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Ograniczenie przesuwu wrzecionek obrób-
czych głowicy w automatach tokarskich typu
wzdłużnego stanowi przedmiot niniejszego wy¬
nalazku i ma szczególne znaczenie dla szyb¬
kości obróbki poszczególnych części metalo¬
wych, wykonywanych na stanowiskach robo¬
czych automatu, jak i wpływa na całość zwartej
konstrukcji zespołu obróbczego automatu.

W znanych dotychczas automatach, zwłaszcza
tego typu, automatach, które posiadają głowi¬
cę z osadzonymi przeważnie kilkoma wrzecion-
kąmi, kolejno dosuwanymi do obrabianego
przedmiotu do miejsca jego obróbki za pomocą
krzywki, oddziaływującej na odpowiednią
dźwignię wychylną, powodującą w odpowied¬
nim położeniu głowicy doprowadzenie do przed¬
miotu kolejnego wrzecionka obróbczego. Wszyst¬
kie wrzępionka, których przesuw rozrządzany

*) Właściciel patentu oświadczył, że wynalazcami
są lnż. Witold Borkowski i inż. Juliusz Podgórski!

jest tą samą krzywką, wykonują posuw tam
i z powrotem przy całkowitym przeważnie wy¬
korzystywaniu wgłębień krzywki rozrządczej,
oddziaływującej na dźwignię wychylną. Tego
rodzaju równe przesuwy dla wszystkich wrze¬
cionek obróbczych, osadzonych w głowicy wy-
chylnej i wprowadzanych w położenie robocze
tą głowicą, jest o tyle niekorzystne, że w za¬
leżności od rodzaju obróbki zachodzą różnice
w wzdłużnym przesuwie obróbczym dla po¬
szczególnych wrzecionek tak, że niektóre mu¬
szą wykonywać niepotrzebnie dłuższą drogę
jałowego przesuwu podczas obróbki, co odbija
się niekorzystnie na całkowitym czasie obrób¬
ki przedmiotu. Tak np. w automatach tokar¬
skich wzdłużnych dla dokonania wzdłużnego
obtaczania, wiercenia i gwintowania jest prze¬
znaczona głowica o przesuwnie osadzonych
wrzecionkach. Długość drogi przesuwu wrzecio¬
nek od pozycji spoczynkowej do położenia, w



którym narzędzie wrzecionka rozpoczyna skra¬
wanie, wpływa zatem na długoś£ okresu cyklu
ffffv wedmi^wyn&ilkli^ prze¬

suwu wrzecionek głowicy w automatach
wzdłużnych postępuje się w sposób taki, że co
najmniej te wrzecionka, które będą dokony¬
wały najkrótszej drogi przesuwu roboczego na¬
rzędzia, osadzonego na wrzecionku, zaopatruje
się w dowolne ograniczniki przesuwu, wykona¬
ne np. w postaci tulei, cofających głowicę, na
których osadzone są ślizgowo odpowiednie ogra¬
nicznik^ np. w postaci pierścieni zakleszcza¬
jących.

Sposób według wynalazku najłatwiej urze¬
czywistnić w automatach typu wzdłużnego z
głowicą zaopatrzoną w' kilka wrzecionek obrób-
czych, przez zastosowanie najlepiej urządzenia,
uwidocsznionego schematycznie na załączonym
ysynku, którego fig. 1 przedstawia przekrój

głowicy wzdłuż płaszczyzny, przechodzącej przez
oś podłużną tulejki ogranicznika i wrzecionka
obróbczego, fig. 2 przedstawia schematycznie
kinematyczny rozrząd przesuwu jednego z
wrzecionek obróbczych głowicy, fig. 3 przedsta¬
wia drogę sworznia dźwigni wychylnej wzdłuż
wycinka krzywki pierścieniowej w przypadku
bjraku ogranicznika według wynalazku, fig. 4
takąż drogę sworznia dźwigni wychylnej w
przypadku zastosowania ogranicznika według
wynalazku.

Wrzecionko obróbcze 1 może się przesuwać
i ewentualnie obracać w tulejkach 2, osadzo¬
nych w kastubie głowicy 3. Koniec wrzecionka
jest osadzony nie przesuwnie a, ewentualnie,
obrotowo w uchwycie 4, który jest trwale złą¬
czony z rurką 5, osadzoną przesuwnie w kadłu¬
bie głowicy 3. Na drugim końcu rurki 5 jest
osadzony narząd, ograniczający przesuw tej
rurki, a w związku z tym i wrzecionka 1, sta¬
nowiący, np. pierścień zakleszczający, wykona¬
ny np. z dwóch dających, się zaciskać, pół-
pierścieni, w rodzaju półkolistych szczęk 6 wo¬
koło rurki 5, osadzonych wewnątrz pierścienia
7\ ograniczającego przesuw, w którym jest wy¬
konany otwór; przez otwór ten przechodzi śruba
dociskowa 8, powodująca zakleszczenie się wo¬
koło rurki 5 szczęk półkolistych 6, wskutek
czego ogranicznik przesuwu może być unieru¬
chomiony w dowolnym położeniu wzdłuż rurki
5. Rurka 5 wraz z uchwytem 4 jest utrzymy¬
wana w położeniu dociskowym do tyłu za po¬
mocą sprężyny 9, zahaczonej w dowolnym miej¬
scu tyłu głowicy 3 ,zaś z drugiej strony do ha¬

