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Tulejka zaciskowa
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Przedmiotem wynalazku jest tulejka zaciskowa,
sluzgca do mocowania materiatu pretowego, zwiasz-
cza w automatach tokarskich wrzdluznego tocze-
nia. : )

Znane i stosowane dotychczas tuléjki zaciskowe,
wykonywane sg w catoSci z materiatu sprezystego,
w ktoérych segmenty mocujgce czeSci przedniej sa
promieniowo nuchome przez wykonanie symetrycz-
nie rozmieszczonych obwodowo, najkorzystnie(
trzech wzdluznych szczelin. Znane sg r6wniez tulejki
zaciskowe, zlozone réwniez obwodowo najczesciej
z trzech segment6éw, rozprezanych  za pomocg $ru-
bowych sprezyn, osadzonych w prostopadiych do
szczelin otworach.

-‘'Wada tulejek zaciskowych, wykonanych w ca-
losci z materialu sprezystego jest koniecznosé sto-
sowania stali stopowej. Ze wzgledu na zlozonosé
konstrukcyjng i zwigzany z tym sposéb wy-
twarzania charakteryzujg sie wysokg materiato-
i pracochlonnoscig oraz stosunkowo niskg zywot-
no$cig wynikajgcg z procesu obrébki cieplnej, przy
uwzglednieniu odmiennych wymagan dla okreslo-
nych cze$ai tulejki zaciskowej, na przyklad twar-
do$é i sprezysto$é. Dalszg wade tych tulejek sta-
nowig symetrycznie rozmieszcezone obwodowo szcze-
liny wzdluzne, ktérymi przedostajg sie zanieczysz-
czenia ma stozkowg powierzchnie roboczg tulei za-
ciskajgeej, powodujgc niewspblosiowe z wrzecio-
nem roboczym automatu polozenie tulejki. Zapo-
bieganie temu zjawisku wymaga czestego demon-
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tazu i czyszczenia zespolu zaciskajgcego, a wy-
stepujace czesto w praktyce nieterminowe prze-
strzeganie tych czynnosci, prowadzi z reguly do
zakleszczania tulejki wzaciskowej w ruchomej
wzdluznie tulei zaciskajgcej, utrudniajgcego demon-
taz, prowadzacy nhajczesciej do zniszczenia — pek-
niecia tulejki zaciskowej. Poza tym. w eksploatacji
tylna icze$é tulejki zaciskowej wykonanej w ca-
tosci z materiatu sprezystego, mnie znajduje funk-
cjonalnie uzasadnienia w automatach tokarskich
wzdluznego toczenia, nawet podczas wytwarzania
przedmiotéw o wysokiej dokladnos$ci, poniewaz
miedzy innymi zachowanie wspblosiowosci obra-
bianego materialu zapewnia tulejka prowadzgca.

Podstawowa wadg naftomiast ftulejek zacisko-
wych, zlozonych obwodowo najkorzystniej z trzech
segmentéw rozprezanych za pomocg Srubowych
sprezyn, jest to, ze w stanie niezamontowanym, tu-
lejka nie stanowi zespolonej catosci, powodujacej
utrudnienia w transporcie i przechowywaniu, po-
legajace na mniedopuszczalnosci zamiennos$ci posz-
czegblnych segmentéw w kompletach, nawet dla
tych samych przekrojéw obrabianego materiatu. Z
tych wzgledéw stosowanie tulejek zaciskowych,
zlozonych z segmentéw, rozprezanych za. pomocy
Srubowych sprezyn zostalo zaniechane.

W tym rozwigzaniu sprezynki srubowe, rozpre-
zajace segmenty tulejki zaciskowej nie zapewniaja
poprzecznie i wzdiuZnie wymaganego wzajemnego
usytuowania tych segmentéw.
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Celem wynalazku jest obnizenie kosztéw wytwa-
rzania tulejek zaciskowych, przez zmniejszenie ma-
teriato- i pracochtonnosci oraz zwiekszenie stopnia
sprawnosai eksploatacyjnej.

W dazeniu do osiggniecia wytyczonego celu, w
wyniku dilugotrwalych prob i badan, mnieoczeki-
wanie stwierdzono, ze cel ten osigga sie¢ w tulej-
kach zaciskowych przez nierozigczne lub rozigczne
lgozenie obwodowych segmentéw za pomocg ma-
terial6w elastycznych, na przykiad gumy.

Nierozlagczne lgczenie segmentéw tulejki zacis-
kowej dokonuje sie znanym procesem kilejenia albo
wulkanizowania osadzonych wkladek we wzdiuz-
nych szezelinach pomiedzy segmentami z mater-
ialéw  elastycznych, na przyklad gumy. Rozlgezne
lgczenie segmentédw tulejki zaciskowej, polega na
osadzeniu w réwnoleglych dwustronnie do wzdtuz-
nych szczelin otworach, funkcjonalnych ksztaltem
wkiadek, wykonanych z materialéw elastycznych,
na przyklad gumy.

