wy-
jasniony na podstawie jego przykladu wykonania.
Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przy-
ktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia przyrzad w widoku z géry z czescio-
wym przekrojem suwaka narzedziowego w plasz-
czyznie poziomej, a fig. 2 — urzadzenie w widoku
z boku z czeSciowym przekrojem w plaszczyznie
B—B na fig. 1.

Jak widaé na fig. 1 i 2 przyrzad do fazowania
czedci rozigcznych, zwlaszcza $rub sklada sie z
korpusu 10, suwaka narzedziowego 8 z narze-
dziem, obsady narzedzia 3, zderzaka 1. Korpus 10
ma prowadnice 9, zderzak 4 oraz tloczysko z tlo-
kiem roboczym 5, przy czym tloczysko polgczone
jest z ukladem zasilajgcym przez reduktor 6
i zbiornik wyréwnawczy 7. Suwak narzedziowy $
ma cylinder roboczy C, zderzak 2 oraz gniazdo do
mocowania obsady narzedziowej 3 wraz z narze-
dziem skrawajgcym. Zderzaki 2 i 4 s3 wykonane
w postaci $§rub i sluzg do ustawienia suwaka na-
rzedziowego 8.

Dzialanie przyrzadu przedstawiono w przykla-
dzie zastosowania w polgczeniu z walcarkg dwu-
plytkowag W do walcowania $§rub.
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Sworzen S przeznaczony do nagwintowania, zo-
staje w znany spos6b wprowadzony miedzy piytki
walcujgce gwinciarki, a mianowicie miedzy plytke
ruchomg R i nieruchomg N. Plytka ruchoma R
wykonuje ruchy posuwisto-zwrotne w kierunkach
zaznaczonych strzalkami K i K’, powodujgc silg
docisku i tarcia obrét walcowanego sworznia wo-
kél jego osi, oraz rownoczesny posuw tego sworz-
nia w kierunku K z szybkoS§cia réwng polowie
szybkos$ci ruchomej plytki walcujgcej R.

Sworzen S po wykonaniu jednego obrotu jest
juz mocno trzymany przez plytki walcujace i uzy-
skuje miedzy nimi pewne prowadzenie w kierun-
ku K, napotykajac na swej drodze néz znajdujacy
sie w obsadzie 3, ktéry jest dociskany do sworz-
nia S silg P, wywolang ci$nieniem sprezonego po-
wietrza w cylindrze C i przenoszong przez tlok 5
na n6z umocowany w obsadzie narzedzia 3.

W wyniku w/w dzialan, zachodzi fazowanie kon-
ca sworznia S réwnocze$nie z nawalcowaniem na
nim gwintu.

W dalszym ciggu swego ruchu posuwistego, swo-
rzeh S pokonuje sile P docisku noza i pcha go
wraz z obsada narzedziowa 3 przed sobg. Na je-
den obréot sworznia S przed zakonczeniem opera-
cji walcowania gwintu, zderzak 1 przesuwajacy
sie wraz z plytka walcujagcg R dwa razy szybciej

od ruchu posuwistego sworznia S, uderza o zde-

rzak 2, powodujgc odsuwanie noza od gwintowa-
nego sworznia S. Podczas tego ostatniego obrotu
sworznia S, nastepuje dogladzanie nawalcowanego
na nim gwintu. W trakcie ruchu powrotnego piyt-
ki R néz pchany silag P i prowadzony zderzakami
11i 2 réwniez do swej pozycji poczatkowej.
Wyregulowanie i ustalenie punktu rozpoczecia
pracy noza znajdujacego sie w obsadzie narze-
dziowej 3 dokonuje sie przez odpowiednie nasta-
wienie zderzaka 4, a ustalenie punktu zakorncze-
nia operacji skrawania przez odpowiednie nasta-
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wienie zderzaka 2. Obsada narzedziowa 3 daje si¢
przesuwaé w kierunku pionowym M co umozliwia
ustalenie wielko$ci wykonywanych fazek i przy-
stosowaniem noza do ré6znych dlugo$ci obrabia-
nych sworzni S.

Sila docisku noza P, powstaje przez wprowa-
dzenie do cylindra C z tlokiem 5 sprezonego po-
wietrza poprzez zbiornik wyréwnawczy 7 i re-
duktor 6. Suwak narzedziowy 8 poijczony sztyw-
no z obsada nozows 3, przesuwa sie na dwéch
prowadnicach 9 korpusu 10 umocowanego do kor-
pusu W walcarki. Przyrzad wediug wynalazku w
przykiadzie zastosowania jest zamontowany na
korpusie W walcarki po przeciwnej stronie sta-
nowiska obstugi O, tak, ze dostep do maszyny
jest calkowicie otwarty.

Przyrzad moze byé wykonany i przystosowany
w ramach zasady wynalazku do réznych typéw
walcarek do walcowania §rub. Ponadto sile P do-
cisku noza do sworznia S oraz regulacje jej wiel-
koSci mozna uzyskaé przez zastosowanie wymien-
nych sprezyn mocowanych w cylindrze C suwa-
ka narzedziowego 8, zamiast ukladu regulacyj-
nego w postaci zbiornika wyréwnawczego 7 i re-
duktora 6 z wykorzystaniem ci$nienia powietrza.

Zastrzezenie patentowe

Przyrzad do fazowania cze$ci zlgcznych, zwlasz-
cza Srub, podczas operacji nawalcowywania gwin-
tu, znamienny tym, ze sklada sie z korpusu (10),
na ktérym umocowany jest przesuwnie suwak na-
rzedziowy (8) z przymocowang do niego obsada
narzedziowa (3) wraz z narzedziem, ukladu zde-
rzakéw (1), (2), (4), sluzacych do ustalenia wiel-
ko$ci przesuwu suwaka narzedziowego (8) oraz
ukiadu regulacji sily (P) docisku noza do sworz-
nia (S) polgczonego z cylindrem roboczym (C)
suwaka narzedziowego.
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