czyka 10, osadzonego z frontu rurki 5 poza ka¬
dłubem głowicy 3, w którym osadzone jest
wrzecionko 1. Uchwyt 4 może posiadać dowolny
zderzak 11 w postaci śruby, pozwalającej na
wyregulowanie położenia uchwytu 4 względem
dźwigni wychylającej 12. Zależnie od pożąda¬
nych przesuwów wrzecionka 1 wyregulować
można dowolnie cofanie się uchwytu 4 do po¬
żądanych granic wychylenia kątowego dźwigni
12, przez odpowiednie przesunięcie względem
osi podłużnej rurki 5, ogranicznika przesuwu 7.

Urządzenie według wynalazku współdziała
w automacie typu wzdłużnego w sposób, uwi¬
doczniony kinematycznie na fig. 2. Na wałku
krzywikowym 15 jest osadzona krzywka pier¬
ścieniowa 14, współdziałająca przez krążek 13
z dźwignią 12, wychylaną wokoło osi wychyl¬
nej, przy czym drugi koniec dźwigni 12 wypy¬
cha zderzak 11, a tym samym przesuwa uchwyt
4 i wprowadza w pożądanym czasie, to znaczy,
w odpowiednio nastawionym położeniu robo¬
czym całej głowicy 3 wrzecionko 1 w położe¬
nie robocze. Po dokończeniu operacji, co re¬
guluje odpowiednia krzywka, wychylająca całą
głowicę 3, równocześnie odpowiedni nacisk
krzywką pierścieniową 14, powoduje wychyla¬
nie się dźwigni 12 i cofanie uchwytu 4, jed-
.nakze uchwyt 4 przesuwa się tylko o taką
odległość, na jaką pozwala o&powiednie na¬
stawienie ogranicznika 7 przesuwu tak, że mi¬
mo istnienia większego nacisku przez krzywkę,
dźwignia nie zostaje więcej wychylona i nie
potrzebuje wykonywać dłuższej drogi przy
podstawianiu się, wskutek wychylenia się gło¬
wicy 3, innego narzędzia obróbczego w zetknię¬
cie z dźwignią 12.

Szybkość pracy automatu przy obróbce wrze-
cionkami, osadzonymi na głowicy, najlepiej
ilustrują fig. 3 i 4. Droga wykonywana przez
dźwignię warunkuje szybkość wprowadzania
w czynne położenie poszczególnych wrzecionek
tak, że wartość kątowa drogi, przebytej przez
krążek dźwigni, opierającej się o krzywkę, jest
miarą szybkości pracy automatu. Fig. 3 uwi¬
docznia, jak przy przsuwającej się krzywce
14 przedstawiają się kolejne położenia krążka
13 dźwigni 12, podobnie uwidocznia to fig. 4,
w przypadku jednak zaopatrzenia wrzecionek
w ograniczniki przesuwu. Z porówniania fig. 3
i 4 wynika, że na przebycie drogi przez swo-
rzeń 13 od położenia 13 — 13* i od położenia
13a — 13a' potrzebna jest mniejsza wartość
kątowa w przypadku fig. 4, odpowiadająca
zastosowaniu ogranicznika według wynalazku.
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Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób ograniczania przesuwu wrzecionek
głowicy w automatach tokarskich, zwłaszcza
typu wydłużnego, znamienny tym, że wrze-
cionka, przesuwanie i obrotowo osadzone w
głowicy, ogranicza się niezależnie .jedne ^...ąd
drugich w przesuwie wzdłużnym przez zaos¬
trzenie ich w dowolne ograniczniki, zabezpie¬
czające przed niepotrzebnym i niepożądanym
zbytnim przesuwem z położenia czynnego w
położenie spoczynkowe tak, że zmniejsza się
wartość kątową drogi przebywanej przez dźwig¬
nię wychylną, stykającą, się z krzywką a roz¬
rządzającą podejście i wycofanie narzędzia.
2. Urządzenie do wykonywania sposobu we¬

dług zastrz. 1, znamienne tym, że ogranicznik

(7) jest osadzony poza wrzecionem obrabiającym
na innym dowolnym elemencie, np. na rurce (5),
osadzonej we wspólnym uchwycie (4) wrzeciona
i tej rurki.
3. Urządzenie według zastrz. 1 i 2, znamien¬

ne tym, że ogranicznik jest wykonany w po¬
staci pierścienia (7*) zaciskanego, np. śrubą (8)
wokoło rurkj przesuwowej (5).
4. Ogranicznik według zastrz. 1—3, znamien¬

ny tym, że wewnątrz pierścienia (7') ogranicz¬
nika (7) są osadzone dwie łukowe części szczę¬
kowe (6), dociskane pierścieniem (7') i śrubą
(8) do powierzchni, np. rurki (5).

Bydgoska Fabryka Maszyn
- Przedsiębiorstwo Państ w owe

Zastępca: Kolegium Rzeczników Patentowych
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