Przedmiot wynalazku przedstawiony jest w przy-
kladzie wykonania na rysunku, ma ktérym fig. 1
przedstawia czolowy - widok #ulejki =zaciskowe]j
z plaskimi wkladkami lgczacymi, fig. 2 — widok
pionowego przekroju wazdluznego w plaszczyznie
wktadki wediug fig. 1, fig. 3 — czolowy widok
tulejki zaciskowej z wkladkami lgczgcymi, w po-
przecznym ksztalcie dwoch ko6, polgezonych dwu-
wkiesla soczewka, a fig. 4 — widok pionowego
przekroju wzdluznego w plaszczyinie szczeliny
wedtug flig. 3.

Jak przedstawiono na fig. 1 i 2, segmenty 1 tu-
lejki zaciskowej laczone sg obwodowo we wzdluz-
nych szczelinach 2 miedzy tymi segmentami, za
pomocyg plaskich wkladek 3, wykonanych z mater-
iatdow elastycznych, na przyklad gumy, polaczonych
nierozigcznie z metalowymi segmentami 1 za po-
mocg klejenia albo wulkanizowania.

Na fig. 3 i 4, przedstawiono tulejke zaciskowa,
ktérej segmenty 1 lgczone sa rozigcznie za pomocy
wkladek 4 o poprzecznym przekroju w ksztalcie
dwoch kot, polgczonych dwuwklesta soczewks,
osadzonych w réwnoleglych do szeczelin 2, wizdiuz-
nych otworach 5, odpowiadajacych ksztaltem po-
przecznemu przekrojowi wkladek 4, przy czym
osadzenie tych wktadek w otworach 5 segmenéw 1
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dokonuje si¢ na woisk. W -polgczeniach  wediug
wynalazku, grubo$é wkiadek 3 lub odleglo$é osi
symetrii cze$ci kotowych w widoku poprzecznym
wkladek 4 dla okreslonych wielkosci tulejek zacis-
kowych jest tak dobrana, ze w stanie otwartym
Srednica roboczego otworu 6 tulejki zaciskowej jest
odpowiednio wigksza od $rednicy obrabianego ma-
teriatu. ; :

Dziatanie wkladek 3 i 4 polega na wykorzysta-
niu ich witasnosci elastycznych, powodujgcych po
odlagczeniu sity zamykania — samoczynne otwarcie
tulejki zaciskowelj.

Tulejki zaciskowe, w ktoérych segmenty 1 polg-
czone sg wedlug wynalazku, charakteryzuja sie
prosta konstrukcjg, niskim kosztem wytwarzania

i wysokim stopniem sprawnoé_qi eksploatacyjnéj,

wynikajacym miedzy innymiz osadzenia we wzdiuz-
nych szczelinach 2 wkladek 3 i 4, zapobiegajacych
przedostawaniu sie zanfeczyszezen na stozkowsg po-
wierzchnie roboczg tulei zaciskowej.

Rozwigzania wedlug wynalazku nie ograniczaja
si¢ jedynie do przedstawionych przykladéw wyko-
nania. Lgczenie segmentéw . tulejek zaciskowych
moze byé roéwniez dokonywane za pomocg wkla-
dek, okreslonych ilo$ci celowych technicznie ksztal-
tow.

Zastbtrzezenia patentowe

1. Tulejka zaciskowa, stuzaca do mocowania ma-
terialu pretowego, zwlaszcza w automatach to-
karskich wzdluznego toczenia, zlozona obwodowo
najkorzystniej z trzech segmentéw, znamienna tym,
ze segmenty (1) lgczone s obwodowo nierozigcznie
eznanym procesem Kkilejenia albo wulkanizowania
wkiadek (3) osadzonych we wzdluznych szezeli-
nach (2) miedzy tymi -segmentami, wykonanych
z materiatéw elastycznych, na przykiad gumy.

2. Tulejka zaciskowa, stuzgca do mocowania ma-
terialu pretowego, zwlaszcza w automatach to- .
karskich wzdluznego toczenia, zloZzona obwodowo
najkorzystniej z trzech segmentdw, znamienna tym,
ze segmenty (1) lgczone sg obwodowo rozlacznie za
pomocg osadzonych w réwnoleglych dwustronnie
do szezelin (2) wzdluznych otworach (5) funkcjo-
nalnych ksztaltem wkladek (4), wykonanych z ma-
trialéw elastycznych, na przykiad gumy.
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